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Oficio N® 561/2021 — Gab/SEMED @
Ulianopolis, 23 de agosto d 021ics

O Senhor,
WALMIR NOGUEIRA MORAES
Secretario Municipal de Educacgao.

Assunto: AQUISICAO DE MOBILIARIO PARA COMPOSIGAO DE SALA DE AULA TIPO CARTEIRAS
E CONJUNTOS DISCENTES E DOCENTES; MOBILIARIO PARA AUDITORIO, TIPO LONGARINA; E
CONJUNTOS PARA REFEITORIO VISANDO O ATENDIMENTO NAS UNIDADES DE ENSINO DA
REDE, ZONAS URBANA E RURAL DA SECRETARIA MUNICIPAL DE EDUCACAO - SEMED,
ULIONOPOLIS - PA.

Prezado Senhor,

Tendo em vista a necessidade premente de a administragdo publica dar continuidade as
atividades administrativas rotineiras, em atendimento ao Art. 37°, da Constituigao Federal, o qual berni
versa sobre o principio vinculante da eficiéncia da administragéo publica. Virmo-nos por meio deste
instrumento para solicitar a aquisicdo de mobiliario para composigao de sala de aula tipo cartziras e
conjuntos discentes e docentes; mobiliario para auditorio, tipo longarina; e conjuntos pars refeitorio
visando o atendimento nas unidades de ensino da Rede, zonas urbana e rural da Secretaria Municipal
de Educagao — SEMED, Ulianopolis - PA.

A contratacdo encontra-se amparada no caput do art. 2° e paragrafo tnico - da Lei n° 8.666, de
21 de junho de 1993. : :

A contratagdo em comento justifica-se em razao da a necessidade em atender 0s Servigos
essenciais imprescindiveis & manutengdo da Secretaria Municipal de Educagdo, Informamos que se faz
necessaria a aquisicao de Mobiliario para composigéo de salas de aula, ~0 intuito de suprir a crescente
demanda nas Unidades da Rede Municipal, para o bom andamento e funcionamento das Unidades de
Ensino, proporcionando conforto aos alunos e professores, melhor eficiéncia no ensino-aprendizagem
dos alunos e qualidade de trabalho para os profissionais da Educacao. Diante do exposto, a importancia
e necessidade desta secretaria em contratar os itens nos quariitativos solicitados.

A fim de proporcionar um ambiente ccrn mais comodidade, conforto nas salas de aulas e
auditorio da Secretaria Municipal de Educagéc, solicito a Vossa Exceléncia que toeme as providéncias
necessarias para solucionar as situagdes acima expostas. _

Na certeza de que a solicitagio sera atendida, estendemos nossos votos de estima e apré"éo.

Atenciosamente,

L 5 il
" “PABLQALVES GATINHO
Secretario Adjunto
Decreto: n® 079/2021
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TERMO DE REFERENCIA

1_-OBJETO

1.1- AQUISICAO DE MOBILIARIO PARA COMPOSICAO DE SALA DE AULA TIPO CARTEI-
RAS E CONJUNTOS DISCENTES E DOCENTES; MOBILIARIO PARA AUDITORIO, TIPO
LONGARINA; E CONJUNTOS PARA REFEITORIO VISANDO O ATENDIMENTO NAS
UNIDADES DE ENSINO DA REDE, ZONAS URBANA E RURAL DA SECRETARIA MU-
NICIPAL DE EDUCAGAO — SEMED, ULIANOPOLIS - PA.

2 — JUSTIFICATIVA, VIGENCIA, E DO ENQUADRAMENTO.

cretarla Municipal de Educacéo - SEMED; Informamos que se faz necessaria a aquSIgao
de Mobiliario paracomposicao de salas de aula, no intuito de suprir-a crescente demanda
nas Unidades da Rede Municipal, para o bom andamento e funcionamento das Unidades
de Ensino, proporcionando conforto aos alunos e professores, melhor eficiéncia no ensino-
apréndizagem..-.‘d_os ‘alunos e qualidade de trabalho para os profissionais da Educagéo.
Diante do exposto, a importancia enecessidade desta secretaria em contratar os itens nos
quantitativos solicitados, atendendo o periodo de 12 meses a contar da assinatura do con-
trato.

2.2—- DA VIGENCIA _
~ 2.21 - Areferida contratagao tera vigéncia de 365 (trezentos e sessenta e cinco) dias

a contar da data de assinatura do contrato.

2.3 _DO ENQUADRAMENTO

2.3.1 —A referida contratagao esta devudamente enquadrada no Artigo 3°, Inciso | do
Decreto n° 7892/2013. f

Art. 3° O Sistema de Registro de Pregos podera
ser adotado nas seguintes hipoteses:
[ - Quando, pelaz caracteristicas do bem ou

servico, houver necessidade de
contratagdes frequentes;
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- Quando for conveniente a aquisi¢ao de
bens com previsdo de entregas parceladas
ou contratagdo de servicos remunerados
por unidade de medida ou em regime de

tarefa;
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Portanto, consideramos que a referida contratagdo enquadra-se nas hipéteses de

contratagdesfrequentes e de entregas parceladas.

3 —DO QUANTITATIVO E DESCRICAO

3.1- Aquisicdo de Mobiliario Para Composi¢éo de Sala de Aula Tipo Carteiras e

ConjuntosDiscentes , Docentes e de Refeitorio.

ITE

DESCRICAO

UNID

QUANT

01

Conjunto Aluno Classe Dimensional 6 - Altura do aluno: de
1 59m a 188m COHJUtO aluno composto de 1(uma) mesa e

com a norma ABNTNB’R 14006:2008 - Move|sescolares Cadeiras
e mesas para conjunto individual Mesa individual com tampo em
pldstico injetado com aplicacio de laminado melaminico na face
superior, dotado de travessa estrutural injetada em plastico
técnico, montado sobre estrutura tubular de ago,ﬁgpntendo
porta-livros em plastico injetado. Cadeira individual empilhavel
com assento e encosto em polipropileno injetado, montados
sobre estrutura tubular de ago. MESA com tampo em ABS

minerais, mjetado na cor AZUL, dotado de porcas com flange ou
com rebaixo, com rosca métrica M6, coinjetadas e, de travessa
estrutural em nylon “6.0” (Poliamida) aditivado com fibra de
vidro, injetada na cor PRETA. Aplicagdo de laminado melaminico
dealta pressdo, de 0,8mm de espessura, acabamento
texturlzado nacor CINZA, 2 face superlordo tampo, colado com

466mm (profundldade) x 22mm (altura), admitindo-se tolerdncia
de até +/- 3mm para Iargura e profundidade e +/- 1mm para
leve ser
ciclagem, apresé tando o
nimero identificador do polimero, e o nome da empresa
fabricante do componente injetado. Nesses moldes também
devem ser inseridos datadores duplos com miolo giratorio de
16mm de diametro (tipo insert), indicando més e ano de
fabricagdo. Obs. 1: O nome do fabricante do compconente deve

(Acrilonitrila “butadieno estireno), virgem, isento de cargas F
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ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo
de sua prdpria logomarca. Estrutura composta de: Montantes
verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo de ago
carbono laminado a frio, com costura, secgdo oblonga de 29mm
x 58mm, em chapa 16 (1,5mm); -Travessa superior confeccionada
em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, curvado
em formato de “C”, com secgdo circular, didmetro de 31,75Smm (1
"), em chapa 16 (1,5mm); -Pés confeccionados em tubo de ago
carbono laminado a frio, com costura, seccdo circular, didmetro
de 38mm (1 %”), em chapa 16 (1,5mm). Porta-livros em
polipropileno copolimero isento de cargas minerais, composto
preferencialmente de 50% de matéria-prima reciclada ou
recuperada, podendo chegar até 100%, injetado na cor CINZA. As
caracteristicas funcionais, dimensionais, de resisténcia e de
uniformidade de cor, devem ser preservadas no produto
produzido com matéria-prima reciclada. No molde do porta-livros
deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem,
apresentando o nlmero identificador do polimero, a
identificacio do modelo, e 0 nome da empresa fabricante do

Idatador duplo com miolo giratério de 16mm de didmetro (tipo
insert) indicando més e ano de fabricagdo. Obs. 1: O nome do
fabrlcante do-componente deve ser obrigatoriamente grafado
por extenso, acompanhado ou ndo de sua prépria logomarca.
Fixacdo do tampo & estrutura através de: -06 porcas altas com
flange, com rosca métrica M6 (didametro de 6mm), coinjetadas em
castelos tronco-conicos do préprio tampo; -06 parafusos rosca
métrica M6 (didmetro de 6mm), comprimento 47mm (com
tolerancia de +/- 2mm), cabeca panela, fenda Phillips. Fixacdo do
porta-livros & travessa longitudinal através de rebites de

“repuxo”, didmetro de 4,8mm, comprimento 12mm. Ponteiras ¢
sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas
minerais, injetadas na cor AZUL, fixadas a estrutura atraves de
encaixe. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o
simbolo internacional de reciclagem, apresentando o numerg
|dent|f1cador do pohmero a ldentlflcagao ‘do modelo, e o nome

ricante do componente injetado. Nesses moldes
levem ser inseridos datadores duplos com miolo
giratério de 5 6mm de didmetro (tipo insert), indicando més e
ano de fabricacdo. Obs.2: O nome do fabricante do componente

ou n3o de sua prépria logomarca. Nas partes metdlicas deve ser
aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia a
corros3o em camara de névoa salina. Pintura dos elementos|
metélicos em tinta em pd hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40

componente injetado. Nesse molde também deve ser inserido e

“repuxo”, didmetro dq4;0mm, comprimento 10mm. Fixagdo das, .
sapatas (frontal e posterior) aos pés através de rebites de

deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ;

micrometros na cor CINZA. Cadeira com assento e encosto em

Rubrica
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polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais,
injetados, na cor AZUL. Nos moldes do assento e do encosto deve
ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando
o ntimero identificador do polimero, a identificagdo do modelo, €
o nome da empresa fabricante do componente injetado. Nesses
moldes também devem ser inseridos datadores duplos com miolo
giratério de 16mm de diametro (tipo insert), indicando més e ano
de fabricacdo. Obs. 1: O nome do fabricante do componente deve
ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndog
de sua prépria logomarca. Estrutura em tubo de aco carbong
laminado a frio, com costura, didmetro de 20,7mm, em chapa 14
(1,9mm). Fixagdo do assento e encosto injetados a estrutura
através de rebites de “repuxo”, diametro de 4,8mm,
comprimento 12mm. Sapatas/ ponteiras em polipropilenog
copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor
AZUL, fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor. No
molde da sapata/ ponteira deve ser gravado o simbolo
internacional de reciclagem, apresentando 0 numero
identificador do polimero, a identificagdo do modelo, e o nome

também deve ser inserido datador duplo com miolo giratério de
5 ou 6mm de didmetro (tipo insert), indicando més.e ano de
fabricacdo.. Obs. 4: O nome do fabricante do componente deve
ser obrigatonamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo
de sua prépria Iogomarca Nas partes metalicas deve ser aplicado
tratamento antﬁerrugmoso gue assegure resisténcia a corrosao
em cdmara de névoa salina. Pintura dos elementos metélicos em
tinta em pd hibrida Epo><| / Poliéster, eletrostatica, brilhante,
polimerizada em estufa, espessura minima 40 mlcrometros na
cor CINZA. Fabricagdo: Na montagem do conjunto devem ser

aplicado no rebaixo do tampo de ABS, exclusivamente o
processo de colagem, garantindo seu perfeito nivelamento com
os bordos do tampo. A colagem deve ser feita de modo a garantir
- inexisténcia de resfduos de cola nas superficies e perfeito ajuste
no-encontro do laminado ao rebaixo do tampo. A qualidade de
colagem do laminado de alta pressdo no tampo deve ser avaliada
conforme ensalos definidos no item “DESCRICAO DOS ENSAIOS
DE COLAGEM DO LAMINADO DE ALTA PRESSAO AO TAMPO

superficies dsperas ou escdrias. Todos 0s encontrcs de tuhos
devem receber solda em todo o perimetro da unido. Devem ser|
eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas,
esmerilhadas juntas soldadas e arredondados os cantos agudos.
Dimensdes: MESA: Largura: 605 mm (+2); Profundidade: 465 mm

da empresa fabricante do componente injetado. Nesse molde’

utilizados componentes injetados de um Unico fabricante. Pec;as _
injetadas ndo devem apresentar rebarbas, falhas de inje¢do oul
partes corta tes. O laminado melaminico de alta pressao deve ser.

INJETADO EM ABS” Soldas devem possuir superficie lisa ¢
homogénea, ndo devendo ‘apresentar pontos . cortontes o

(+2); Altura do tampo: 22 mm; Altura do tampo ao chdo: 760 mm
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(+/-10). Cadeira: Altura do chdo ao assento: 460 mm (+/- 10);
Encosto: 396 mm (L) x 198 mm (A); Assento: 400 mm (L) x 430 mm
(P). Documentac¢do Técnica: O fornecedor devera apresentar
juntamente com a amostra do produto em cinco dias Uteis g
seguinte documentagdo técnica em nome do fabricante do
produto: - Certificado de conformidade / Certificado(s) de
Manutencdo da Certificagdo, emitido pelo Organismo de
Certificacdo de Produto — OCP, acreditado pelo CGCRE-INMETRO
para NBR 14006:2008 — Moveis escolares — Cadeiras e mesas parg
conjunto aluno individual. Obs. 1: O(s) certificado(s) de
manutencdo da certificagdo deve(m) estar de acordo com o5
prazos estabelecidos nos Requisitos de Avaliagdo da
Conformidade, com base na data inicial da obtengdo da 12
certificacdo do produto. - laudos técnicos que comprovem g
qualidade da colagem do laminado melaminico de alta pressdo ag
tampo de ABS, emitido por laboratério acreditado pelo CGCRE
INMETRO ABNT NBR ISSO/IEC 17025 — Requisitos Gerais para
Competéncia de Laboratérios de Ensaio e Calibragdo para

_ [conjunto aluno individual: - Ensaio de exposigdo ao calor se
* lestufa; - Ensaios de resisténcia ao arrancamento (antes e
‘lda exposicdo dos corpos de prova ao calor e umld"g'e) com
obtengao de média final ndo inferior a 7kn. Obs. 2: A |dent|ﬂcagao
clara e inequivoca do:item ensaiado e do fabricante é condigdo
essenual para validacdo dos laudos. Os laudos devem conter|
fotos legiveis do item (minimo duas fotos em dlferentes dngulos,
com tamanho minimo de 9 x 12cm); identificagdo do fabricante;
data; técnico responsavel. Obs. 3: Deverdo ser en\nadas as vias
originais dos laudos; na impossibilidade, serdo aceitas copias
legiveis, coloridas e autenticadas. Quando for utilizada matéria-

livros, o fornecedor devera apresentar: - Declaragdo referente a

prima utilizada na cadeia de produgdo, conforme modelo de
“Declaracdo tipo A”; - Declaragdo de proporgédo de material purg
x material reciclado/ recuperado, utilizado no portalivros,
conforme modelo de “Declaragio tipo B”. O fornecedor devera
apresentar ainda, declaragdo de compatibilidade entre cavidades
de moldes de injecdo para cada componente utilizado (emitida
pelo fabricante do componente), conforme modelo de
“Declaracdo tipo.D”. - Relatdrio de ensaio feito por laboratorio

ocorréncias. - Certificacdo do Processo de Preparacio e Pintura
em superficies metdlicas comprovando os seguintes ensaios: -
Resistencia a Corrosdo por exposicdo a Névoa Salina por 340
horas de exposicdo — ABNT NBR 8094:1983 - Resistencia a
Corrosdo por exposicdo atmosfera Umida saturada — ABNT NBR

realizac3o dos ensaios Moveis escolares — Cadeiras e mesas para _

brima de origem reciclada ou recuperada para injegéo do porta{

informagdo técnica que permita o rastreamento da matériaj’

acreditado pelo INMETRO referente ao esforco de tragdo def .
4150kgf na regido da solda, sendo verificada e relatada as devidas|

8095:2015 - Resistencia & Corrosdo por exposigdo ao Dioxido de

e o

{




vy

U Ildn()pulls
% -'-malgo e
CNPJ 114 1.».:\42,;{)(;0|5ﬂl k)
L.h OF G

enxofre por 10 ciclos — ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para
determinagdo da massa de fosfatizagdo — Determinagdo da
verificacdo da espessura da camada - Determinacdo da
flexibilidade por mandril cénico — Determinagdo da verificacdo da
aderéncia da camada — Determinacdo do brilho da superficie —
Determinacio da dureza ao ldpis — Resistencia de Revestimentos
Organicos para efeitos de deformagdo rdpida (impacto). -
Relatério de ensaio de Resistencia a Corrosdo por exposi¢ao
atmosfera Umida saturada para 1.200 horas de acordo: METODO
ESPECIFICACOES: NBR 8095:2015 — Material metalico revestido
e n3o revestido — Corrosdo por exposicdo a atmosfera Umida
saturada — Método de ensaio NBR ISSO 4628:2015 — Tintas e
vernizes — Avaliagdo da degradacdo de revestimento —
Designacdo da quantidade e tamanho dos defeitos e da
intensidade de mudancas uniformes na aparéncia — Parte 3:
Avaliacdo do grau de enferrujamento com resultado do/t0; Ri O
NBR 5841:2015 — Determinagdo do grau de empolamento de
superficies pintadas com resultado d0/t0; Ri 0 Obs.: Serdo aceitos
relatérios de ensaio executados dentro de um periodo de 12

da documentagdo técnica.

(doze) meses anteriores 3 data da solicitagdo para apresentagdo|

(‘ 7f5._", mr_::—

02

Conjunto Aluno Classe Dimensional 5 - Altura do aluno: de
1,46m a 1,7¢ a)
1(uma) cadeira, certlﬁcado pelo INMETRO, e em conform|dade
com a norma ABNT NBR 14006:2008 - Moveis escolares -
Cadeiras e mesas para conjunto individual Mesa ind_iyidual com
tampo em plastico injet’ado com aplicagdo de"' laminado
melaminico na face superior, dotado de travessa estrutural
injetada em pldstico técnico, montado sobre estrutura tubular

de aco, contendo porta-livros em pldstico injetado. Cadeira

injetado, montados sobre estrutura tubular de ago. Mesa com

de cargas minerais, injetado na cor VERDE, dotado de porcas
com flange ou com rebaixo, com rosca métrica M6, coinjetadas

~le, de travessa estrutural em nylon “6.0" {Pollamida) aditivado

" lcom fibra de vidro, m;etada na cor PRETA. Ap!lcagao de laminado

melaminico. de alta pressdo, de::0,8mm de espessura,

acabamento  texturizado; na cor CINZA, na face superior do
tampo, colado com adesivo bicomponente. Dimensdes acabadas
608mm (largura) x 466mm (profundidade) x 22mm (altura),

admitindo-se tolerancza:‘_,,_,d:e até +/- 3mm para largura e
profundidade e +/- lmm para altura. Nos moldes do tampo'e da
travessa estrutural devem ser gravados o simbolo internacional
de reciclagem, apresentando o numero identificador do
polimero, e o nome da empresa fabricante do componente
injetado. Nesses moldes também devem ser inseridos datadores

individual empilhdvel com assento e encosto em polipropileno |

tampo em ABS (Acrilonitrila butadieno estireno), virgem, |sento:

duplos com miolo giratério de 16mm de didmetro (tipo insert),

UND
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indicando més e ano de fabricacdo. Obs. 1: O nome do fabricante p T
do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, :

acompanhado ou ndo de sua prépria logomarca. Estrutura
composta de: -Montantes verticais e travessa longitudinal
confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, com
costura, seccio oblonga de 29mm x 58mm, em chapa 16
(1,5mm); -Travessa superior confeccionada em tubo de ago
carbono laminado a frio, com costura, curvado em formato de
"C", com secgdo circular, didmetro de 31,75mm (1 1/4”), em
chapa 16 (1,5mm); -Pés confeccionados em tubo de ago carbono
laminado a frio, com costura, secc3o circular, didametro de 38mm
(1 1/2”), em chapa 16 (1,5mm). Porta-livros em polipropileno
copolimero  isento de cargas minerais, composto
preferencialmente de 50% de matéria-prima reciclada ou
recuperada, podendo chegar até 100%, injetado na cor CINZA.
IAs caracteristicas funcionais, dimensionais, de resisténcia e de
uniformidade de cor, devem ser preservadas no produto
produzido com matéria-prima reciclada. No molde do porta-
livros deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem,
apresentando o numero identificador do poll'mero a

componente injetado. Nesse molde também deve ser.i endo
datador duplo.com miolo giratorio de 16mm de didmetro (tipo
mser,t) indicando més e ano de fabricagdo. Obs. 1: ‘nome do
fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado
por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.
Fixacdo do tampo a estrutura através de: -06 porcas altas com
flange, com rosca métrica M6 (didmetro de 6mm), coinjetadas

em castelos tronco comcos do proprio tampo -06 parafusos

A

porta-livros a travessa 1ong|tud|nal através de rebttes de
“repuxo”, didmetro de 4,0mm, comprimento 10mm. Fixacdo das
sapatas (frontal e posterior) aos pés através de rebites de
“repuxo”, didmetro de 4,8mm, comprimento 12mm. Ponteiras e
sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas
“Iminerais, injetadas na cor VERDE, fixadas a estrutura através de
encaixe. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o
i 'c-Eagem apresentando o ndmero
: identificacdo do modelo, e 0 nome
da empresa fabricante do componente injetado. Nesses moldes
também devem ser inseridos datadores duplos com miolo
giratério de 5 ou 6mm de didmetro (tipo insert), indicando més
e ano de fabricacdo. Obs. 2: O nome do fabricante do

componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, /
acompanhado ou ndo de sua propria logomarca. Nas partes \ N\
metélicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que

assegure resisténcia a corrosdo em cadmara de névoa salina. / )
Pintura dos elementos metélicos em tinta em po hibrida Epoxi /
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Poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa,

espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA. Cadeira com
assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento
de cargas minerais, injetados, na cor VERDE. Nos moldes do
assento e do encosto deve ser gravado o simbolo internacional
de reciclagem, apresentando o nimero identificador do
polimero, a identificagdo do modelo, e o nome da empresa
fabricante do componente injetado. Nesses moldes também
devem ser inseridos datadores duplos com miolo giratério de
16mm de didmetro (tipo insert), indicando més e ano de
fabricacdo. Obs. 1: O nome do fabricante do componente deve
ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou
- ndo de sua propria logomarca. Estrutura em tubo de ago
carbono laminado a frio, com costura, didmetro de 20,7mm, em
chapa 14 (1,9mm). Fixagdo do assento e encosto injetados a
estrutura através de rebites de “repuxo”, diametro de 4,8mm,
comprimento 12mm. Sapatas/ ponteiras em polipropileno
copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor
VERDE, fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor.
No molde da sapata/ ponteira deve ser gravado o 5|mboi~_‘“
internacional de reciclagem, apresentando o nimero
identificador do polimero, a identificagdo do modelo, e 0 nome
da empresa fabricante do componente injetado. Nesse molde
também deve ser inserido datador duplo com miolo giratério de
5 ou 6mm de didmetro (tipo insert), indicando més e ano de
fabricacdo. Obs. 4: O nome do fabricante do componente deve
ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou
ndo de sua propria logomarca. Nas partes metalicas deve ser
aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia a
corrosio em cimara de névoa salina. Pintura dos elementos
metalicos em tinta em pd hibrida Epdxi / Poliéster, eletrostatica, ;
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40
micrometros, na cor CINZA. Fabricacdo: Na montagem do.
conjunto devem ser utilizados componentes injetados de um
Unico fabricante. Pecas injetadas ndo devem apresentar
rebarbas, falhas de injecdo ou partes cortantes. O laminado
melaminico de alta’ presséo deve ser aplicado no rebaixo do

A colage eve‘ser felta de modo a garantir a inexisténcia de
residuos de cola,nas superficies e perfeito ajuste no encontro do
laminado ao rebaixo'do tampo. A qualidade de colagem do
laminado de alta pressdo no tampo deve ser avaliada conforme
ensaios definidos no item ”DESCRICAO DOS ENSAIOS DE
COLAGEM DO LAMINADO DE ALTA PRESSAO AO TAMPO
INJETADO EM ABS”. Soldas devem possuir superficie lisa e
homogénea, ndo devendo apresentar pontos cortantes,
superficies dsperas ou escérias. Todos os encontros de tubos
devem receber solda em todo o perimetro da unido. Devem ser

L
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eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas,
esmerilhadas juntas soldadas e arredondados os cantos agudos.
Dimensdes: MESA Largura: 605 mm (+2); Profundidade: 465 mm
(+2); Altura do tampo: 22 mm; Altura do tampo ao chdo: 710 mm
(+/-10). Cadeira Altura do chdo ao assento: 430 mm (+/- 10);
Encosto: 396 mm (L) x 198 mm (A); Assento: 400 mm (L) x 390
mm (P) Documentagdo Técnica: O fornecedor devera apresentar
em 5 (cinco) dias Uteis a seguinte documentagdo técnica em
nome do fabricante do produto: - Certificado de conformidade /
Certificado(s) de Manuten¢do da Certificagdo, emitido pelo
Organismo de Certificagdo de Produto - OCP, acreditado pelo
CGCRE-INMETRO para NBR 14006:2008 - Moveis escolares -
Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual. Obs. 1: O(s)
certificado(s) de manutencgdo da certificagdo deve(m) estar de
acordo com os prazos estabelecidos nos Requisitos de Avaliagdo
da Conformidade, com base na data inicial da obtencdo da 12
certificacdo do produto. - laudos técnicos que comprovem a
qualidade da colagem do laminado melaminico de alta pressdo
a0 tampo de ABS, emitido por laboratério acreditado pelo
CGCRE-INMETRO ABNT NBR ISO/IEC 17025 - Requisitos Gerais
para Competéncia de Laboratdrios de Ensaio e Calibragdo para
realizacdo dos ensaios Mdveis escolares - Cadeiras e mesas para
conjunto aluno.individual: - Ensaio de exposigdo aouc,aior seco
em estufa; - Ensaios de resisténcia ao arrancamenfg'p (antes e

identificagdo clarae mequwoca do item ensaiado e do fabricante
é condigdo essenual para valldagao dos laudos. Os Iaudos devem
angulos, com tamanho minimo de 9 x 12cm); |clent|flcac;ao do
fabricante; data; técnico responsdvel. Obs. 3: Deverdo ser
enviadas as vias originais dos laudos; na impossibilidade, serdo
aceitas copias legiveis, coloridas e autenticadas. Quando for
utilizada matéria-prima de origem reciclada ou recuperada para
injecdo do porta llvros 0 fornecedor devera apresentar -

rastreamento da materla prima utilizada na cadeia de produgao
conforme modelo de. "Declaragao tlpo A” -Declaragdo de
propor(;a, '

0.p cohforme modelo de "Declaracdo t|po
B". O fornecedo devera apresentar ainda, declaragdo de
compatibilidade entre cavidades de moldes de injegéo para cada
componente utilizado (emmda pelo fabricante do componente)
conforme modelo de "Declaracdo tipo D". - Relatorio de ensaio
feito por laboratério acreditado pelo INMETRO referente ao
esforco de tragdo de 4150kgf na regido da solda, sendo
verificadas e relatadas as devidas ocorréncias. -Certificagdo do
Processo de Preparacdio e Pintura em superficies metalicas
comprovando os seguintes ensaios: - Resistencia a Corrosao por
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exposicdo a Névoa Salina por 340 horas de exposicdo - ABNT NBR
8004:1983 - Resistencia a Corrosdo por exposicdo atmosfera
(mida saturada - ABNT NBR 8095:2015 - Resistencia a Corrosao
por exposicdo ao Didéxido de enxofre por 10 ciclos - ABNT NBR
8096:1983 - Ensaio para determinagdo da massa de fosfatizagdo
- Determinacdo da verificagdo da espessura da camada -
Determinagdo da flexibilidade por mandril cbnico -
Determinagdo da verificagdo da aderéncia da camada -
Determinacgdo do brilho da superficie - Determinagdo da dureza
ao lapis - Resistencia de Revestimentos Orgénicos para efeitos
de deformacdo répida (impacto). - Relatério de ensaio de
Resistencia a Corrosdo por exposicdo atmosfera Umida saturada
P para 1.200 horas de acordo: METODO / ESPECIFICACOES: NBR
8095:2015 - Material metdlico revestido e ndo revestido -
Corrosdo por exposicdo a atmosfera Umida saturada - Método
de ensaio NBR 1SO 4628:2015 - Tintas e vernizes — Avaliacdo da
degradacdo de revestimento — Designa¢do da quantidade e
tamanho dos defeitos e da intensidade de mudangas uniformes
na aparéncia - Parte 3: Avaliagdo do grau de enferrujamento com
resultado d0/t0; Ri 0 NBR 5841:2015 - Determinag&o do grau.de :
empolamento de superficies pintadas com resultado do/t0; Ri 0
Obs.: Serdo aceitos relatérios de ensaio executados dentro de
um periodo de 12 (doze) meses anteriores a data da soltc1tagao
apresentacao da documentacdo técnica.

Conjunto Aluno Classe Dimensional 4 - Altura do aluno: de
1,33m a 1,59m: Conjuto aluno composto de 1{uma) mesa e
1(uma) cadeira, certificado pelo INMETRO, e em conformidade
com a norma ABNT NBR 14006:2008 - Moveis escolares -
U~ Cadeiras e mesas para conjunto individual Mesa individual com
' tampo em plastico ‘injetado com aplicagio de laminadol.
L melaminico na face superior, dotado de travessa estrutural
'5-;::; injetada em plastico técnico, montado sobre estrutura tubular_.

_tampo em ABS (Acrilonitrila butadieno estireno), virgem, isentoj

| ND 00
03 'de cargas minerais, injetado na .c VERMELHO, dotado de 4 ; -2

comjetadas e, de travessa estrutural em nylon “6.0" (Po[uamlda)
adltwado com: f|bra de wdro injetada na cor PRETA. Ap]magao
espessura, acabamento texturizado, na cor C_nI_NZ___A,_:\__an: face
superior do tampo, colado com adesivo  bicomponente.
Dimensd&es acabadas 608mm (largura) x 466mm (profundidade)
x 22mm (altura), admitindo-se tolerdncia de até +/- 3mm para
largura e profundidade e +/- 1mm para altura. Nos moldes do z
tampo e da travessa estrutural devem ser gravados o simbolo
internacional de reciclagem, apresentando o numero
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identificador do polimero, e o nome da empresa fabricante do
componente injetado. Nesses moldes também devem ser
inseridos datadores duplos com miolo giratério de 16mm de
diametro (tipo insert), indicando més e ano de fabricagdo. Obs.
1: O nome do fabricante do componente deve ser
obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo de
sua propria logomarca. Estrutura composta de: -Montantes
verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo de ago
carbono laminado a frio, com costura, seccdo oblonga de 29mm
x 58mm, em chapa 16 (1,5mm); -Travessa superion
confeccionada em tubo de aco carbono laminado a frio, com
costura, curvado em formato de "C", com secgdo circular,
diametro de 31,75mm (1 1/4”), em chapa 16 (1,5mm); -Pés
confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, com
costura, secgdo circular, didgmetro de 38mm (1 1/2”), em chapa
16 (1,5mm). Porta-livros em polipropileno copolimero isento de
cargas minerais, composto preferencialmente de 50% de
matéria-prima reciclada ou recuperada, podendo chegar ateé
100%, injetado na cor CINZA. As caracteristicas funcionais,
dimensionais, de resisténcia e de uniformidade de cor, devem
ser preservadas no produto produzido com matéri_a:p‘fima
reciclada. No molde do porta-livros deve ser gravado o simbolo
“internacional .de recicla gem, apresentando o numero

':dentlﬂcador do pollmero a identificagdo do modelo, e 0 nome
dé"empresa fabricante do componente injetado. Nesse molde
também deve ser inserido datador duplo com miolo giratdrio de
16mm de didmetro (tipo insert), indicando més e ano de
fabricacdo. Obs. 1: O nome do fabricante do componente deve
ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou

n3o de sua prépria logomarca. Fixagdo do tampo a estrutura

através de: -06 porcas altas com flange, com rosca métrica M6,

(diémetro de 6mm), coinjetadas em castelos tronco- -conicos do

préprio tampo -06 parafusos rosca métrica M6 (didmetro de

6mm), comprimento 47mm (com tolerdncia de +/- me)
cabeca panela, fenda Phillips. Fixagdo do porta-livros a I,ravessa
longitudinal através de rebites de “repuxo”, didmetro de 4,0mm,
comprimento 10mm. Fixagdo das sapatas (frontal e posterior)
aos pés através de rebites de “repuxa”, diametro de 4,8mm,
comprimento 12mm. Ponteiras e sapatas em polipropileno
copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor|

VERMELHO, ﬂxadas 3 estrutura através de encaixe. Nos moldes

das ponteiras e sapatas deve ser gravado o simbolo.

internacional de reciclagem; . apresentando o. numero
identificador do polimero, a identi |cét;ao do modeio e 0 nome
da empresa fabricante do componente injetado. Nesses moldes
também devem ser inseridos datadores duplos com miolo
giratério de 5 ou 6mm de didmetro (tipo insert), indicando més
e ano de fabricacdo. Obs. 2: O nome do fabricante do

componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso,

Rubrica
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acompanhado ou ndo de sua propria logomarca. Nas partes ORibrica —

metdlicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que
assegure resisténcia a corrosdo em camara de névoa salina.
Pintura dos elementos metélicos em tinta em po hibrida Epoxi

Poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa,
espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA. Cadeira com
assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento
de cargas minerais, injetados, na cor VERMELHO. Nos moldes do
assento e do encosto deve ser gravado o simbolo internacional
de reciclagem, apresentando o numero identificador do
polimero, a identificagdo do modelo, e o nome da empresa
fabricante do componente injetado. Nesses moldes também
devem ser inseridos datadores duplos com miolo giratério de
16mm de didmetro (tipo insert), indicando més e ano de
fabricagdo. Obs. 1: O nome do fabricante do componente deve
ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou
nio de sua prépria logomarca. Estrutura em tubo de aco
carbono laminado a frio, com costura, diametro de 20,7mm, em
chapa 14 (1,9mm). Fixagdo do assento e encosto injetados a

estrutura através de rebites de “repuxo”, didmetro de 4,8mm,

comprimento 12mm. Sapatas/ ponteiras em p0|ipropii'éno
copolimero virgem, isento de cargas minerais, mjetadas na cor
VERMELHO,  fixadas a estrutura através de encaixe e pino
expansor. No molde da sapata/ ponteira deve ser gravado o
simbolo internacional de reciclagem, apresentando o niimero
identificador do pollmercpj a identificacdo do modelo, e o nome
da empresa fabricante do componente injetado. Nesse molde
também deve ser inserido datador duplo com miolo giratério de
5 ou 6mm de didmetro (tipo insert), indicando més e ano de
fabricacdo. Obs. 4: O nome do fabricante do componente deve

ser obrigatoriamente. grafado por extenso, acompanhado ou.
ndo de sua proprta logomarca. Nas partes metdlicas deve ser|
aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia a

corrosdo em camara de névoa salina. Pintura dos elementos
metélicos em tinta em p6 hibrida Epdxi / Poliéster, eletrostatlca,
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40
micrometros, na cor CINZA. Fabricagdo: Na montagem do
conjunto devem ser tilizados componentes injetados de um
unico fabrlcante _mJetadas ndo devem apresentar
rebarbas, falhas de 0 ou partes cortantes. O laminado
melaminico de alta pressdo deve ser aplicado no rebaixo do
tampo de ABS, exclusivamente pelo processo de colagem,
garantindo seu perfeito nivelamento com os bordos do tampo.
A colagem deve ser feita de modo a garantir a inexisténcia de
residuos de cola nas superficies e perfeito ajuste no encontro do
laminado ao rebaixo do tampo. A qualidade de colagem do
laminado de alta pressdo no tampo deve ser avaliada conforme
ensaios definidos no item “DESCRICAO DOS ENSAIOS DE

COLAGEM DO LAMINADO DE ALTA PRESSAQ AO TAMPO
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INJETADO EM ABS”. Soldas devem possuir superficie lisa e
homogénea, ndo devendo apresentar pontos cortantes,
superficies dsperas ou escérias. Todos os encontros de tubos
devem receber solda em todo o perimetro da unido. Devem ser
eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas,
esmerilhadas juntas soldadas e arredondados os cantos agudos.
Dimensdes: Mesa Largura: 605 mm (+2); Profundidade: 465 mm
(+2); Altura do tampo: 22 mm; Altura do tampo ao chdo: 644 mm
(+/-10); Cadeira Altura do chdo ao assento: 380 mm (+/- 10);
Encosto: 396 mm (L) x 198 mm (A); Assento: 400 mm (L) x 350
mm (P). Documentacdo Técnica: O fornecedor deverd
apresentar em 5 (cinco) dias Uteis a seguinte documentagdo
técnica em nome do fabricante do produto: -Certificado de
conformidade / Certificado(s) de Manutengdo da Certificacdo,
emitido pelo Organismo de Certificagdo de Produto - OCP,
acreditado pelo CGCRE-INMETRO para NBR 14006:2008 -
Mdveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno
individual. Obs. 1: O(s) certificado(s) de manuten¢do da

certificacio deve(m) estar de acordo com o0s prazos

estabelecidos nos Requisitos de Avaliagdo da Conformldade
com base na data inicial da obtengdo da 12 certlﬁcagao do
produto. - laudos técnicos que comprovem a qualidade da
colagem do laminado melaminico de alta pressdo ao tampo de
ABS, emitido por Iaboratorlo acreditado pelo CGCRE-INMETRO
ABNT NBR ISO/IEC 17025 - Requisitos Gerais para Competéncia
de Laboratérios de Ensaio e Calibragdo para realizagdo dos
ensaios Moveis escolares - Cadeiras e mesas para conjuntg
aluno individual: - Ensaio de exposicdo ao calor seco em estufa;
- Ensaios de resisténcia ao arrancamento (antes e depois da
exposicdo dos corpos de prova ao calor e umidade). com

obtengdo de média. fmal ndo inferior a 7kn. Obs. 2: A

identificagdo clarae inequivoca do item ensaiado e do fabricante

é condicao essencial para validagdo dos laudos. Os laudos|

devem conter fotos legiveis do item (minimo duas fotos em
diferentes angulos com tamanho minimo de 9 x. 12cm)
identificacdo do fabricante; data; técnico responsavel Obs. 3:
Deverdo ser envtadas as \nas ongmals dos laudos; na
impossibilidade, coloridas e
autentlcadas Quando for. utilizada matéria- prlma de origem
reciclada ou recuperada para injegdo do porta-livros, o
fornecedor deverd apresentar: - Declaragdo referente a
informacdo técnica que permita o rastreamento da matéria-
prima utilizada na cadeia de produgao conforme modelo de
"Declaracdo tipo A"; - Declaragio de propor¢do de material puro
x material reciclado/ recuperado, utilizado no portalivros,
conforme modelo de "Declaracéo tipo B". O fornecedor devera
apresentar ainda, declaracdo de compatibilidade entre
cavidades de moldes de injecdo para cada componente utilizado

(emitida pelo fabricante do componente), conforme modelo de

{
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"Declaracdo tipo D". - Relatério de ensaio feito por laboratérig
acreditado pelo INMETRO referente ao esforgo de tracdo de
4150kgf na regido da solda, sendo verificadas e relatadas as
devidas ocorréncias. - Certificacdo do Processo de Preparacgdo e
Pintura em superficies metdlicas comprovando os seguintes
ensaios: - Resistencia a Corrosdo por exposi¢do a Névoa Salina
por 340 horas de exposicdo - ABNT NBR 8094:1983 - Resistencia
a Corros3o por exposicio atmosfera imida saturada - ABNT NBR|
8095:2015 - Resistencia a Corrosdo por exposi¢do ao Dioxido de
enxofre por 10 ciclos - ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para
determinacdo da massa de fosfatizagdo - Determinagdo da
verificagio da espessura da camada - Determinagdo da
flexibilidade por mandril cénico - Determinagdo da verificagdo
da aderéncia da camada - Determinacio do brilho da superficie
- Determinacio da dureza ao lapis - Resistencia de
Revestimentos Organicos para efeitos de deformagdo rapida
(impacto). - Relatdrio de ensaio de Resistencia a Corrosdo por
exposicdo atmosfera Umida saturada para 1.200 horas de
acordo: METODO / ESPECIFICACOES: NBR 8095:2015 - Material

atmosfera Gmida saturada - Método de ensaio NBR ISO
4628:2015 - Tintas e vernizes — Avaliagdo da degradagdo de
revestimento..— DeSIgnagao da quantidade e tamanho dos
defeitos e da lntens ade de mudancas uniformes na aparéncia
Parte 3: Avaliagdo do grau de enferrujamento com resultado
do/t0; Ri O NBR 5841:2015 - Determinagdo do grau de
empolamento de superficies pintadas com resultado d0/t0; Ri O
Obs.: Serdo aceitos relatérios de ensaio executados dentro de
um periodo de 12 (doze) meses anteriores a data da solicitagao
para apresentagdo da dq_qumentagéo técnica.

metalico revestido e ndo revestido - Corrosdo por exposicdo d

04

Conjunto Aluno C

com a norma ABNT NBR 14006:2008 - Mdveis escolares - Cadeiras
e mesas para conjunto individual Mesa individual com tampo em

pléstico injetado com aplicagdo de laminado melaminico na face
'superlor dotado de travessa estrutural - m}etada em pldstico

0, montado sobre estrutura’ ‘tubular de aco, contendo
porta-livros em pléstico :njetado Cadeira individual empilhavel
com assento e encosto em polipropileno injetado, montados
sobre estrutura tubular de aco. Mesa com tampo em ABS
(Acrilonitrila butadieno  estireno), virgem, isento de cargas
minerais, injetado na cor AMARELO, dotado de porcas com flange
ou com rebaixo, com rosca métrica M6, coinjetadas e, de travessa
estrutural em nylon “6.0” (Poliamida) aditivado com fibra de
vidro, injetada na cor PRETA. Aplicagdo de laminado melaminico
de alta pressdo, de 0,8mm de espessura, acabamento

asse Dimensional 3 - Altura do aluno: de|
1,19m a 1,42m: Conjuto aluno composto de 1(uma) mesa G
1(uma) cadeira, certificado pelo INMETRO, e em conformidadel

texturizado, na cor CINZA, na face superior do tampo, colado com

UND
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adesivo bicomponente. Dimensdes acabadas 608mm (largura)

166mm (profundidade) x 22mm (altura), admitindo-se tolerancia
de até +/- 3mm para largura e profundidade e +/- 1mm para
altura. Nos moldes do tampo e da travessa estrutural devem ser
gravados o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o
nimero identificador do polimero, e o nome da empresa
fabricante do componente injetado. Nesses moldes também
devem ser inseridos datadores duplos com miolo giratorio de
16mm de didmetro (tipo insert), indicando més e ano de
fabricacdo. Obs. 1: O nome do fabricante do componente deve
ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo
de sua propria logomarca. Estrutura composta de: -Montantes
verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo de agoj
carbono laminado a frio, com costura, seccdo oblonga de 29mm
x 58mm, em chapa 16 (1,5mm); -Travessa superior confeccionada
em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura, curvado
em formato de "C", com seccdo circular, didmetro de 31,75mm (1
1/4”), em chapa 16 (1,5mm); -Pés confeccionados em tubo de ago
carbono laminado a frio, com costura, sec¢do circular, didmetro
de 38mm (1 1/2”), em chapa 16 (1,5mm). Porta-livros em
polipropileno copolimero isento de cargas minerais, composto
preferencialmente de 50% de matéria-prima  recic ada ou
recuperada podendo chegar até 100%, injetado na cor
caractensticas funcionais, dimensionais, de re515tenma e de
uniformidade de cor, devem ser preservadas no produto
produzido com matéria-prima reciclada. No molde do porta-livros
deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem,
apresentando o numero identificador do p:'dlfmero a

componente injetado. Nesse molde também deve ser msendo
datador duplo com mloio giratdrio de 16mm de didmetro (tlpo
insert), indicando_ més e ano de fabricacdo. Obs. 1: O nome do
fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado
por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.
Fixac3o do tampo a estrutura através de: -06 porcas altas com
flange, com roscamétrica M6 (didmetro de 6mm), coinjetadas em
castelos tronco-conicos do préprio tampo; -06: parafusos rosca

Strica M6 (dtametro de 6mm), comprimento 47mm (com
: “cabega;panela fenda Phillips. Fixacdo do
porta-livros. a travess'a longitudinal através de rebites de
“repuxo”, didmetro de 4,0mm, comprimento 10mm. Fixacdo das
sapatas (frontal e posterior) aos pés através de rebites de
“repuxo”, didmetro de 4,8mm, comprimento 12mm. Ponteiras e
sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas
minerais, injetadas na cor AMARELO, fixadas a estrutura atraves
de encaixe. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado
o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o nimero
identificador do polimero, a identificagdo do modelo, e 0 nome

da empresa fabricante do componente injetado. Nesses moldes|

X




G ranoroLt
7 ANGP ]
Ul
Oe,,.“"‘o [

Ulianopolis

NPJHA413.842/000 591

também devem ser inseridos datadores duplos com miolo
giratério de 5 ou 6mm de diametro (tipo insert), indicando més e
ano de fabricacdo. Obs. 2: O nome do fabricante do componente
deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhadog
ou nio de sua propria logomarca. Nas partes metalicas deve ser
aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia a
corrosdo em camara de névoa salina. Pintura dos elementos
metalicos em tinta em pé hibrida Epéxi / Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40
micrometros na cor CINZA. Cadeira com assento e encosto em
polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais,
injetados, na cor AMARELO. Nos moldes do assento e do encosto
deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem,
apresentando o nUmero identificador do polimero, a
identificagio do modelo, e 0 nome da empresa fabricante do|
componente injetado. Nesses moldes também devem ser
inseridos datadores duplos com miolo giratério de 16mm de
diametro (tipo insert), indicando més e ano de fabricacdo. Obs. 1:
0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente
_ lgrafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua proprla
" llogomarca. Estrutura em tubo de ago carbono laminad a frio,
‘lcom costura, diametro de 20,7mm, em chapa 14 (1 9mm).
leagao do assento e encosto injetados a estrutura atraveés de
rebites de “repuxo”, diametro de 4,8mm, comprimento 12mm.
Sapatas/ ponteiras em polipropileno copolimero virgem, isento
de cargas minerais, injetadas na cor AMARELO, fixadas a estrutura
através de encaixe e pino expansor. No molde da sapata/ ponteira
deve ser gravado o simbolo internacional de recnclagem,
apresentando o numero identificador do pollmero a
identificacdo do modelo, e o nome da empresa fabricante do
componente injetado. Nesse molde também deve ser inserido
datador duplo com miolo giratério de 5 ou 6mm de didmetro (tipo

fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado
por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca. Nas
partes metalicas deve ser aplicado tratamento antlferrugmoso
~lgue assegure reSIStenCia 3 corrosdo em camara de névoa salina.
Pintura dos elementos metal:cos em tinta em po hibrida Epoxi

Pol|ester, eletr a, . brilhant dlsmerlzada em estufa,
espessura minima 40 mmrometros, na cor CINZA. Fabricagdo: Na
montagem doconjunto devem ser utilizados componentes
injetados de um Unico fabricante. Pecas injetadas ndo devem
apresentar rebarbas, falhas de |n]e(;ao ou partes_cortantes. O
laminado melaminico de alta pressdo deve ser ‘aplicado no
rebaixo do tampo de ABS, exclusivamente pelo processo de
colagem, garantindo seu perfeito nivelamento com os bordos do
tampo. A colagem deve ser feita de modo a garantir a inexisténcia
de residuos de cola nas superficies e perfeito ajuste no encontro
do laminado ao rebaixo do tampo. A qualidade de colagem do

insert), indicando més e ano de fabricagdo. Obs. 4: O nome do|
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laminado de alta pressdo no tampo deve ser avaliada conforme
ensaios definidos no item “DESCRICAO DOS ENSAIOS DE
COLAGEM DO LAMINADO DE ALTA PRESSAO AQ TAMPO
INJETADO EM ABS”. Soldas devem possuir superficie lisa ¢
homogénea, ndo devendo apresentar pontos cortantes,
superficies asperas ou escérias. Todos os encontros de tubos|
devem receber solda em todo o perimetro da unido. Devem ser|
eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas,
esmerilhadas juntas soldadas e arredondados os cantos agudos.
Dimensdes: Mesa Largura: 605 mm (+2); Profundidade: 465 mm
(+2); Altura do tampo: 22 mm; Altura do tampo ao chdo: 644 mm
(+/-10); Cadeira Altura do chdo ao assento: 380 mm (+/- 10);
Encosto: 396 mm (L) x 198 mm (A); Assento: 400 mm (L) x 350 mm
(P). Documentagdo Técnica: O fornecedor devera apresentar em
5 (cinco) dias Uteis a seguinte documentag&o técnica em nome do
fabricante do produto: -Certificado de conformidade

Certificado(s) de Manutencdo da Certificagdo, emitido pelo
Organismo de Certificagdo de Produto - OCP, acreditado pelo
~ (CGCRE-INMETRO para NBR 14006:2008 - Modveis escolares -
_ |Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual. Obs. 1: O(s)
E certiﬁcado(s) de manutencdo da certificagdo deve(m) es
‘~acordo com os prazos estabelecidos nos Requisitos de_k'?'vahagao
da Conformidade, com base na data inicial da obtencdo da 12
certlflcagao do produto - laudos técnicos que camprovem a
qualidade da colagem do laminado melaminico de alta pressdo ao
tampo de ABS, emitido por laboratério acreditado pelo CGCREH
INMETRO ABNT NBR ISO/IEC 17025 - Requisitos "Gerais pard
Competéncia de Laboratorios de Ensaio e Cahbragao para
realizacdo dos ensaios Moveis escolares - Cadeiras e mesas para
conjunto aluno individual: - Ensaio de exposi¢do ao calor seco em
estufa; - Ensaios de resisténcia ao arrancamento (antes e depois
da exposicdo dos..corpos de prova ao calor e umidade) com

clara e inequivoca do item ensaiado e do fabricante é condigdo
essencial para validagdo dos laudos. Os laudos devem conter
fotos legiveis do item (minimo duas fotos em diferentes angulos,
com tamanho minimo de 9 x 12cm); identificagéo do fabricante;
data técnico responsavel Obs. 3: Deverdo ser enviadas as vias
originais dos lau na_impossibilidade, serdo aceitas copias
legiveis, coloridas e autenticadas. Quando for utilizada matéria-
prima de origem reciclada ou recuperada para injecdo do porta-
livros, o fornecedor deverd apresentar: - Declaracdo referente a
informagdo técnica que permita.o rastreamento da. matéria-
prima utilizada na cadeia de produgao conforme modelo de
"Declaragdo tipo A"; - Declaragdo de proporgdo de material puro
x material reciclado/ recuperado, utilizado no portalivros,
conforme modelo de "Declaracio tipo B". O fornecedor deverd
apresentar ainda, declaragdo de compatibilidade entre cavidades

obtencio de ‘média final ndo inferior a 7kn. Obs. 2: A identificagdo

de moldes de injecdo para cada componente utilizado (emitida

A
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" Indo revestido - Corrosdo por exposicdo a atmosfera Umida
-saturada - Método de ensaio NBR ISO 4628:2015

pelo fabricante do componente), conforme modelo de
"Declaracdo tipo D". - Relatério de ensaio feito por laboratério
acreditado pelo INMETRO referente ao esforgo de tracdo de
4150kgf na regido da solda, sendo verificadas e relatadas as
devidas ocorréncias. - Certificacdo do Processo de Preparagdo €
Pintura em superficies metdlicas comprovando os seguintes
ensaios: - Resistencia a Corrosdo por exposigdo a Névoa Salina pori
340 horas de exposicdo - ABNT NBR 8094:1983 - Resistencia a
Corrosdo por exposicdo atmosfera Umida saturada - ABNT NBR
2095:2015 - Resistencia a Corrosdo por exposigdo ao Didxido de
enxofre por 10 ciclos - ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para
determinacio da massa de fosfatizagdo - Determinacdo da
verificacio da espessura da camada - Determinagdo da
flexibilidade por mandril cénico - Determinagdo da verificacdo da
aderéncia da camada - Determinagdo do brilho da superficie
Determinacdo da dureza ao lapis - Resistencia de Revestimentos
Orgénicos para efeitos de deformagdo rdpida (impacto). -
Relatério de ensaio de Resistencia a Corrosdo por exposicdo
atmosfera Umida saturada para 1.200 horas de acordo: Método

Especificagdes: NBR 8095:2015 - Material metalico revestido e

vernizes — Avaliacio da degradacdo de revestimento —
Designacdao da quantldade e tamanho dos defeltos e da
intensidade de mudancas uniformes na aparéncia - Parte 3:
Avaliacio do grau de enferrujamento com resultado d0/t0; Ri O
NBR 5841:2015 - Determinacdo do grau de empciamento de
superficies pintadas com resultado d0/t0; Ri 0 Obs.: Serao aceitos
relatdrios de ensaio executados dentro de um penodo de 12
(doze) meses anteriores a data da solicitacdo para apresentacdo
da documentac¢do técnica.

R .
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“na face inferior em chapa de balanceamento (contra placa

Mesa Acessn.rel Mesa Individual acessivel para pessoa em
cadeira de rodas (PCR), com tampo em MDP ou MDF, com
espessura de 18mm, 0,8mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor CINZA, cantos arredondados Revestimento

fenollca) de 0,6 Apllcagao de porcas_garra com rosca métrica
M6 e t:omprj 10 mm: ‘Dimensdes acabadas 900mm
(largura) x 600mm (profundidade) x 19,4mm (espessura),
admitindo- -se tolerdncia de até +/- 2mm para largura e
profundidade e +/- 1mm para espessura. Topos encabegados com
fita de bordo termopldstica extrudada, confeccionada.em PVC
(cloreto de polivinila); PP (pohproptleno) ou PE (pol[etlleno), com
"primer" na face de colagem, acabamento de superficie
texturizado, na cor AZUL, coladas com adesivo "Hot Melting".
Resisténcia ao arrancamento minima de 70N. Dimensdes
nominais de 22mm (largura) x 3mm (espessura), com tolerancia
de +/- 0,5mm para espessura. Centralizar ponto de inicio €
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término de aplicagdo da fita de bordo no ponto central e do lado
oposto a borda de contato com o usuario. O ponto de encontro
da fita de bordo ndo deve apresentar espagos ou deslocamentos
que facilitem seu arrancamento. Estrutura composta de: -
Montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados em
tubo de aco carbono laminado a frio, com costura, seccdo
oblonga de 29mm x 58mm, em chapa 16 (1,5mm); - Travessa
superior confeccionada em tubo de ago carbono laminado a frio,
com costura, curvado em formato de "C", com secgdo circular,
diametro de 31,75mm (1 1/4”), em chapa 16 (1,5mm); - Pés
confeccionados em tubo de aco carbono laminado a frio, com
costura, sec¢do circular, didmetro de 38mm (1 1/2”), em chapa
16 (1,5mm). Fixagdo do tampo a estrutura através de: - 06 porcas
garra rosca métrica M6 (didmetro de 6mm); - 06 parafusos rosca
métrica M6 (didmetro de 6mm), comprimento 47mm (com
tolerdncia de +/- 2mm), cabeca panela, fenda Phillips. Fixagdo das
sapatas (frontal e posterior) aos pés através de rebites de
“repuxo”, didmetro de 4,8mm, comprimento 12mm. Ponteiras e
sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas

lencaixe. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o
simbolo internacional de reciclagem, apresentando o numero
identificador do polimero, a identificacdo do modelo, e o nome
da empresa fabricante do componente injetado. Nesses moldes
também devem ser inseridos datadores duplos com miolo
giratério de 5 ou 6mm de didmetro (tipo insert), indicando més e
ano de fabrica¢do. Obs. 1: O nome do fabricante do componente
deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado
ou ndo de sua prdpria logomarca. Nas partes metalicas deve ser|
aplicado tratamento antiferruginoso que assegure reS|stenC|a a

deve ser de Ri0 e o grau de empolamento deve ser de d0 /t0.
Pintura dos elementos metdlicos em tinta em po hibrida Epoxi

Poliéster, eletrostdtica, brilhante, polimerizada em estufa,
espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA. Devem ser|
eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas,
esmerilhadas juntas soldadas e arredondados os cantos agudos.
A mesa_ cesswel para, pessoa em detra de rodas deve ser
ficada com o Sfmbolo Intern cional de Acesso (SIA)
impresso por tampografia na estrutura da mesa, lateral direita,
face externa. Para impressdo em tampografia devem sen
utilizadas tintas compativeis com o substrato em que forem
aplicadas de modo que, depois de curadas e secas; estas
impressdes tenham fixagdo permanente, n3o sejam lavéveis,
sejam resistentes a dlcool e impossiveis de serem riscadas com as
unhas. Dimensdes: Mesa Largura: 900 mm (+/-2); Profundidade:
600 mm (+/-2); Altura do tampo ao chdo: 760 mm (+/-10);
Documentagdo Técnica: O fornecedor devera apresentar em

~ Iminerais, injetadas na cor AZUL, fixadas a estrutura através de

corrosdo em cdmara de névoa salina. O grau de enferrujamento.

cinco dias uteis, a seguinte documentagdo técnica em nome do
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fabricante do produto: - Laudo técnico que comprove a qualidade
da colagem da fita de bordo, emitido por laboratério acreditado
pelo CGCRE-INMETRO para realizagdo dos ensaios descritos na
IABNT NBR 16332:2014 - Méveis de madeira — Fita de borda e suas
aplicacdes — Requisitos e métodos de ensaios - Obs. 2: A
identificacdo clara e inequivoca do item ensaiado e do fabricante
 condicio essencial para validagdo dos laudos. Os laudos devem
conter fotos legiveis do item (minimo duas fotos em diferentes
angulos, com tamanho minimo de 9 x 12cm); identificagdo doj
fabricante; data; técnico responsavel. - Certificagdo do Processo
de Preparacdo e Pintura em superficies metalicas acompanhado
dos seguintes ensaios: - Resistencia a Corrosdo por exposi¢do a
Névoa Salina por 340 horas de exposicdo - ABNT NBR 8094:1983
| Resistencia a Corros3o por exposi¢io atmosfera Umida saturada
- ABNT NBR 8095:2015 - Resistencia a Corrosao por exposigdo ao
Diéxido de enxofre por 10 ciclos - ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio
para determinagdo da massa de fosfatizagdo - Determinagao da
verificacdo da espessura da camada - Determinagdo da
flexibilidade por mandril cénico - Determinagdo da verificacdo da

laderéncia da camada - Determinagdo do brilho da superficie |
" IDeterminacio da dureza ao lapis - Resistencia de Revestimentos

Organicos para efeitos de deformacgdo rapida (impacto). Obs.:
Serdo aceitos relatérios de ensaio executados dentro de um
periodo de 12 (doze) meses anteriores a data da sohcntagao para
apresentacdo da documentagao técnica.

tRubrica

06

Conjunto Professor Composto de 01 (uma) mesa e 01 (uma)
cadeira: Mesa individual com tampo em MDP ou MDF cadeira
individual empilhavel com ‘assento e encosto em pohprop:leno
injetado. MESA - Tampo em madeira aglomerada (MDP), com
espessura de 18mm, revestido na face superior em laminado
melaminico de alta pressdo 0,8mm de espessura, acabamento

face inferior em chapa de balanceamento (contra placa fendlica)
de 0,6mm. Dimensdes acabadas (mesa) 650mm (profundldade) X
1200mm (comprimento) x 19,4 mm (espessura), admitindo-se
tolerancia de até +/-2mm para profundidade e comprimento e +/-
0,1mm para espessura. Topos encabet;ados com fita de bordo em
PVC (cloreto de polwmlla) com "primer" na face de colagem,
acabamento de superf:cue texturizado, na cor CINZA, coladas com
adesivo "Hot Melting". Resisténcia ao arrancamento minima de
70N. Painel frontal em madeira aglomerada (MDP), com
espessura de 18mm, revestido nas duas faces em lammado
melaminico de baixa pressdo, na cor CINZA. Dimensdes acabadas
(painel) de 250mm (altura) x 1119 mm (largura) x 18mm
(espessura), tolerancia de +/- 2 largura e altura e 0,6mm para
espessura. Topos encabegados com fita de bordo em PVC (cloreto
de polinivinila) com 3mm de espessura; tolerancia de +/-0,5mm

texturizado, na cor CINZA, cantos arredondados. Revestimento naj v

na cor CINZA fixada com adesivo "Hot Melting". Estrutura:

UND
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L N 13962 2018. Descrigao Assento e encosto em pollproplleno

pedestais confeccionados em tubo de ago carbono laminado a
frio, com costura, secgdo oblonga de 29mm x 58mm, em chapa
16 (1,5mm); Travessa superior curvada em “U"” confeccionada em
tubo de aco carbono laminado a frio, com costura, secgao circular
de @ =31,75mm (1 1/4”) e trava sob o tampo na parte frontal, em
seccdo circular de @ 31,75mm com “abertura tipo boca de lobo”
sem amassamento nas pontas com solda em todo contorno, em
chapa 16 - (1,5mm); Travessa intermedidria  tubular]
25x60x1,2mm OBLONGULAR; Pés confeccionados em tubo de ago
carbono laminado a frio, com costura, secgdo circular de D =
38mm (1 1/2”), em chapa 16 (1,5mm). Fixacdo do tampo 3
estrutura através de parafusos e porcas metalicas para
aglomerado, @ 6,0mm, comprimento 45mm, cabeca panela,
fenda Phillips, rosca mdquina. Fixacdo do painel a estrutura
através de parafusos auto sheepboard M 4.5 x 16, zincados ¢
aletas confeccionadas em chapa de aco carbono em chapa 14
(1,9mm), estampadas. Fixacdo das sapatas aos pés através de
rebites de “repuxo”, @ 4,8mm, comprimento 12mm. Ponteiras €
sapatas em polipropileno copolimero injetadas na cor CINZA,
_ fixadas a estrutura através de encaixe reforgadas por rebites.
 Ipintura dos elementos metalicos em tinta em pé hibrida Epoxi
[poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa,
espessura-minima de 40 micrémetros na cor CINZA. Todos os
componentes metdlicos recebem acabamento das superficies por
eletrodeposicio de pigmentos 100% solidos, micronizados,
compostos por resinas termo fixas de base epoxi-poliéster
polimerizdveis as altas teﬁﬁtperaturas (200°C), aplicadas sobre a
superficte metallca tratada qunmlcamente em processo
voldteis e metais pesados toxicos, garantmdo no processo de
pintura a resisténcia a névoa salina. Dimensdes: ALTURA DA
MESA: 760 + 10mm; PROFUNDIDADE: 650 + 2mm; LARGURA:
1200 + 2mm. Cadeira individual empilhdvel com assento e
encosto em pohproplleno injetado, montados sobre estrutura
tubular de ago - Cadeira Certificada Conforme Norma ABNT NBR

AZUL (PANTONE (*) 320.C). Nos moldes do assento e do encosto
deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem,
apresentando o numero identificador do polimero, datador de
lotes indicando-més e ano de fabricagdo, a identificacdo do
modelo, e o nome da_empresa fabricante do componente

obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou n3o de
sua propria logomarca. Obs.2: Assento tem dois furos na face
onde se encaixam os tubos que ird receber o encosto. Estrutura
em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, didametro
de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). Fixa¢do do assento e encosto

injetado. Obs.1: O nome do fabricante do com onente.deve ser| "

injetados a estrutura através de rebites de “repuxa”, didmetro de
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4,8 mm, comprimento 12 mm. Sapatas em polipropileno
copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor|
AZUL (PANTONE (*) 320 C), fixadas a estrutura através de encaixe
e pino expansor. Nos moldes das sapatas deve ser gravado o
simbolo internacional de reciclagem, apresentando o numero
identificador do polimero, a identificagdo do modelo, e o nome
da empresa fabricante do componente injetado. Obs.3: O nome
do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafadog
bor extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca. Nas
partes metdlicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso
que assegure resisténcia a corrosdo em camara de névoa salina,
Pintura dos elementos metalicos em tinta em pé hibrida Epoxi /
Poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa,
espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA - referéncia RAL
(**) 7040. ACABAMENTO: Soldas devem possuir superficie lisa e
homogénea, ndo devendo apresentar pontos cortantes,
superficies dsperas ou escorias. Todos os encontros de tubos
devem receber solda em todo o perimetro da unido. Devem ser|
eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas,
esmiralhadas juntas soldadas e arredondados os cantos agudos.
Pecas injetadas ndo devem apresentar rebarbas, falhas de injecdo
ou partes cortantes. Aplicagdo de texturas e acabamentos em
componentes injetados conforme detalhamento constante nos
brojetos. Estas deverdo apresentar profundidade maxima de 45
micrometros Dimensdes: Altura do Assento ao chdo: 460 mm (+/4
10) Largura do assento: 484 mm (+/-3) Profundidade do assento:
432 mm (+/-3) Largura do encosto: 431 mm (+/-3) Altura do
encosto: 251 mm (+/-3) Documentagdo Técnica: O fornecedor
deverd apresentar, acompanhado de uma amostra (mesa e
cadeira) do conjunto em cinco dias Gteis, a seguinte
documentagdo técnica em nome do fabricante do produto: - Para
a cadeira: Certificagdo de produto emitido por Organismo
Certificador acreditado pelo CGCREINMETRO para a ABNT NBR
13962:2018 Moveis para escritério - Cadeiras - Requisitos €
métodos de ensaio. - Para a mesa: Laudo técnico que comprove g
qualidade da colagem da fita de bordo, emitido por:laboratério
~lacreditado pelo CGCRE-INMETRO para realizagdo dos ensaios
descritos na ABNT NBR16332:2014 - Moveis de madeira — Fita de
borda e suas aplicacdes — Requisitos e métodos de ensaios. Obs.
1: A identificacdo clara e inequivoca do item ensaiado e do
fabricante é condicdo essencial para validagdo dos laudos. Os
laudos devem conter fotos legiveis do item (minimo duas fotos
em diferentes angulos, com tamanho minimo de 9 .x.12cm);
identificacio do fabricante; data; ‘técnico responsavel. -
Certificacdo do Processo de Preparacdo e Pintura em superficies
metélicas acompanhado dos seguintes ensaios: - Resistencia a
Corrosdo por exposicio a Névoa Salina por 340 horas de
exposicdo - ABNT NBR 8094:1983 - Resistencia a Corrosdo por

exposicdo atmosfera Umida saturada - ABNT NBR 8095:2015 -

a8
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Resistencia a Corros3o por exposicdo ao Didxido de enxofre po (}

10 ciclos - ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para determinagdo da
massa de fosfatizagdo - Determinagdo da verificacdo da espessura
da camada - Determinagdo da flexibilidade por mandril conico -
Determinacio da verificagio da aderéncia da camada -
Determinacdo do brilho da superficie - Determinagdo da dureza
a0 lapis - Resistencia de Revestimentos Organicos para efeitos de
deformacdo répida (impacto). Obs.: Serdo aceitos relatorios de
ensaio executados dentro de um periodo de 12 (doze) meses
anteriores 3 data da solicitagdo para apresentagdo da
documentagdo técnica.

Cadeira universitaria com Prancheta Fixa conforme ABNT NBR
- 16671:2018 para tamanho 6 em todos os elementos : Cadeira
individual com estrutura em tubo de ago carbono laminado a
frio, com costura, didmetro de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm).
Suporte para livros abaixo do assento dobrado em forma de U
a permitir melhor acomodac&o das pernas confeccionado por
meio de arame redondo com 3/16” (gradil) formando um
aparador. Assento e encosto em polipropileno, isento de cargas
minerais, injetados, na cor AZUL. O assento deve conter dois
furos na face onde se encaixam os tubos que ird receber o
encosto. Fixacdo do assento e encosto injetados a estrutura
através de rebites de “repuxo”, didmetro de 4,8 mm,
comprimento 12 mm. Sapatas em polipropileno copolimero
virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor AZUL,
fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor O Brago
que suporta a prancheta deve ser alijavel, para que as cadeiras
possam ser empilhadas e protegidas no transpoﬁte, sendo
montadas e travadas por meio de rebites de aluml’r'iib Brago
confeccionado de forma orgénica tipo “J” sob a prancheta em
tubos 20,7 mm dobrados para posicionar a prancheta de |
trabalho, com dois suportes em “L” saindo sob o assento e
passando ao lado da estrutura ndo interferindo no acesso aot ¥
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com funt;ao estrutural e de suporte para o braco. Prancheta
lateral em ABS com dimensdes minimas conforme’
16671:2018, sendo-o apoia brago do lado da prancheta dado
“pelo_prolongamento da superficie de tr balho, usinada em
formato organico com 120° ‘para ‘maior conforto da escrita
dotada de uma porta caneta posterior ao centro. Fixagdo da
prancheta em ABS a estrutura tubular de sustentagdo a mesma,
através de no minimo 05 parafusos métricos ancorados em
buchas internas metdlicas insertadas antes da injegdo 0 ABS
com rosca minima 6 mm. Soldas devem possuir superficie lisa
e homogénea, ndo devendo apresentar pontos cortantes,
superficies dsperas ou escorias. Todos os encontros de tubos
devem receber solda em tedo o perimetro da unido. Devem ser
eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas, >
esmiralhadas juntas soldadas e arredondados os cantos
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agudos. Pecas injetadas ndo devem apresentar rebarbas, falhas
de injecdo ou partes cortantes. Pintura dos elementos
metdlicos em tinta em pd hibrida Epdxi / Poliéster,
eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura
minima 40 micrometros, na cor CINZA — referéncia RAL. Nos
moldes do assento, encosto e das sapatas deve ser gravado o
simbolo internacional de reciclagem, apresentando o nimero
identificador do polimero, datador de lotes indicando més e
ano de fabricacdo, a identificagdo do modelo, e o nome da
empresa fabricante do componente injetado. Obs.1: O nome
do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente
grafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria
logomarca. Dimensdes: Altura do Assento ao chdo: 460 mm
(+/-10) Largura do assento: 484 mm (+/-3) Profundidade do
assento: 432 mm (+/-3) Largura do encosto: 431 mm (+/-3)
Altura do encosto: 251 mm (+/-3) Prancheta: 615 mm (+/-10)
(C) x 310 mm (+/-10) (L) x e minimo de 310 mm (+/-10) (P)
Documentacdo Técnica: O fornecedor devera apresentar,
acompanhado da amostra do produto em cinco dias Uteis, a
| seguinte documentacdo técnica em nome do fabricante do
| produto: - Certificado de Conformidade emitido
Organismos de Certificagdo de Produto - OCP acredit:
'CGCRE de acordo com a ABNT NBR 16671:2018. - Declaragdo
‘emitida pelo Organismo de Certificagdo de Produto - OCP,
comprovando a correspondéncia do Certificado  de
Conformidade INMETRO e especifica¢do. - Relatério de ensaio
emitido por laboratério acreditado INMETRO em atend|mento
a ABNT NBR 16671:2018 com imagem do produto, referente
aos Requisitos Gerais conforme o item 4; 5; 6; 6.13 (a ) (b), (c),
(d), (f); 10.1.1; 10.1.2; 10:1.3; 10.1.4; 10.2.1; 10.2.2; 10:2.3.2;
10.3.1; 10.3.2; 10.4.4; 10.4.2; 10.4.3; 11 da Norma NBR

16671:2018, tendq como resultado o atende. - Certificagdo do
Processo de Preparagdo e Pintura em superficies metalicas | 4

acompanhado dos seguintes ensaios: - Resistencia a Corrosdo
por exposicdo a Névoa Salina por 340 horas de exposicdo -
ABNT NBR 8094:1983 - Resistencia a Corrosdo por exposi¢ao
atmosfera imida 'éaturada ABNT NBR 8095:2015 - Resistencia

“a Corrosdo por exposu;ao ao D|o><| enxofre por 10 ciclos -
ABNT NBR 8096 E terminacdo da massa de
fosfatizagdo - Determmagao da verificacdo da espessura da
camada - Determinacdo da flexibilidade por mandril conico -
Determinacdo da verificagdo da aderéncia da camada -
Determinacdo do brilho dasuperficie - Defermmagao da dureza
ao lapis - Resistencia de Revestimentos Organicos para efeitos
de deformacdo rapida (impacto). Obs.: Serdo aceitos relatorios
de ensaio executados dentro de um periodo de 12 (doze)
meses anteriores a data da solicitacdo para apresentacdo da
documentagdo técnica
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Conjunto Refeitério 1(uma) mesa e 2(dois) bancos: Conjunto
Refeitério 1(uma) mesa e 2(dois) bancos empilhaveis. Mesa
com tampo em MDP, revestido de laminado melaminico,
montado sobre estrutura tubular. Bancos e assentos em MDP
revestido de laminado melaminico, montado sobre estrutura
tubular. Bancos com assentos em MDP, revestidos em
laminado melaminico, montado sobre estrutura tubular.
Constituintes: Tampo e assentos em MDP, com espessura de
25mm, revestido na face superior em laminado melaminico de
alta pressdo, 0,8mm de espessura, acabamento frost, na cor
BRANCA. Revestimento da face inferior em laminado
melaminico de baixa pressdo - BP, acabamento frost, na cor
BRANCA. Furacio e colocagdo de buchas em zamac,
autoatarraxantes, rosca interna 1/4”, 13mm de comprimento.
Dimensdes acabadas: - Tampo: 1500 £2mm (largura) x 840
+2mm (profundidade); 760mm +3mm (altura) - Assento: 135
+2mm (largura) x 350 ¥2mm (profundidade); 460mm * 3mm
(altura) Topos encabegados com fita de bordo termoplastica
extrudada, confeccionada em PVC (cloreto de polivinila); PP
(polipropileno) ou PE (polietileno), com "primer" na face de

'-}_ colagem, acabamento de superficie texturizado, na cor AZUL
colada com adesivo "Hot Melting". Remstenua ao
“arrancamento minima de 70N. Dimensdes nominais de 29mm
'(Iargura) x 3mm (espessura). Estrutura da mesa composta de:

Pés confeccionados em tubo de ago carbono SAE 1008,
laminado a frio, com costura, didmetro de 38mm (11/2"), em
chapa 14 (1,9mm); Travessa longitudinal em tubo de ago
carbono SAE 1008, laminado a frio, com costura seccdo
quadrada 40mm x 40mm em chapa 16 (1,5mm); Travessas
transversais em tubo de aco carbono SAE 1008, laminado a frio,
com costura, seccdo retangular 20mm x 50mm, em chapa 16
(1,5mm). Estrutura dos bancos composta de: Pés
confeccionados em tubo de aco carbono SAE 1008, laminado a
frio, com costura, didmetro de 38mm (1 1/2"), em chapa 16
(1,5mm); Travessa longitudinal em tubo de ago carbono SAE
1008, laminado a frio, com costura, secgdo quadrads 40mm x
40mm, em chapa 16 (1,5mm); Travessas transv

‘de aco carbono SAE 1008, laminado a frio, com costura, secgao

retangular 20mm x 50mm, em chapa 16 (1, 5mm). Suportes
estruturais e de fixac3o do tampo/ assento confeccionados em
chapa de ago carbono SAE 1008, espessura de 3mm,
estampados. Aletas de fixacdo do tampo confeccionados em
chapa de aco carbono SAE 1008 chapa 14 (1 9mm) tha_gao do

polegada de 1/4” x 2 1/2”, cabega chata, fenda simples;
Parafusos rosca maquina polegada del/4” x 2, cabega chata,
fenda simples; Parafusos autoatarraxantes para MDP,
didmetro de 4,5mm, 22mm de comprimento, cabega panela,
fenda Phillips ou Pozidriv. Ponteiras/ sapatas em polipropileno
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copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor
AZUL, fixadas & estrutura através de encaixe. No molde da
ponteira/ sapata deve ser gravado o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o niimero identificador do polimero,
identificacio do modelo, o nome da empresa fabricante do
componente injetado, e a espessura da chapa e o didmetro
correspondente ao tubo para o qual a pega é adequada. Nesse
molde também deve ser inserido datador duplo com miolo
giratorio, de 16mm de didmetro (tipo insert), indicando més e
ano de fabricacdo. Obs.: O nome do fabricante do componente
deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado
ou nio de sua propria logomarca. Nas partes metalicas deve ser
aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia a
corrosio em camara de névoa salina. O grau de
enferrujamento deve ser de Ri0 e o grau de empolamento deve
ser de d0/t0. Pintura dos elementos metdlicos em tinta em p6
hibrida Epéxi / Poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada
em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor AZUL.
Fabricacio: Para fabricagdo € indispensdvel seguir as
| especificagBes técnicas e atender as recomendagBes das
| normas especificas para cada material. Pegas injetadas nio
cortantes. A fita de bordo deve ser aplicada excluswamente
pelo processo de colagem “Hot Melting”, devendo receber
acabamento fresado apds a colagem, configurando
arredondamento dos bordos. A qualidade de colagem da fita
de bordo deve apresentar resisténcia ao arrancamento minima
de 70N, quando ensaiada conforme - Ensaio de colagem
(resisténcia a tragdo), constante na ABNT NBR 16332: 2014 -
Moveis de madeira - Fita de borda e suas aplicagbes - Requmtos
e métodos de ensaio. Soldas devem possuir superficie lisa e
homogénea, na < devendo apresentar pontos cortantes,
superficies asperas ou escorias. Todos os encontros de tubos
devem receber solda em todo o perimetro da unido. Devem ser
eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas,
esmerilhadas juntas soldadas e arredondados 0s cantos
| agudos. Documentagao Técnica: O fornecedor devera
:*apresentar em cinc o dias Uteis, guinte documentagdo
técnicaem no nte do produto: - Laudo técnico que
comprove a quahdade da colagem da fita de bordo, emitido por
laboratério acreditado pelo CGCRE- INMETRO para realizagdo
dos ensaios descritos na ABNT NBR 16332:2014 - Méveis de
madeira - Fita de borda e suas aplicacdes - Requisitos e
métodos de ensaio. Obs. 1: A identificagdo clara e inequivoca
do item ensaiado e do fabricante é condigdo essencial para
validaciio dos laudos. Os laudos devem conter fotos legiveis do
item (minimo duas fotos em diferentes angulos, com tamanho
minimo de 9 x 12cm); identificagdo do fabricante; data; técnico
responsavel. - Certificagdo do Processo de Preparagado e Pintura
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em superficies metalicas acompanhado dos seguintes ensaios:
- Resistencia a Corrosdo por exposicdo a Névoa Salina por 340
horas de exposicio - ABNT NBR 8094:1983 - Resistencia a
Corros3o por exposicdo atmosfera imida saturada - ABNT NBR
8095:2015 - Resistencia a Corrosdo por exposi¢do ao Dioxido
de enxofre por 10 ciclos - ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para
determinacio da massa de fosfatizagdo - Determinagdo da
verificacio da espessura da camada - Determina¢do da
flexibilidade por mandril cénico - Determinacdo da verificagdo
da aderéncia da camada - Determinacao do brilho da superficie
- Determinacio da dureza ao ldpis - Resistencia de
Revestimentos Orgénicos para efeitos de deformagdo rapida
(impacto). Obs.: Serdo aceitos relatdrios de ensaio executados
dentro de um periodo de 12 (doze) meses anteriores a data da
solicitacdo para apresentacdo da documentagdo técnica.

4.1

3:1 — DOS RECUSROS ORCAMENTARIOS

4 - CONSIDERACOES GERAIS

no ato da entrega.

* 5.DAS OBRIGACOES DA CONTRATADA

=8 |

5.1.1)

ainda a:

verificada nofornecimento, no menor espaco de tempo possivel;

As despesas decorrentes da prestagéo dos servigos estdo asseguradas pelas
seguintes dotagbesorgamentarias:

12.361.0231.2058.0000 Manutencéo do Salario Educagao (QSE) Repasse a
Estado/Municipio4.4.90.52.00 equipamentos e material permanente

12.122.0809.2050.0000 Manutencao da Secretaria Municipal de Educagéo
4.4.90.52.00 Equipamentos e Material Permanente

12.361.0231.2064.0000 Manutencéo do Ensino— FUNDEB 40%
4.4.90.52.00 Equipamento e Material Permanente

- Na execucao do presente contrato, obriga-se a CONTRATADA a envidar todo o

empenho e_;dedica'géonecesséria ao seu fiel e adequado cumprimento, obrigando-se

comunicar, formal e imediatamente, ao GESTOR eventuais ocorréncias anormais

5.1.2) atender, com a diligéncia possivel, as determinagdes do GESTOR, adotando t

)
o

0 29 S

1/ —

uorica

— Os itens fornecidos seréo inspecionados (qualitativa e quantitativamente)




7 INGPOL &Y
OF sanpino DE aw

Prefeiiura e
Ulianopolis
ONPI LA ;_}_(\‘,.@;’_,‘l){l}[jﬂ-’l' : ¢,
< ‘,‘5
das as providénciasnecessarias a regularizagéo de faltas e iregularidades Veriﬁca_;&jﬁ

9

das; —

5.1.3) Cumprir as determinagdes do CONTRATANTE;

Ulianopolis — Para, 23 de agosto de 2021

\
PABLO ALVES GATINHO
tario Adjunto
Decreto: n°® 079/2021

4.!'\ WALMIR Assinado de

forma digital

NOGUEIRA  por wALMIR

MORAES:25 NOGUEIRA

439693220 6""9032/2\55:25439
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