
ESTADO DA PARAÍBA

PREFEITURA MUNICIPAL DE MARCAÇÃO
COMISSÃO PERMANENTE DE LICITAÇÃOMsrcãçâc!

PREGÃO PRESENCIAL N° 00054/2023

PROCESSO ADMINISTRATIVO N° 231211PP00054

CONTRATO N°: 00035/2024-CPL

TERMO DE CONTRATO QUE ENTRE SI CELEBRAM A PREFEITURA MUNICIPAL

DE MARCAÇÃO E PONTUAL COMERCIO DE MOVEIS PARA ESCRITÓRIO LTDA,
PARA FORNECIMENTO CONFORME DISCRIMINADO NESTE INSTRUMENTO NA

FORMA ABAIXO:

Pelo presente instrumento de contrato, de um lado Prefeitura Municipal de Marcação - Rua Manoel Benevonuto do
Prado, 257 - Centro - Marcação - PB, CNPJ n° 01.612.351/0001-16, neste ato representadapela Prefeita Eliselma
Silva de Oliveira. Brasileira, Casada, Enfermeira, residente e domiciliada na Rua João Ferreira dos Santos, 883 -
Centro - Marcação - PB, CPF n° 008.062.314-08, Carteira de Identidade n° 2324024 SSP-PB, doravante
simplesmente CONTRATANTE, e do outro lado PONTUAL COMERCIO DE MOVEIS PARA ESCRITÓRIO LTDA -

AVENIDA BARAO DE MAMANGUAPE, 169 - TORRE - JOAO PESSOA - PB, CNPJ n® 33.737.137/0001-82, neste
ato representado por Jordão Bruno de Carvalho Pereira, Brasileiro, Casado. CPF n° 071.459.104-11, Carteira de

Identidade n° 3283839 SSP/PB, doravante simplesmente CONTRATADO, decidiram as partes contratantes
assinar o presente contrato, o qual se regerá pelas cláusulas e condições seguintes:

CLÁUSULA PRIMEIRA - DOS FUNDAMENTOS:

Este contrato decorre da licitação modalidade Pregão Presencial n° 00054/2023, processada nos termos da
Decreto Federal n° 7.892, de 23 de Janeiro de 2013; Decreto Municipal n° 0013, de 20 de Julho de 2007; e

legislação pertinente, consideradas as alterações posteriores das referidas normas.

CLÁUSULA SEGUNDA - DO OBJETO:

O presente contrato tem por objeto: Contratação de empresa do ramo pertinente para aquisição de Moveis
destinada a secretaria de educação do municipio de Marcação - PB.

O fornecimento deverá ser executado rigorosamente de acordo com as condições expressas neste instrumento,
proposta apresentada, especificações técnicas correspondentes, processo de licitação modalidade Pregão
Presencial n° 00054/2023 e instruções do Contratante, documentos esses que ficam fazendo partes integrantes do
presente contrato, independente de transcrição; e será realizado na forma parcelada,

CLÁUSULA TERCEIRA - DO VALOR E PREÇOS:
O valor total deste contrato, a base do preço proposto, é de R$ 1.467.455,00 (UM MILHÃO QUATROCENTOS E
SESSENTA E SETE MIL E QUATROCENTOS E CINQUENTA E CINCO REAIS).

COD. DISCRIMINAÇÃO MARCA UNID. QUANT. P.UNITARiO P. TOTAL

1 Mesa Secretaria:

Mesa Reta com tampo cm MDP25mm. retaguardas em MDP Bl'

15 mm c pés tulnilares com ponteiras se.xtavaclas na medida dc

750mm(A) \ l200nim(L) x 600 mm(P). seguindo aí
características abaixo: Pampo: Contcccionado em MDP BI-

(25mm) (Partículas de Média Densidade) fabricado através dt

partículas de madeira com resinas sintéticas (IJrci;
FormoD.revcstido por ambas as faces por uma folha cclulósic;
decorativa banliada em solução meiaminica lixada através de un

processo de prensa de baixa pressão com acabamento em llta en

PVC (poliestireno) com 2mm espessura com bordas aparentes
Retaguarda da mesa: Confeccionado em MDP BP (15mnf

(Partículas de Média Densidade) fabricado através de particuUu
de madeira com resinas sintéticas (Ureia 1-ormol). revestido poi
ambas as faces por uma folha celulósica decorativa banhada cir

solução meiaminica lixada através de um processo de prensa d(

baixa pressão medindo: 1084mm(L) x 250mm{P) x 15nim (B)

fixada através de 02 canaletas de aço. Mi-iDIDA
25mm(A)
MEDIDAS

RETAGUARDAS: l084mm(L) X 25Ümm (A). Pés da Mesa -

Confeccionado em eliapa de aço 18 (!.20mm). em formato
lubular. medindo 50mm(L) x 30mm(P) com passagem para lios

Pandin Und 1C 800,00 8.000.0C

TAMPO:

I200mm (1.2) X 600 mm(PX
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apoiado cm 04 ponteiras reguláveis scxtavada sendo 02 de cadi

um dos pés para proporcionar melhor nivelamento e maioi

estabilidade a mesa. possui I canaleta soldada para fixação dat
retaguardas. Ponteiras: cm formato sextavado confeccionada;

cm poliestireno sobre uma base rosca, acopladas aos tubo;

inferiores com utilização de buchas plásticas que permite t

regulagcm quando há desnível do piso facilitando assim c

manuseio do produto. ACABAMENTO: Todas a partes em açc

recebem Tratamento anti-corrosivo por um processo dt
nanotecnologia e pintura cletrostática a pó (tinta Ilibrida) corr
camada de 30 a 40 mícrons com secagem em estufa a 240 ®C

Processo com rigoroso controle de qualidade analisado por un

laboratório certificado pelo INME TRO atendendo as normas dt
NBR 8094:1983 " Material metálico revestido e não revestido t

corrosão por exposição aNévoa Salina", onde é feito ensaio dt

corrosão acelerada com névoa salina por 500h, devendo o grai

de corrosão determinado conforme a ISO 4628-3. não devende

ser maior que Ri 1. conforme item 4.3.1 da norma ABN'l

13961:2010. Pintura cletrostática controlada por Reciprocador
tomando à aplicação uniforme. DIMENSÕES : ALTURA
750mm LARGURA: 1200nim PROFUNDIDADE:600mm C

licitante vencedor do certame deverá apresentar por parte dc
fabricante os documentos abaixo direcionados a este órgão

Laudo de conformidade ergonômica para com a NR 17. poi

profissional de ergonomia certificado pela ABHRGO con
validade a vencer, em papel timbrado do profissional que faz í

analise, emite e assina o laudo, com foto do produto e suí

descrição técnica em documento do fabricante, menção a normt

NR-17. analise e conclusão, data c validade. Cadastro técnicc

federal de Certificado de regularidade perante o IBAMA códige
7-4 (fabricação de estruturas dc madeira e de moveis e 3-1 (

fabricação de artefatos dc ferro, aço e de metais não-ferroso;

com ou sem tratamento de superficic. inclusive galvanoplastia
Certidão de registro dc pessoa jurídica CREA. Certidão d(

responsabilidade técnica de profissional CREA. l.audo de nevot
salina NBR-8094/1983 500 horas. Laudo de Câmera úmide
NBR-8095/2015 500

horas. Laudo de Dióxido de Enxofre NBR-8096/1983 - 500

horas ou 21 ciclos de 24 horas.

2 Cadeira Giratória:

Operacional de encosto médio, com braços reguláveis e com, nc

mínimo, ajustes e movimentos independentes para altura dc

assento, altura do encosto, inclinação do encosto, rodízios dc

duplo giro. giro de 360 graus do assento/encosto e altura do;

apoia braços. Encosto: Estruturado em compensade
multilaminado anatômico dc espessura mínima de 10 mm
estofamento cm espuma Hexível de poliuretano injetadí
moldada com espessura média predominante de, no mínimo

Frisokar Und 10 840,00 8.400,00

30

mm. largura do encosto mínima de 400mm e extensão vertica

mínima de 350 mm. Acabamento dosbordos do encosto em perfi
de PVC cxirudado e revestimento do encosto em tecido em cor í

definir dc acordo com a carteia do fabricante. Contra encosto en

laminado sintético. As.scnto: estruturado em compensade
multilaminado anatômico de espessura mínima dc 12 mm
estofamento em espuma flexível de poliuretano injetada moldadt
com 35 mm de espessura mínima média predominante con
contra assento em laminado sintético ou TNT e revestimento dc

assento cm tecido em cor a definir de acordo com a carteia dc

fabricante, perfis e bordo em PVC extrudado. Fixação do;

elementos ao chassi de assento e encosto através de parafusos c

porcas garras de aço zincado. Largura mínima do assento dt

450mm c profundidade de superfície mínima do assento de 41(

mm. Mecanismo do tipo contato permanente com as costas dc

usuário, acionado através de duas alavancas para ajuste de ahurí
do encosto, inclinação do encosto através de cremalheira intems

com no mínimo 7 pontos de parada e 70 mm. e altura do assente
através do acionamento do pistão à gás. Mecanismo fabricade
em materiais de engenharia como aço carbono com pintun
cletrostática a pó c elementos zincados, além de resina;
lermoplásticas de engenharia injetadas em alta pressão
Acabamento cor preta. Coluna para ajuste de altura e giro dt
360° do assento à gás, com classificação de qualidade t

segurança conforme EN DIN 16955:2017 com curso vertical dt

ajuste dc, no mínimo. 100 mm, dotada de telescópio part
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acabamento e proteção da coluna de 03 estágios injetado err

tcrmoplásticode cor preta. Base de cinco patas em aço carbonc

tubular, com as patas em tubo de aço de seção retangular oi

semi oblonga ou quadrada ou similar, sendo a altura minima dí
viga de 35 mm e soldadas por meio de MIG ou eletrofusão <

anéis centrais de estabilização c conificaçào da coluna e daí

patas. Pintura eletrostática a pó de cor preta. Capa plástica únict
injetada em PP de cor preta que recobre toda a porção superioi
das paras da base. Fixação dos rodizios através dc esiampageu

das paredes dos tubos das patas, sem utilização de bucha ptásticí
ou solda para fixação dos pinos. Rodízios; dc duplo giro do tipe
■‘M’' com eixo vertical de. no mínimo. 10 mm. com anel clásticc

metálico para fixação do rodízio à base sem o uso de buchí

plástica ou solda, diâmetro das rodas de.no mínimo, 48 mm. con"

rodas duplas. Braços reguláveis com corpo em chapa dc aço corr

largura mínima dc 50 mm. vincada e com espessura de chapt
mínima de 4.5 mm. com pintura eletrostática a pó de cor preta

Carenagem e apoias superiores injetados em termoplástico dí

cor preta do tipo PP, com botão de acionamento da altura oi

braços na parte lateral externa da carenagem. Ajuste com curse

mínimo de 60 mm e. em no mínimo. 6 pontos. Largura úti

mínima do apoia braço de 70 mm e comprimento útil de nc

mínimo 240 mm. Certificações de evidência mínima dí

qualidade e compromisso ambiental; - Laudo Ergonômico en-

conformidade com requisitos da NR-17. Portaria MTP 423/2021
emitido por Profissional competente. O Laudo deve contei

fotografias ou imagens, além de especificações e detalhamente

que possam oferecer, indubitavelmente, elementos dc evidencie
para identificar que se trata do mesmo produto ou produto dí

mesma família/linha de produção ofertada. Não serão aceito;

laudos genéricos, sem identificação detalhada do produto objete

da análise. Devem estar acompanhados da devida ART dc

serviço caso emitidos por Engenheiro, com comprovante dí
quitação Guia e documento CREA do Profissional, casc

emitidos por .Frgonomista. devem vir acompanhados dc
Certificado ABERGO válido do Profissional e, caso seja emitide

por médico do trabalho, deverá vir do comprovante de registre
no CRM. - C ITAPP no IBAMA válido em nome do fabricante

do móveis

CERFLOR emitido por Ceriificadora Acreditada em nome dc
fabricante ou do licitante; - Rclatóriosde ensaio, emitidos poi
laboratórios acreditados pela Cgcre/lnmetro. comprovando a;

características das espumas, constando os seguintes índices dí
performance; - Força dc Indcntaçào a 25% de no máximo 250 N

e a 65% de no mínimo 750 N, gerando fator conforto derivade

das forças de indentação maior que 2.3 conforme método AIBN'l
NBR 9176/2016: - Deformação Permanente à Compressão í

90% de no máximo 5.0%. conforme método ABNf NBR

8797/2017: - Perda de espessura por fadiga dinâmica de. nc
máximo. 5% e perda de força de indentação à 25% c 65% de. nc
máximo. 10%. conforme método ABNT NBR 9177/2016 oi

versão posterior; - Espuma isenta de CFCs emitido poi
laboratório devidamente acreditado pelo Inmetro: - Espum.

isenta de cinzas, cujo teor dc cinzas seja de, no máximo. l°/<
conforme ABNT NBR 14961:2019. ■ Densidade mínima dí

espuma de 45 kg/m3 conforme ABNT NBR 8537:2015: - Laude
de queima da espuma de poliuretano conforme ABNT NBR

9178:2022 com tolerância máxima dc 100 mm/min pan
velocidade da queima ou versão posterior da Norma, con

fotografias das amostras utilizadas no
ensaio

Certificado de Cadeia de Custódia FSC oi

3 2 1,450,00 2.900,OCMesa Rcuníãu:

Mesa com tampo de 25mm com sua medida total dc 750mm{A'

X 2üüümm(L) x 900mm(P), com acabamento em fita em PVC

(Poliestireno) com 2mm espessura com bordas aparente:
encabeçadas. Tampo da mesa: Tampo em MDP25mrr
(Partículas de Média Densidade) fabricado através dc partícula;

de madeira com resinas sintéticas (Ureia Formol). revestido poi

ambas as faces por uma folha celulósica decorativa banhada en^
solução melamínica fixada através dc um processo de prensa dí

baixa pressão medindo: 2000mm(L) x 900mm(P) x 25mm (E)
com acabamento em fita em PVC (Poliestireno) com 2mn-

espessura com bordas aparentes encabeçadas. Retaguarda dí
mesa; Confeccionado em MDP BP (I5mm) (Partículas de Médií

Densidade) fabricado através de partículas de madeira cort

Pandin Und
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resinas sintéticas (Ureia Formol). revestido por ambas as face:

por uma folha celulósica decorativa banhada em soluçãc

melaminica fixada através de um processo de prensa de baixí
pressão medindo: 1290mm(L) x 250mm(P) x !5mm (E), flxadí

ao tampo c aos pés utilizando sistema girollx com castanhas d(

15mm e pinos 6mm com rosca soberba. Pés da mesa
Confeccionado em MDP BP {25mm) (Partículas de Médií

Densidade) fabricado através de partículas de madeira con

resinas sintéticas (Ureia Formol). revestido por ambas as face:
por uma folha celulósica decorativa banhada em soluçãc

melaminica fixada através de um processo de prensa de baixr
pressão medindo 680mm(A) x 600mm(L) x 25mm(E). com j

espaçadores injetados em poliestireno com pintura metalizada nj

medida de 15mm(A) x 50mm(L) x 15mm(P) utilizados come

arremate de acabamento entre tampo e pés. ponteira tipe
Octogonal com espessura de (5mm)dc poliestireno (Plástico dc

Alto Impacto) que permite a regulagem quando há desnível dc

piso facilitando assim o manuseio do produto, fixado ac

tampo utilizando sistema girofix com ca.stanhas de 15mm c
pinos 6mm com rosca soberba. DIMENSÕES (ALTURA >
LARGURA X PROFUNDIDADE): 750mm x 2000mm >

900mm. O licitante vencedor do certame deverá apresentar poi

parte do fabricante os documentos abaixo direcionados a este

órgão: Laudo de conformidade ergonômica para com a NR 17

por profissional de ergonomia certificado pela ABERGO con

validade a vencer, em papel timbrado do profissional que fa2

a analise, emite e assina o laudo, com foto do produto e su£

descrição técnica em documento do fabricante, menção a normí

NR -17, analise e conclusão, data e validade. Cada.stro técnicc

federal de Certificado de regularidade perante o IBAMA códige
7 -4 fabricação de estruturas de madeira c dc moveis e 3-lC

fabricação dc artefatos dc ferro, aço e dc metais não-ferroso;
com ou sem tratamento de superficie.
inclusive galvanoplastia. Certidão de registro de pessoa jurídicí

CREA. Certidão de responsabilidade técnica de profissiona
CREA.

4 Cadeira Fixa de Escritório:

4 PÉS palito com assento e encosto estruturado em compensado
multilaminado de espessura mínima de 10 mm. com fixação i

estrutura por meio de porcas de garra de aço zincado e parafuso:

métricos ou similares, em polegada, espuma de poliuretanc
flexível injetada moldada de espessura total útil mínima de 2(
mm. de alta densidade, alta resiliência. isenta de CFC e alu

durabilidade e resistência, promovendo longa vida útil ao

assento e encosto. Revestimento em tecido cm cor a definir dt

acordo com a carteia do fabricante, com contra encosto err

laminado sintético, contra assento em laminado sintético ou TN'I

£ arremate de bordos cm perfil polimérico extrudado de co

cinza ou preta. Estrutura fixa do tipo 4 pés palito com suportt

duplo de encosto e soldada por processo MIG, tubos de aço dt

diâmetro mínimo de 19 mm e espessura de prede de no minime
1.20 mm. Dimensões mínimas de assento de 420 mm dc largun
por 380 mm de profundidade de superficie. Dimensões mínima;
dc encosto dc 350 mm de largura por 270 mm de extensâc
vertical. Certificações de evidência mínima da qualidade t

compromis.so ambiental: - Laudo Ergonômico em conformidadt

com requisitos da NR-17. Portaria MTP 423/2021. emitido poi

Profissional competente. O Laudo deve conter fotografias oi

imagens, além dc especificações e detalhamento que possam

oferecer, indubitavelmente, elementos de evidência pan

identificar que se trata do mesmo produto ou produto de mesmí
familia/linha de produção ofertada. Não serão aceitos laudo:

genéricos, sem identificação detalhada do produto objeto dí
análise. Devem estar acompanhados da devida ART do serviçe

caso emitidos por Engenheiro, com comprovante de quitaçãc
Guia e documento CREA do Profissional, caso emitidos poi

Ergonomista, devem vir acompanhados do Certificade

ABERGO válido do Profissional e. caso seja emitido por médict
do trabalho, deverá vir do comprovante de registro no CRM. ■
CTFAPP no IBAMA válido em nome do fabricante do móveis ■

Certificado de Cadeia de Custódia FSC ou CERFLOR emitide

por Certificadora Acreditada em nome do fabricante ou dc

licitante: - Relatórios de ensaio, emitidos por laboratório:
acreditados pela Cgcre/Inmetro. comprovando as característica:
das espumas, constando os seguintes índices de performance: ●

Frisokar Und 2C 278.00 5.560,00
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Força de índentação a 25% de no máximo 250 N e a 65% de nc

mínimo 750 N. gerando fator conforto derivado das forças dc

iiidcntação maior que 2,3 conforme método ABNT NBR
9176/2016; - Deformação Permanente à Compressão a 90% dt
no máximo 5.0%. conforme método ABNT NBR 8797/2017; -

Perda de espessura por fadiga dinâmica de, no máximo. 5% <

perda de força de indentaçào à 25% e 65% de, no máximo, i 0%

conforme método ABNT NBR 9177/2016 ou versão posterior; ●

Espuma isenta de CFCs emitido por laboratório devidamente
acreditado pelo Inmetro; - Espuma isenta de cinzas, cujo teor de
cinzas seja de. no máximo, 1% conforme ABN'f NBH

14961:2019. - Densidade minima da espuma de 45 kg/m2
conforme ABNT NBR 8537:2015: - Laudo de queima dí
espuma de poliuretano conforme ABNT NBR 9178:2022 con
tolerância máxima de 100 mm/min para velocidade dí
queima ou versão

posterior da Norma, com fotografias das amostras utiliziidas no

ensaio.

5 Arquivo de .Aço 4 Gavetas:

IV PASTAS SUSPENSAS CARACTERÍSTICAS: Arquivo con
4 gavetas, confeccionado em chapa de aço #22 (0,75mm'
normatizada e laminada a frio nas laterais, fundo, tampo superio:

c frentes das gavetas. Trilho Corrediça 550mm(L)x42mm(A) en

chapa l.20mm com 18 pares de esferas de aço. Tampo Supcrioi
- confeccionado em chapa de aço #22 (0.75mni) normatizada c

laminada a frio na medida dc 36mm{A) x 470mm(L) >
630mm(P) com 4 dobras na sua largura sendo a U a 15mm con

ângulo dc 90°. a 2° a 36mm com ângulo de 90° a 3° a 470mn
com ângulo dc 90°, a 4“ a 36mm com ângulo de 90° c lermint
com I5mm, e 4 dobras na sua profundidade sendo a U a i5mn

com ângulo de 90°, a 2° a 36mm com ângulo dc 90° a 3° t

470mm com ângulo de 90°. a 4“ a 36mm com ângulo de 90° c
termina com 15mm. com fechadura tipo Yale com 2 chaves t

alongador em ARAME BTC 5.3mm para articulação do varão dt

travamento das gavetas. Seguindo o disposto no item 4.4.2 dt
norma ABNT 13961:2010 com bordas arredondadas e livres dt

rebarbas. c não devem ter arestas cortantes conforme ensaio dt

bordas cortantes (5.8 da NM 300-1) LATERAIS - confeccionadc

cm chapa dc aço #22 (0,75mm) normatizada e laminada a frio ní

medida de 1302mm{A) x 630mm(P) com 6 dobras na sua largun
sendo a 1' a 15mm com ângulo curvo de 180°. a 2° a 20mn-

com ângulo de 90° a 3° a 26nim com ângulo dc 90° a 4“ i

630mm com ângulo dc 90°. a 5“ a 18mm com ângulo de 90° a 6'
a 18mm com ângulo cur\'o de 180° e termina com I5mm com (

reforços intemostipo ■'Ômega" com 4 dobras perpendiculares dt

90° (medida 1271x93mm) em chapa# 24 (0,60mm) nas lateraií
do produto, sendo a P dobra dc 90° a lOmm, 2“ dobra dc 90° i

20mm. 3“ dobra de 90° a 30mm. 4" dobra de 90° a 20mn-

terminando com lOmm. Fixados vcrticaimente por sistema dt

ponieamento nas laterais do produto. Seguindo o disposto nt

item 4.4.2 da norma ABNT 13961:2010 com borda:

arredondadas e livres de rebarbas. e não devem ter aresta:

cortantes conforme ensaio dc bordas cortantes (5.8 da NM

300-1) RETAGUARDA - contcccionado emchapa de aço #22
(0,75mm) normatizada e laminada a frio na medida dc

1208mm(A) x 427,5mm(P)com 4 dobras na sua largura sendo í

P a 15mm com ângulo curvo de 180°. a 2° a 20mm com ângulc
dc 90° a 3° a 427.5mm com ângulo dc 90° a 4'‘' a 200mir
com ângulo curvo de 180° e termina com 15mm Trava Ironta

horizontal tipo U (15xl5xl5mm) entre as 2(duas) primeiras
gavetas cm chapa #18 (1.20mm) Trava na base inferioi
frontal em chapa #20 (0.90mm). com 4 dobras sendo a P dc
90° a lOmm. a 2° de 90° a 15mm. a 3° de 90° 45mni. a 4'' dt

90° a 40mm e termina com lOmm. Trava na base inferioi

traseira em chapa #20 (ü,90mm). em formato U com 2 dobras. í
P dc 90° a 15mm. a 2° de 90° a 45mm e termina com I5mm

Acompanha kit composto por 4 cantoneiras c 4 sapata;
reguláveis 5/16 confeccionadas em poliestireno de alto impacto

4 buchas com rosca interna 5/16 e 12 parafusos cabeça chata dt

3.5 X lOmm para fixação. Todas as chapas de aço utilizada:
nesse produto seguem a especificação SAE 1008 Sistema dt

deslizamento das gavetas por trilhos, corrediça telescópica dt

abertura total, prolongamento no curso do comprimente
nominal, deslizamento com esferas de aço. Peça única dt
montagem esquerda ou direita e trava fim de curso aberto qut

Pandin Und 6 1,845,00 11.070,00
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permite a retirada da gaveta, confeccionada em aço galvanizadc
na espessura de 1.20mm com 18 pares dc esferas em cada lado
A ■ Gavetas montáveis no sistema de dobras com travamentc

com utilizando cantoneiras traseiras com 250mm (A) en

formato L 15xl5mm confeccionada em Aço (A!+Zn^

#20(0.90mm) com 4 garras de fixação com travamento poi

encaixe a lateral Direita e Esquerda ao fundo e 2(duas
cantoneiras frontais com 245mm (A) com em formato L
l5X15mm confeccionada em Galvalume (Al+Zn) #20(0.90mm'

com 2 garras de fixação com travamento por encaixe com lade

pré definido, sendo uma aplicada ao lado direito e outra ao lade

esquerdo, sendo utilizadas para fixação da frente ao corpo dí

gaveta. sendo as medidas externas da gavets

300mm(A)x394mm(L)x553mm(P). fundo em chapa de aço #27
(0.75mm). hastes para pastas suspensas (medida 470x30mm) err

Galvalume (Al+Zn) #20 (0,90mm) reforçada pelo sistema d(
dobra em Omega. frente das gavetas em chapa de aço #27

(0.75mm) fixados através de parafusos M4-I0 em furaçãc
oblonga que possibilitam uma regulagem precisa. Seguindo c

disposto no item 4.4.2 da norma ABNT 13961:2010 com bordai
arredondadas e livres de rebarbas, c não devem ter arestas

cortantes conforme ensaio de bordas cortantes (5.8 da NM 300-

1) Hastes para pastas suspensas (medida 485x30mm) em chapí
dc aço #20 (0.90mm) revestida com uma camada de ligj
AlZn(Alumínio e Zinco) aplicado pelo processo de imersão í

quente, reforçada pelo sistema dc perfilamento em Omega. con

revestimento na parte superior com perfil tipo “U’' em PVC

Seguindo o disposto no item 4.4.2 da norma ABNT 13961:20U
com bordas arredondadas e livres de rebarbas, e não devem tei

arestas cortantes conforme ensaio de bordas cortantes (5.8 dí

NM 300-1) Cantoneiras de fixação traseira (medida 250mm "A'

com dobra em L l5mmX15mm chapa #20(0,90mm) revestidí
cm Galvalume (Al+Zn) aplicado pelo processo dc imersão í

quente, com 4 garras de fixação e 2 cantoneiras frontais (medidí

245mm "A" com dobra em L 15mmX 15mm chapa #20(0,90mm'
revestida em Galvalume (Al+Zn) aplicado pelo processo dt

imersão a quente B - Bordas laterais com lOOmm de altura con

a 1“ dobra em 90° a 95mm do fundo e a 2“ dobra a 5mm da 1

formando um reforço lateral para sustentação da gaveta, com 27

recortes a cada 25mm destinada a colocação de compressores

tamanho Oficio(compro0- C -Porta etiqueta estampado em baixí

relevo na parte superior esquerda da gaveta (medidí
55mmx32mm) com abertura em sentido vertical na extremidadt

direita e esquerda. D - Puxador estampado (embutido) em todí

extensão superior da gaveta através de um sistema de dobras
sendo. H dobra dc 45°com 25mm. 2'' dobra de 90° com 25mm 3'

dobra de 90° com 20mm terminando com lOmm na partí
superior da gaveta na totalidade de sua largura com acabamente

perfil em PVC na cor cinza cristal ou grafite. Seguindo c

disposto no item 4.4.2 da norma ABNT 13961:2010 com bordas
arredondadas e livres de rebarbas. e não devem ter aresta;

cortantes conforme ensaio de bordas cortantes (5.8 da NM 300-

1) E - Reforço pelo sistema de perfilamento em "ômega”
mantendo as propriedades do aço reforçando a estrutura dc

arquivo. F - Reforço, gaveta, hastes, retaguarda e tampe

ponteadas com solda ponto, conforme normas técnica;
(AWSSAHD8-9M), análise e leste de resistência através dc

ensaio de cisalliamento por tração. G - Fechadura cilíndrica dc
tipo Yale com sistema articulado contendo 2 chaves e corr

sistema de fechamento simultâneo das gavetas mediante trancí

dc 25mm (L) x l300mm(A) #18 (l.20mm) revestida com umí

camada de liga Al -Zn (Alumínio e Zinco) aplicado pele
processo de a imer.são quente. ACABAMENTO Tratamento ant

-corrosivo por um processo de nanotecnologia e pinturí
cletrostática a pó (tinta l-librida) com camada dc 30 a 40 mícron;

com secagem em c,stufa a 240 °C. Processo com rigorosc
controle de qualidade analisado por um laboratório certificade
pelo INMETRO atendendo as normas da NBR 8094:1983 '

Material metálico revestido e não revestido a corrosão po

exposição a Névoa Salina", onde é feito ensaio de corrosãc

acelerada com névoa salina por 500h. devendo o grau dí
corrosão determinado conforme a ISO 4628 -3:2015. nãc

devendo ,ser maior que Ri 1. conforme item 4.3.1 da nomií

ABNT 13961:2010. Pintura cletrostática controlada poi
Reciprocador. tornando à aplicação uniforme. CAPACIDADE
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DE PESO E QÜANTIDADI-. DE PASTAS O peso recomendadc
por gaveia c de 55 kg bem distribuídos. A quantidade de past:

varia dc 40 a 50 por gaveta. Segue tabela abaixo das dimensòeí
do arquivo e gavetas: DIMENSÕES (ALTURA x LARGURA >
PROFUNDIDADE): Externas: 1362mm x 470mm x 630mrr

Internas das gavetas:245mm x 392mm x 513mm O licitantt

vencedor do certame deverá apresentar por partedo fabricante o;

documentos abaixo direcionados a este órgão: Laudo dt
conformidade ergonômica para com a NR 17. por profissional dc

ergonomia certilicado pela ABERGO com validade a vencer, eir

papel timbrado do profissional que faz a analise, emite e assina c

laudo, com foto do produto e sua descrição técnica en"

documento do fabricante, menção a norma NR -17. analise c

conclusão, data e validade. Cadastro técnico federal dc

Certificado de regularidade perante o IBAMA código 7

(fabricação de estruturas de madeira e de moveis e 3 -l(

fabricação dc artefatos dc ferro, aço c de metais não -ferrosos

com ou sem tratamento dc superficie. inclusive galvanoplastia
Certidão de registro dc pessoa jurídica CREA. Certidão d(

responsabilidade técnica de profissional CREA. Laudo de nevot
salina NBR -8094/1983 500 horas Laudo de Câmera úmida NBR

-8095/2015 500 horas Termo dc garantia de 24 meses contn

defeitos de fabricação em nome do fabricante e credenciamente

em nome do licitante autorizando a revender os produtos t

prestar assistência técnica. Apresentar Certificado de
conformidade ABNT NBR 13961:2010

6 Armário de Aço Moniávd com 02 Portas:

Características: Confeccionado em chapa de aço #26(0.45nim'
normalizada laminada a frio nas laterais, fundo e portas. Con

travas estruturais cm chapa de aço #20 (0,90mm). A - Produíc
montável utilizando sistema de travas, alavanca e unha

desenvolvidas em altas tecnologias de estampagem, nãc
havendo necessidade de utilização de parafusos. B - Traví

superior confeccionada em chapa de aço #20 (0,90mm) com 3

dobras perpendiculares sendo a P a 25mm com 90°. a 2^ t
25mm com 90°. a terceira a 15mm com 90° c termina con

lOmm. e com sistema de alavanca para travamento nas laterais
C - Trava inferior confeccionada em chapa de aço # 2(

(0.90mm) 2 dobras perpendiculares sendo a P a 20mm com 90°
a 2^ a 45mm com 90° e termina com I5mm e com sistema dt

alavanca para travamento nas laterais. D

fechamento sobreposto com medidas esquerdas e direitas dt
432mm(I,)xl920mm(A) em chapa dc aço #26 (0,45mm). lade
esquerdo moldado por 2 dobras sendo a P a 390mm com 225°
a 2“ a 20mm com 135° c finaliza com 30mm. e lado direito con

sistema de puxador estampado caracterizado por 4 dobras sendt
a P a 388mm com 315°, a 2“ a 20mm com 45°. a 3“ a 25mn

com 90°. a 4^ a 15mm com 90° c finaliza com uma dobra en

curva de 360°. com acabamento cm perfil PVC na cor cinzi

cristal ou grafite. 3 reforços em ”Ômega" na horizontal e 1 m
vertical em chapa de aço #26 (0,45mm) laminada a frio com ‘í

dobra,s. P a 5mm com 90°. 2^ a 15mm com 90°. 3° a 25mm con

90°. a 4^ a 15mm com 90° e termina com 5mm com furação part

ventilação no canto superior de cada porta com 15 furof
circulares com 6mm de diâmetro em formação triangular con

espaçamento dc 15mm entre os furos, sem dobradiças, con

articulação pivotante mediante PINO ARRUELADO SUF

EASTEIXX com encaixe em furação na parte superior da portí

travando na parte inferior da prateleira acima e PINC
INFERIOR FASTFIXX para encaixe na parte inferior da porta í

uma Bucha de nylon fixada a prateleira base. com um estampe

na parte interna inferior da porta formando uma aba dobráve

para travamento do pino. E - laterais em chapa de aço #2(
(0.45mm) com l980mm(A) com garras para travamento de
prateleira inferior e superior para travamento do produto con

sistema de cremalheira estampada na própria lateral com 2'
posições de regulagcns c tendo em sentido horizontal 5 dobras
sendo a I ' dobra a I Omm com 180°. 2^ dobra a 20mm com 90°. í

3'‘ a 25mm com 90°. a 4'' a 400mmcom 180° e termina con

lOmm. F - Contém 1 prateleira fixa c 3 prateleiras móveis con

opção de rcgulagem por cremalheiras de 50 em 50mm. ambas
em chapa de aço #26 (0,45mm) nonnalizada laminado a frio nas

medidas de 30mm{A) x 895mm(L) x 350mm(P) com 6 dobras

em sua profundidade sendo a 1° a 5mm com 90°. a 2‘‘ a lOmn
com 90°. a 3° a 30mm com 90°. a 4'' a 350mm com 90°. a 5" s

Pandin Und 2C 1.930.00 38.600,0C

Portas con
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30mm com 90°. a 6^ a lOmm coin 90° e finaliza com 5mm e 4

dobras em sua largura sendo a T' a lOmm com 90°. a 2^ a 30mnj
com 90°. a 3“ a 895mm com 90°. a 4“ a 30mm com 90° e terminJ
com lOmm. com reforço Omega com 890mm de largura
centralizado abaixo da prateleira confeccionado cm chapa de açq
24(0,60min) com 4 dobras perpendiculares sendo a P a lOmm
com 90°. a 2*' a 8.50mm com 90°. a 3^ com 24mm com 90° a 41

com 8.5mm com 90° e termina com lOmm. G- Retaguarda
confeccionada cm chapa de aço #26(0.45mm) cm sistemt
bipartido, sendo cada parte na medida dc l980mm(A) >

446mm(L) unidas por um sistema dc encaixe sobreposto corr

dobras curvas invertidas, com 2 dobras na horizontal sendo a P í

lOmm com 270° a 2° a 446mm com 270° e termina com lOmm t

na vertical com 2 dobras sendo a P a !980mm com 90° e a 2° í

lOmm com 270° e termina com 3mm. Fechadura cilíndrica dc

tipo Yale com 2 chaves com travamento da porta na prateleirí
fixa central. Acompanha kit composto por 4 canloneiras e A

sapatas reguláveis 5/16 confeccionadas cm poliestireno de aite
impacto. 4 buchas com rosca interna 5/16 e 12 parafusos 3,5 X

13mm. ACABAMENTO Tratamento anti-corrosivo por un
processo de nanotecnologia e pintura eletro.stática a pó (tinte
llibrida) com camada de 30 a

40 mícrons com secagem em estufa a 240 °C. Processo con

rigoroso controle dc qualidade analisado por um laboratório
certificado pelo INMETRO atendendo as normas da NBR
8094:1983

corrosão por exposição a Névoa Salina", onde é feito ensaio dc

corrosão acelerada com névoa salina por 500h, devendo o grai

de corrosão determinado conforme a ISO 4628-3. não devende

ser maior que Ri I. conforme item 4.3.1 da norma ABNT

13961:2010. Pintura eletrostática controlada por Reciprocador
tomando à aplicação uniforme. Capacidade de Peso O pese

recomendado por prateleira é de 20 Kg (bem distribuídos)
DIMENSÕES (AI.TURA x l.ARGURA x PROFUNDIDADE)
Externas: 20()7mm x 900mm x 400mm Internas :19l0mm >

895mm x 375mm 0 licitante vencedor do certame devert

apresentar por parte do fabricante os documentos abaixe

direcionados a este órgão: Laudo dc conformidade ergonômice
para com a NR 17. por profissional de ergonomia certiflcade

pela ABERGO com validade a vencer, em papel timbrado de

profissional que faz a analise, emite e assina o laudo, com fote

do produto e sua descrição técnica em documento do fabricante
menção a norma NR-17. analise e conclusão, data c validade

Cadastro técnico federal de Certificado de regularidade perante c

IBAMA código 7-4 (fabricação de estruturas de madeira e dc

moveis e 3-10 fabricação de artefatos de ferro, aço e de metai;
nào-ferro.sos com ou sem tratamento de superfície, inclusive

galvanoplastia. Certidão dc registro de pessoa jurídica CRHA

Certidão de responsabilidade técnica dc profissional CREA
Laudo dc nevoa salina NBR-8094/1983 500 horas. Laudo dc

Câmera úmida NBR-8095/2015 500 horas. Laudo de Dióxide

de En.\ofrc NBR-8096/1983 500 horas ou 21 ciclos

de 24 horas.

Material metálico revestido e não revestido í

7 Quadro dc .Avisos cm Metal;

Quadro em metal para fixação de avisos. DIMENSÕES E
rOLERANClAS Largura: 1500 mm +/- 10 mm; Altura: 900 mrr

+/- 10 mm: CARACTERÍSTICAS: Moldura com canto;

arredondados em alumínio anodizado fosco: Funde

confeccionado em MDF lOmm: Acabamento em chapa de açc
branca magnética; Sistema de fixação invisível permitinde
instalação na vertical ou horizontal. Laudo dc nevoa salinc
NBR-8094/1983 500 horas. Laudo de Câmera úmida NBR-

8095/2015 500 horas. Laudo de Dióxido dc Enxofre NBR-

8096/1983 500 horas ou 21 ciclos de 24 horas

Impei Und 5 550,00 2.750,OC

8 17.000,00Armário dc Aço Montavel Com 02 Porta.s:

Características: Confeccionado em chapa dc aço #22 (0,75]
normalizada laminada a frio nas laterais.no fundo e portas, A -
Produto montavel utilizando sistema dc travas, alavanca e unha.

desenvolvidas em altas tecnologias de estampagem. não

havendo necessidade de utilização de parafusos. B - Trava
superior confeccionada em chapa de aço #20 (0,90mm)
com 3 dobras

perpendiculares sendo a T a 25mm com 90°. a 2° a 25mm con

90°. a terceira a 15mm com 90° e termina com lOmm. e corr

Pandin Und 1C 1.700,00
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sistema de alavanca para travamcnto nas laterais. C - Traví

inferior confeccionada em chapa de aço # 20 (0.90mm) 2 dobra?

perpendiculares sendo a 1^ a 20min com 90". a 2^ a 45mni con'

90° e termina com 15mm e com sistema de alavanca parí
travamcnto nas laterais. D - Laterais confeccionadas em chapi
de aço #22 (0.75mm) sendo 4 dobras na perpendiculares cn

sentido vertical com ara 5mm com 180°. a 2° a 5mm com 90°

y alOmm com 90°. a 4° a I580mm com 180° e termina con

5mm e na sua profundidade com 6 dobras sendo a 1° a 5mm coir

180°. a 2° a 20mm com 90°. a 3° com 25mm a 90°. a 4‘‘ a 450mn

com 90°. a 5° a lOmm com 90° a 6° com 180° termina com 5mm

com sistema de engate por cremalheiras com espaçamento de 5(

em 50 mm para como suporte para prateleiras, seguindo c

disposto no item 4.4.2da norma ABNT 13961:2010 com bordas

arredondadas e livres de rebarbas, e não devem ter arestas

cortantes conforme ensaio de bordas cortantes (5.8 da NM 300-

1) E - Portas confeccionadas cm chapa de aço #22 (0,75mmi
com fechamento sobreposto com medidas esquerdas e direitas dt

432mm(L)xl520mm(A). lado esquerdo moldado por 2 dobras
sendo a 1‘ a 390mm com 225°. a 2'* a 20mm com 135° e finalizí

com 30mm. e lado direito com sistema de puxador estampade
caracterizado por 4 dobras sendo a 1° a 388mm com 315°, a 2° i

20mm com 45°. a 3° a 25mm com 90°. a 4° a 15mm com 90° c

finaliza com uma dobra em curva de 360°. com acabamento cn

perfil PVC na cor cinza cristal ou grafite. 3 reforços en

●■Ômega" na horizontal e 1 na vertical em chapa de aço #22
(0.75mm) laminada a frio com 4 dobras, 1° a 5mm com 90°. 2° i

15mm com 90°. 3° a 25mm com 90°. a 4° a 15mm com 90° t

termina com 5mm. seguindo o disposto no item 4.4.2 da normt
ABNT 13961:2010 com borda.s arredondadas e livres dt

rebarbas. c não devem ter arestas cortantes conforme ensaio dt

bordas cortantes (5.8 da NM 300-1) F - Porta articulada poi

dobradiças 30mm de altura na chapa #20 (0.90mm) soldadí
através de solda ponto eletrônico- pneumático e pino ancladc
(3.85mm x 62mm) de articulação reforçado zincado branco
projetas de modo a evitar movimentos involuntários, bem come

travamentos ou afrouxamentos indesejados ou perda dt
funcionalidade de qualquer componente conforme item 4.4.3 ds

norma ABNT 13961:2010. devendo projetadas de modo i
minimizar o risco de tombarem sobre as mãos do usuário

conforme disposto no item 4.4.4 da norma ABNT 13961:2010

G - Contem 2 prateleiras móveis com opção de regulagcm poi

cremalheiras de 50 em 50 mm e I fixa. ambas em chapa de açe
#22 (0.75mm) normalizada laminado a frio nas medidas dt

30mm(A)x897mm(L)x350mm(P) com 6 dobras em suí
profundidade sendo a 1° a 5mm com 90°. a 2° a lOmm com 90°. í

3° a 30mm com 90°. a 4° a 400mm com 90°. a 5° a 30mm coir

90°. a 6“ a lOmm com 90° e finaliza com 5mm e 4 dobras em suí

largura sendo a L' a lOmm com 90° Fechadura cilíndrica do tipt
Yale com 2 chavescom travamcnto da porta na prateleira fixt
central. Acompanha kit composto por 4 canioneiras e 4 sapatas
reguláveis 5/16 confeccionadas em poliestireno de alto impacto

4 buchas com rosca interna 5/16 e 12 parafusos 3.5 X 13mm

ACABAMENTO Tratamento anti-corrosivo por um processo dt

nanoiccnologia c pintura eletrostática a pó (tinta Hibrida) con

camada de 30 a 40 microns com secagem cm estufa a 240 °C

Processo com rigoroso controle de qualidade analisado por un

laboratório certificado pelo INMETRO atendendo as normas dí
NBR 8094:1983 " Material metálico revestido e não revestido i

corrosão por exposição a Névoa Salina", onde é feito ensaio dt

corrosão acelerada com névoa salina por 500h, devendo o grai

de corrosão determinado conforme a ISO 4628-3:2015. nãt

devendo ser maior que Ri 1, conforme item 4.3.1 da norm*

ABNT 13961:2010. Pintura eletrostática controlada poi
Reciprocador. tomando à aplicação uniforme. Capacidade dt

Peso O peso recomendado por prateleira é de 35 kg. (ben"
distribuídos). DIMENSÕES (ALTURA x LARGURA
PROFUNDIDADE): Externas: 1627mm x 750mm x
450mm Internas; 1480mm x 745mm x 425mm O licitanU

vencedor do certame deverá apresentarpor parte do fabricante os

documentos abaixo direcionados a este órgão; Laudo di

conformidade ergonômica para com a NR 17, por profissional di

ergonomia certificado pela ABERGO com validade a vencer, en

papel timbrado do profissional que faz a analise, emite c assina c
laudo, com foto do produto e sua descrição técnica cn
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documento do fabricante, menção a norma NR-17. analise «

conclusão, data e validade. Cadastro técnico federal dt

Certificado de regularidade perante o IBAMA código 7-^

(fabricação de estruturas de madeira e de moveis e 3-1 (

fabricação de artefatos de ferro, aço e de metais não-ferrosos

com ou sem tratamento de superficie. inclusive galvanoplastia
Certidão de registro de pessoa juridica CREA. Certidão dc

responsabilidade técnica de profissional CREA. Laudo de nevot
salina NBR-8094/1983 500 horas Laudo de Câmera úmidt

NBR-8095/2015 500 horas Termo de garantia de 24 mese‘
contra defeitos de fabricação em nome do fabricante (

credenciamento em nome do licitante autorizando a revender o:

produtos e prestar

assistência técnica. Apresentar Certificado de conformidade
ABNTNBR 13961:2010

9 Plaxmetal Und 2C 2.170,00 43.400,OCConjunto Educacional Infatil 04 Lugares;

Mesa Deve apresentar as seguintes dimensões: 620 x 820mm e
tem 590mm de altura. Ser composta por tampo cm plástico de

engenharia, que deve se fixar à estrutura por meio de encaixes,
sendo 4 encaixes nas laterais da mesa (2 de cada lado), 3

encaixes centrais c 4 parafusos. A estrutura deve ser formada

por um quadro fabricado em tubo de aço . Nos quatro cantos do

quadro, na parte inferior do mesmo existe um cone em aço

1010/1020 onde devem montados os pés da mesa. Esse cone

deve ser fabricado em tubo 0 2" com 2.25mm de parede e

receber internamente uma bucha plástica também cônica e

expansível que realiza a fixação das pernas sem o uso de
parafusos. As pernas devem ser fabricadas cm tubo de aço

1010/1020 0 l.l/2”x 0.9mm de parede e possuir sapatas com

rcgulagem de altura em cada pé para nivelamento da mesa. As

peças metálicas que compõe a mesa devem receber tratamente

anticorrosivo e pintura em tinta Epoxi. Cadeira: O assento deve

ser confeccionado em polipropileno copolimero injetado e

moldado anatomicamente com acabamento texturizado e

dimensões de 400 mm de largura. 300 mm de profundidade 4
mm de espessura de parede com cantos arredondados.. Na parte

frontal que fica cm contato com as pernas do usuário apresenta

borda arredondada com raio a fim de não obstruir a circulação

sanguínea. A altura do assento até o chão deve ser de 350 mm. O

encosto deve .ser inteiriço, sem nenhum tipo de ventilação ou

abertura, fabricado em polipropileno copolimero injetado e

moldado anatomicamente com acabamento texturizado. Suas

dimensões devem ser de 375 mm de largura por 200 mm de
Itura. com espessura de parede média de 3,5 mm. A peça deve

possuir cantos arredondados e ser unida à estrutura por meio de

encaixes de suas cavidades posteriores aos tubos da estrutura

metálica da cadeira, travada por dois pinos retráteis injetados em
polipropileno copolimero na mesma cor do encosto, dispensando
a presença de rebites ou parafusos. A estrutura deve fabricada
em tubos de secção redonda com o 19,05 mm c 1.5 mm de

espessura de parede dobrados c soldados. As extremidades das

pernas da cadeira devem receber sapatas plásticas de
acabamento. Iodas as peças metálicas que compõe a cadeira
devem receber tratamento anticorrosivo e pintura cm tinta

Epoxi. APRESENTAR OS SEGUINTES LAUDOS: Laudo

emitido por laboratório acreditado pelo INMETRO atestando a

resistência ao impacto IZOD. da resina plástica no ABS do

Tampo sendo que a resistência ao impacto, média de no mínimo
80 J/M. ● Laudo emitido por laboratório atestando veracidade
da resina ABS (butadieno-estireno-acrilonitrila). ● Laudo

emitido pela Abergo. comprovando que o mobiliário ofertado,
com imagem c medidas está dentro da Norma Regulamentadora

NR 17 - Ergonomia. acompanhado por cópia de documento de
identidade profissional (CREA) e ART paga. que comprove

habilitação e especialização em ergonomia ou engenharia
segurança do trabalho, para emissão do respectivo laudo. ●

Relatório de ensaio da determinação do teor de chumbo na

pintura cpóxi-pó das estruturas metálicas dos móveis, conforme
Lei Federal n° 11.762/08 que fixa o limite máximo de chumbo

permitido na fabricação de tintas imobiliárias c de uso infantil e
escolar, vernizes e materiais similares. ● Laudo emitido pot

laboratório acreditado pelo INMETRO de acordo com a

ASTMD790-15 quanto a resistência a tensão por flexão do
assento e encosto e prancheta em resina plástica. ● Laudo
emitido por laboratório acreditado pelo INMETRO de acordo
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com a 150178:2010 quanto a resistência a tensão por llexão do
assento e encosto e prancheta em resina plástica. ● Catálogo
técnico do produto comprovando que o item ofertado faz parte
de sua linha de fabricação. ● Certificado de Conformidade

emitido por uma OCR, comprovando que o fabricante tem seu

processo de preparação e pintura de superfícies metálicas
certificado pelo Modelo 5. garantindo o atendimento e

conformidade às nonnas 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. Apresentar relatórios de ensaio.
Certificado de Conformidade do fabricante evidenciando

Sistema de Gestão de Qualidade de acordo com NBR ISO
9001/2015 Certificado de Qualidade do fabricante dos itens,
evidenciando Sistema de Gestão Ambiental deacordo com NBR

ISO 14001/2015

10 Conjunto Aluno Infantil:

O Conjunto deve ser formado por uma cadeira e uma mesa. A

cadeira deve ser composta por; estrutura metálica, assento

encosto, ponteiras, sapatas e fi.xadores plásticos, e doi:

parafusos. O assento deve ser fabricado cm polipropilene
copolímero injetado e moldado anatomicamente corr

acabamento texturizado e dimensões de 400 mm de largura. 30(

mm de profundidade e com espessura de parede média de 4 mm
A peça deve possuir os cantos arredondados e montado i

estrutura por meio de um encaixe cm todo o tubo da base di

frente da cadeira e 2 (duas) cavidades reforçadas com aletas dt

2mm de espessura, que acomodam parafusos auto atarraxante:

para plástico de diâmetro 5x25 mm fenda phillips. Na paru

frontal, que ficará em contato com as pernas do usuário deve sei
provido de borda arredondada com raio a fim de não obstruir i

circulação sanguínea. A altura do assento até o chão deve ser dt

350 mm. O encosto deve ser inteiriço, sem nenhum tipo dt

ventilação ou abertura, fabricado em polipropileno copolímert
injetado e moldado anatomicamente com acabamente
Icxturizado. Suas dimensões devem ser de 375 mm de largurt
por 200 mm de altura, com espessura de parede média de 3.f
mm. A peça deve possuir cantos arredondados e une-se i

estrutura por meio de encaixes de suas cavidades posteriores ao:

tubos da estrutura metálica da cadeira c é travada por dois pino:
retráteis injetados em polipropileno copolímero. na mesma coi

do encosto, dispensando a presença de rebites ou parafusos. A

estrutura deve ser fabricada a partir de tubos de secção redonds

com o 19.05 mm e 1.5 mm de espessura de parede dobrados t

soldados. O conjunto estrutural deve receber banhos químicos t
pintura Epoxi cm pó. As extremidades das pernas da cadein
devem receber sapatas plá.siicas de acabamento padrão FDE

Mesa: A mesa deve ter 590 mm de altura e permite a suí

montagem completa por encaixes de seus componentes e podt

ser utilizada de ambos os lados, frente ou traz. dependendo dt

escolha do usuário. Deve possuir tampo injetado err

termoplástico de engenharia, com pigmentação, superfície list

sem brilho e com formato retangular. O tampo deve se lixar ac
contra tampo por meio de um encaixe em toda a sua lateral c

quatro torres para fixação por parafusos. O contra tampo deve

apoiar.reforçar e estruturar a superfície do tampo além de provei

acabamento na parte inferior do tampo da mesa. As dimensõe:

do tampo devem ser dc 620 mm de largura c 490 mm dt
profundidade e sua espessura de parede média de 4 mn
contendo um porta objetos retangular em sua parte posterior

Deve possuir 01 (um) porta livro em formato retangular, injetade
em termoplástico de engenharia com superficie texturizada
aberto por todos os lados facilitando o manuseio dos materiais
Estrulurametálica da mesa deve confeccionada em tubos de açc

1010/1020, sendo a ba.se do tampo com tubo quadrado dt

20x20mm e espessura de 1,9 mm soldados a duas camisa:

metálicas de tubo oblongo 29x58mm c espessura de parede dc
),5mm unidas entre si por um tubo oblongo 29x58mm coo

espessura de parede de l,5mm. As pernas da mesa devem sei

fabricadas com tubo oblongo 29x58 mm espessura 1,5 mm qut

são soldados aos pés da mesa fabricados em tubo de o 38.10 mo

e espessura de 1.5 mm com ponteiras plásticas de acabamente
padrão FDE/FNDE fixadas por meio de rebites tipo PÜP. A

montagem das pernas da mesa ao tampo devem se dar por meie
de 2 parafusos. Todos os componentes da estrutura metálict

Plaxmetal Und 150 910,00 136.500,00
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devem ser fabricados em tubo de aço industrial, tratados poi

conjuntos de banhos químicos, e receber pintura epóxi em pó
APRbSENTAR OS SEGUINTES LAUDOS: ● Laudo emiiidc

por laboratório acreditado pelo INMETRO atestando que c

mobiliário está em conformidade com a ABNT 14006 de 2008

modelo 5 de certificação. ● Laudo emitido por laboratóric
acreditado pelo INMETRO atestando a resistência ao impactc

IZOD. da resina plástica no ABS do Tampo sendo que i

resistência ao impacto, mediade no mínimo 80 J/M. ● Laude

emitido por laboratório atestando veracidade da resina ABÍi

(butadieno-cstireno-acrilonitrila). ● Laudo ou declaração
comprovando que o mobiliário ofertado, com imagem e medidat
está dentro da Norma Regulamentadora NR 17 - Ergonomia

acompanhado por cópia de documento de identidade profissiona
(CREA ou CRM) ou ART paga com a devida comprovação dt
autenticidade, que comprove habilitação e especialização err

medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia segurança de

trabalho, para emissão do respectivo laudo. ● Relatório de ensaie

da detenninaçào do teor de chumbo na pintura epóxi-pó da:
estruturas metálicas dos móveis, conforme Lei Federal n‘

11.762/08 que fixa o limite máximo de chumbo pemiitido nt

fabricação de tintas imobiliárias e de uso infantil e escolar

vernizes e materiais similares. ● Laudo emitido por laboratóric
acreditado pelo INMETRO de acordo com a ASTMD790-15

quanto a resistência a tensão por flexão do assento e encosto t

carteira em resina plástica. ● Laudo emitido por laboratóric
acreditado pelo INMETRO de acordo com a 1SOI78:20U

quanto a resistência a tensão por flc.xão do assento e encoste

carteira e em resina plástica. ● Catálogo técnico do produto

comprovando que o item ofertado faz parte de sua linha dc

fabricação. ● Certificado de Conformidade emitido por umaOCP
comprovando que o fabricante tem seu processo dc preparação c

pintura dc superfícies metálicas certificado pelo Modelo 5
garantindo o atendimento e conformidade às normas ABN'I
NBR 8094. ABNT NBR 8095. ABNT NRR 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

Apresentar relatório dc ensaio. - Declaração dc garantia do de 5 i
cinco ) anos indicando Revenda/Assistência Técnica autorizadt

dos produtos ● Certificado de Conformidade do fabricante

evidenciando Sistema de Gestão dc Qualidade de acordo con

NBR ISO 9001/2015 Certificado de Qualidade do fabricantt
dos itens, evidenciando Sistema de Gestão Ambiental di

acordo com NBR ISO 14001/2015

12 Conjunto Professor Com Cadeira F'ixa:

Mesa: Apresentar tampo modular em plástico injetado dt

engenharia que deve se fixar à estrutura por meio de 4 encaixes
nas laterais da mesa (2 de cada lado) e 4 parafusos. Possuir taps
coxas de 650.\250mm fabricado em MDP dc 15mm de espessun
revestido com laminado mclaminico branco fixado na parU

frontal da mesa por 4 parafusos soberbos. Após montada a mest

deve medir 620x820mm e tem 760mm de altura. A estruturj

deve ser formada por um quadro fabricado cm tubo de açc

1010/1020 de seção 20x40mm com l.2mm composto por j
trave.s,sas c 2 cabeceiras. Nos quatro cantos do quadro, na parti

inferior do mesmo deve existir um cone em aço 101 O/l 020 ondt

serão montados os pés da mesa. Esse cone deve ser fabricado en

tubo 0 2" com 2.25mm de parede e receber internamente umí

bucha plástica também cônica c expansível que deve realizar i
fixação das pernas sem o uso de parafusos. As pernas devem sei

fabricadas em tubo de aço i010/1020 0 l.l/2'’x0.9mm di

parede. Na extremidade inferior de cada pé deve existir de ums

sapata com regulagem de altura para nivelamento da mesa

fabricada em polipropileno. Todas as peças metálicas qui

compõe a mesa devem recebem tratamento anticorrosivo t

pintura em tinta Epóxi. A cadeira deve ser composta por

estrutura metálica, assento, encosto, ponteiras, sapatas i

fixadores plásticos, e dois parafusos. O as.sento deve sei

confeccionado em polipropileno copolimero injetado t

moldado anatomicamente com acabamento texturizado c tei

dimensões de

400 mm de largura. 420 mm dc profundidade 4 mm de espessurt

de parede com cantos arredondados, montados à estrutura poi

meio de um encaixe em todo o tubo da base da frente da cadeirj

c 2 (duas) cavidades reforçadas com alctas de 2 mm di

Plaxmetal Und 1C 1.110,00 11.100.0C
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espessura, que acomodam parafusos auto atarraxantes pari

plástico de diâmetro 5x25 mm fenda philIips. Na parte frontal

que fica em contato com as pernas do usuário deve ser providt
de borda arredondada com raio a fim de não obstruir a circulaçàc
sanguínea. A altura do assento até o chão é de 460 mm. C

encosto deve ser inteiriço, sem nenhum tipo de ventilação oi

abertura, fabricado em polipropileno copolímero injetado i

moldado anatomicamente com acabamento texturizado. Sua*

dimensões devem ser dc 375 mm dc largura por 200 mm di

altura, com espessura dc parede média de 3.5 mm. A peça devt

possuir cantos arredondados c une-se à estrutura por meio di
encaixes de suas cavidades posteriores aos tubos da estruturt

metálica da cadeira e é travada por dois pinos retráteis injetadot

em polipropileno copolímero. na mesma cor do encosto

dispensando a presença de rebites ou parafusos. A estruturt
deve ser fabricada à partir de tubos de secção redonda com c

19.05 mm e 1.5 mm de espessura de parede dobrados e soldados

O conjunto estrutural deve receber banhos químicos e piniurt
Bpoxi em pó. As extremidades das pernas da cadeira deven"

recebem sapatas plásticas de acabamento padrão 1-DE

Apresentar Junto a Proposta Comercial; ● Laudo emitido poi

laboratório acreditado pelo INMIvTRO atestando a resistência ac

impacto IZOD. da resina plástica no ABS do Tampo sendo que i

resistência ao impacto, media de no mínimo 80 J/M. ● Laude

emitido por laboratório atestando veracidade da resina ABl;

(butadieno-estireno-acrilonitrila). ● Relatório de ensaio dt

determinação do teor dc chumbo na pintura epóxi-pó daí
estruturas metálicas dos móveis, conforme Lei Federal n'

11.762/08 que fixa o limite máximo de chumbo permitido nt

fabricação de tintas imobiliárias e de uso infantil c escolar

vernizes e materiais similares. ● Laudo emitido por laboratóric
acreditado pelo INMLTRO de acordo com a ASTMD790-lf

quanto a resistência a tensão por flcxào do assento e encosto t

mesa em resina plástica. ● Laudo emitido por laboratóric
acreditado pelo INMETRO de acordo com a ISO178:201f
quanto a resistência a tensão por llexào do assento e encosto t

mesa em resina plástica. ● Catálogo técnico do produto
comprovando que o item ofertado faz parte de sua linha di

fabricação ● Certificado de Conformidade emitido por umt

OCP. comprovando que o fabricante tem seu processo dt

preparação e pintura de superllcies metálicas certificado pek
Modelo 5. garantindo o atendimento e conformidade às normas

ABNT NBR 8094. ABN T 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

Apresentar relatório de ensaio. ● Certificado de Conformidade

do fabricante evidenciando Sistema de Gestão de Qualidade dc

acordo com NBR ISO 9001/2015. ● Certificado de Qualidade
do fabricante dos itens, evidenciando Sistema de Gestàt

Ambiental de acordo com NBR ISO 14001/2015. ● Declaração

dc garantia emitida exciusivamente pelo fabricante, assinada

por pessoa devidamente acreditada, onde o período mínimo de

garantia seja de 05 anos.
13 6 750,OC 4.500,00Armário Baixo:

Tampo: Confeccionado cm MDP BP (25mm) (Particulas dc

Média Densidade) fabricado através de partículas de madeirí

com resinas sintéticas (Ureia Fonuol), revestido por ambas aí
faces por uma folha celulósica decorativa banhada em soluçãc

melamínica fixada através de um processo de prensa de baixt
pressão medindo 25mm(L) x 799mm(L) x 405mm(P) corr

acabamento cm fita em PVC (poliestireno)com 2mm espessurt
com bordas aparentes. Laterais; Confeccionado em MDP BI
(15mm) (Partículas de Média Densidade) fabricado através d(

partículas de madeira com resinas sintéticas (Ureia Formol)

revestido por ambas as faces por uma folha celulósica decoraliví
banhadaem solução melamínica fixada através de um processe

dc prensa de baixa pressão medindo 15mm(E) x 650mm(A) >

385mm(L) com acabamento em fita PVC(poliestireno) con
(0.45mm) de espessura. Prateleiras: Confeccionadas cm MDI

BP (15mm) (Partículas de Média Densidade) fabricado através

de partículas de madeira

Formol),revestido por ambas as faces por uma folha celulósicí
decorativa banhada cm solução melamínica fixada através de

um processo de prensa de baixa pressão medindo l5mm(E) >

Pandin Und

resinas sintéticas (Ureitcom
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768tnm(l.) x 335mm{P) com acabamento em lltí

PVC(poliestircno) com (0.45mm) dc espessura, com 4 furaçõe?
circulares que recebem por um sistema de encaixe e pressãc

um dispositivo VB 35 M/16 Preto, com PINO GIROFIX VE
116,3X11 DU279. fixadas a laterais do armário, possibililande

ao produto melhor estabilidade. Retaguarda; 2 unidade*

confeccionado em MDF (9mm) (Fibras dc Média Densidade
fabricado através de fibras de madeira com resinas sintéticaj

(Ureia Formol). com pintura em ambos os lados, medinde
9mm(E) x 640mm(A) x 387mm(l,). Fundo: Confeccionado en"

MDP BP (I5mm) (Partículas de Média Densidade) fabricade

através de partículas de madeira com resinas sintéticas (Ureii;

Formol). revestido por ambas as faces por uma folha celulósict

decorativa banhada em solução melamínica fixada através de un'
processo dc prensa de baixa pressão medindo 15mm(Ff
x768mm(L) x 368mm(P). Portas: 2 Portas Confeccionado en"

MDP BP (15mm) (Partículas de Média Densidade) fabricade

através de partículas de madeira com resinas sintéticas (Urcie

Formol). revestido por ambas as faces por uma folha celulósici
decorativa banhada em solução melamínica fixada através de urr

processo de prensa de baixa pressão medindo 643mm (A) >

390mm (l.) x 15mm (E). com acabamento em fita ABS (0,45mrr

espessura). Fechadura cilíndrica Tipo Yale; com sisicmí
articulado contendo 2 chaves. 1’uxadores; em Polietilenc

(Plástico de alto impacto derivado do petróleo) tipo concha
Medindo 458(E) 1 dobra com (15mm) á 90°.2° dobra coit

(29mm) á 315°.Pés: Tipo Octogonal com espessura de (5mm) dt

polietileno (Plástico de Alto Impacto) com regulagem que

permite a regulagem quando á desnível do piso facilitando assin
0 manuseio do produto. Pés: Tipo Octogonal com espessura dt

(5mm)de poliestireno (Plástico de Alto Impacto) com regulageir

que permite a regulagem quando há desnível do piso facilitande
assim o manuseio do produto. Dobradiças: Alta com travas

plásticas com garras que se travam a porta de aço. DIMENSÕES
EXTERNAS (ALTURA X LARGURA X PROFUNDIDADE)
688mm X 800mm X 400m. O licitante vencedor do certame

deverá apresentar por parte do fabricante os documentos abaixe
direcionados a este órgão: Laudo de conformidade crgonômicc

para com a NR 17. por profissional de ergonomia certificade

pela ABl'.RGO com validade a vencer, cm papel timbrado dc

profissional que faz a analise, emite c assina o laudo, com fole
do produto c sua descrição técnica cm documento do fabricante

menção a norma NR-17. analise e conclusão, data e validade

Cadastro técnico federal de Certificado de regularidade perante c

IBAMA código 7-4 (fabricação de estruturas de madeira c dc
moveis e 3-10 fabricação de artefatos de ferro, aço c dc metai*

não ferrosos com ou sem tratamento de superficie. inclusive
galvanoplastia. Certidão de registro de pessoa jurídica CREA
Certidão de responsabilidade técnica de profissional CREA
Laudo dc nevoa salina NBR-8094/1983 500 horas. Laudo dc

Câmera úmida NBR-8095/2015 500 horas.

14 Und 30 900,00 27,000,00Quadro Branco 'l ipo Lousa Magnético:

1200x2000 Quadro com superficie em laminado brance
brilhante especial para escrita e fixação de acessório*
magnéticos. DIMENSÕES E TOLERÂNCIAS Altura; 1200 mri
+■/- 10 mm; Largura: 2000 mm +/- 10 mm; Espessura; I7mm

CARACTERÍSTICAS Resistente a manchas; Moldura em aç<
carbono com pintura eletrostática cpoxi; Confeccionado en

MDF 9 mm. sobreposto de chapa metálica e laminadc
melamínico branco; Sistema de fixação invisível; Acompanha: 1
Apagador: - 4 Caixas com 12 canetas cada. nas cores vermelho

verde, azul e preto. O licitante deverá apresentar: Laudo Nbi
8094 Exposição A Névoa Salina Mínima De 400 Horas

Impei

17.500.0015 Und 20 875,OCBerço com Colchão;

Berço fabricado em MDP FF na cor branca com acabamento

fosco. Apresenta dimensões de 96cm de altura, 45cm de largura

e 90cm de profundidade. Suas grades são fabricadas em MDF
BP TX. os pés são compostos por plástico com chapa metálica,

possui 04 (quatro) rodízios e acompanha suporte de mosquiteiro.
Estrados em MDF crú suportando até I5kg com 57cm dc altura
até o chão. Garantia dc 06 (seis) meses. O licitante deverá

apresentar certificação do INMETRO e catálogo do fornecedor.
PARA ESTE ITEM APRESENTAR Declaração de garantia
emitida exclusivamente

impei

Pelo fabricante
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Crescer Und 10C 490.0C 49.000.0Q16 Caminha Cmpilhavél:
As duas cabeceiras devem ser inteiriças. formada.s por uma únict

peça, produzidas em polipropileno, com dimensões mínimas dc

60 cm largura x 13 cm profundidade x 15 cm altura. O produte
deverá ser atóxico. anii uv. apresentar excelente acabamento
sem rebarbas e bordas cortantes. Deve conter drenos quí

permitam a lavagem e higienização total. Deve contei

compartimento para receber de forma firme e segura a estrutun

de mosquiteiro. As duas estruturas laterais devem ser em tubo;
dc alumínio. Espessura minima das paredes do alumínio
l,50mm. Liga 6063 de têmpera do alumínio: T5. A área d(
repouso deve ser composta por um leito de rede confortável €

arejada. vazada.confeccionada em tecido 100% poliéstei
empastado em FVC. com espessura mínima de 0.51 mm c
gramatura mínima de 355g/m- anti fungo, anti UV. ant

oxidante. isento de F-talaios. não propagador dc chamas
antitranspirante e lavável. Alta resistência a peso. suportando att
80 Kg. As laterais devem ser soldadas dc maneira uniforme t

resistentes a tração.O conjunto deve estar bem montado, dt

forma segura, firme e bem lensionado, sem imperfeições, come

ondulações no leito ou ainda o efeito de ■■barriga” no centro ds
caminha. A cama não deve conter fechamento em veicro e nen

pequenas peças que possam se soltar facilmente. Todas as peça;

devem se encaixar perfeitamente. não sendo permitido espaços t

folgas entre os componentes. A cama deve ter estabilidadí
lateral, não sendo permitido tombamento. afim de evitai

acidentes e promover segurança total durante o uso. Ponteira;
dc borracha antiderrapante fixadas dc maneira que não se solte
facilmente das cabeceiras. A CAMA DEVERÁ SEP

ENTREGUE MONTADA. A cama empilhávcl é composta poi
módulos. e.ste sistema permite que todos os seus componente;

sejam repostos. Medidas mínimas: 135 cm comprimento x 60 err
largura x 15 cm altura.GarantiadelS meses. Apresentar catálogc
do produto com todos as características exigidas
APRESENTAR JUNTAMENIE COM A PROPOSTA

LAUDO DE CERTIFICAÇÃO
CONFORMIDADE

EM

PARASEGURANÇA
REGULAMENTADO PELA ABNT NBR NM300:200^

LAUDO DE CERTIFICAÇÃO EM
CONFORMIDADE PARA SEGURANÇA

REGULAMENTADO PELA ABNT NBR 15860:2016

LAUDO DE CERTIFICAÇÃO DO ALUMÍNIO EM
CONFORMIDADE COM A NORMA NBR 7000

í) LAUDO QUE ATESTE A EFICACIA ANTI CHAMA
CONFORME NORMA FMVSS

302/1991

5)AUSÊNCIA DE F-TALATOS
6)L.AUDO ANTIBACTERIANO EFICAZ PARA CEPAS
GRAN-POSmVO E GRAN-NEGATIVO

7)LAUDO DE RESISTÊNCIA AO IMPACTO -
ATES TANDO OS ÍNDICES DERIGIDEZ/IMPACTO
CONFORMENORMA ASTM D256-10

8)CERTIFICADO DE REGULARIDADE JUNTO
MINISTÉRIO

MEIOAMBIENTE/IBAMA

9)DECLARAÇÀO DE GARANTIA. EMITIDA PELO
FABRICANTE DO MOBILIÁRIO, ESPECÍFICA PARA ESTE
PROCESSO

RESPONSÁVEL DEVIDAMENTE ACREDITADO. DE NO

DOAO

LICITATÓRiO. ASSINADA POR

MÍNIMO 18 (DEZOITO) MESES CONTRA EVENTUAIS

DEFEITOS DE FABRICAÇÃO (CASO LICITANTE SEJA
TAMBÉM O FABRICAN’TE); CASO O LICTTAN'TE SEJA
UMA AUTORIZADA, APRESENTAR!

AUTORIZAÇÃO
REVENDA

DECLARAÇÃO
COMERCIALIZAÇÃO DOS PRODUTOS EMITIDA PELO
FABRICANTE DO MOBILIÁRIO. ESPECÍFICA PARA

DEDE

LICTTATORIO. ASSINADAESTE PROCESSO

DEVIDAMENTE ACREDI TADO. GARANTINDO TAMBÉM

POR NO MÍNIMO 18 (DEZOITO) MESES CONTRA
EVENTUAIS DEFEITOS DE FABRICAÇÃO.

4.810,00 48.100,001CPlaxmetai Und17 Conjunto Refeitório Infantil 08 Lugares:
Estrutura: A estrutura é formada por um quadro fabricade
em tubo de aço 1010/1020 de scçào20x40 mm com 1.2 mrr
composto por 3 travessas e 2 cabeceiras. Nos quatro canto;
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do quadro.na parle inferior do mesmo são soldados cones dc

aço 1010/1020. onde são encaixados os pésda mesa. Esseí
cones são fabricados em tubo 02'. com 2.25 mm dc

espessura de parede e recebem internamente uma bueht

plástica também cônica e expansível que lixa as pernas sen-

necessidade dc parafusos. As pernas são fabricadas em tubc

de aço 1010/1020 01.1/2 com 0.9 mm de espessura dc
parede . Na extremidade inferior de cada pé existe de umt

sapata com regulagem de altura para nivelamento da mesa.

A sapata é fabricada em polipropileno. Todas as peçat
metálicas que compõe a mesa recebem tratamente
anticorrosivo e pintura em tinta Epóxi. Tampo: eomposte
por tampos modulares em plástico injetado de alto impacto
formado por módulos que se fixam à estrutura por meio dc
encaixes, sendo 4 encaixes nas laterais da mesa (2 de cadt

lado), e 4 parafusos por módulo. A mesa apresenta 820mrr
dc profundidade, altura igual a 590 mm e 2480mm dc
comprimento. Cadeira: O conjunto deve apresentar í
cadeiras, que deve ser composta por: estrutura metálica
assento. enco.sto. ponteiras, sapatas e fixadores plásticos, c

dois parafusos. O assento deve ser confeccionado ea
polipropileno copolímero Injetado e moldadc
anatomicamente com acabamento texturizado e dimensõe:

de 400 mm de largura 300 mm de profundidade 4 mn-
de espessura de parede com cantos arredondados
montados à estrutura por meio de um encaixe em todo c

tubo da base da frente da cadeira e 2 ( cavidades reforçadas
com aietas de 2mm de espessura, que acomodam parafusos
auto atarraxantes para plástico de diâmetro 5x25 mm fendí

Phillips. Na parte frontal,que fica em contato com as pernas

do usuário é provido de borda arredondada com raio a firr

de não obstruir a circulação sanguínea. A altura do assente

até o chão é de 350 mm. O encosto deve ser inteiriço, serr

nenhum tipo de ventilação ou abertura, fabricado err
polipropileno copolímero injetado e moldadc
anatomicamente com acabamento texturizado. Suas

dimensões são 375 mm de largura por 200 mm dc altura
com espessura dc parede média de 3.5 mm. A peça possu
cantos arredondados e une se à estrutura por meio dt
encaixes de suas cavidades posteriores aos tubos dí
estrutura metálica da cadeira e é travada por dois pinos
retráteis injetados em polipropileno copolímero. na mesmí

cor do encosto, dispensando a presença dc rebites ot
parafusos. A estrutura é fabricada à partir de tubos dt

secçâo redonda com o 19.05mm e 1.5 mm de espessura dt

parede dobrados c soldados . O conjunto estrutural recebt

banhos químicos e pintura Epoxi em pó. As extremidades das

pernas da cadeira recebem sapatas plásticas de acabamente
padrão FDE APRESENTAR OS SEGUINTES EAUDOS

l.audo emitido por laboratório acreditado pelo INMETRO
atestando a resistência ao impacto IZOD. da resina plásticí
no ABS do Tampo sendo que a resistência ao impacto
media de no mínimo 80 J/M. Laudo emitido poi
laboratório atestando veraeidade da resina ABS (butadienO'

Laudo OU declaração
comprovando que o mobiliário ofertado, com imagem (
medidas está dentro da Norma Regulamentadora NR 17 ■

Ergonomia. acompanhado por cópia de documento dc
identidade profissional {CREA ou CRM) ou ARTpaga con"

a devida comprovação de autenticidade, que comprove
habilitação c especialização em medicina do trabalho
ergonomia ou engenharia segurança do trabalho, parí
emissão dorcspectivo laudo. Relatório de ensaio dí

determinação do teor de chumbo na pintura epóxi-pó da:
estruturas metálicas dos móveis, conforme Lei Federal n'

11.762/08 que fixa o limite máximo de chumbo permitide
na fabricação de tintas imobiliárias e de uso infantil c

escolar, vernizes e materiais similares,

por laboratório acreditado pelo INMETRO deacordo com í

ASTMD790-I5 quanto a resistência a tensão por (lexào dt
assento e encosto c carteira em resina plástica

estireno-acrilonitriia).

[,aiido emitide
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Laudo emitido por iaboratóric
acreditado pelo INMETRO deacordo com a ISOi78:201C
quanto a resistência a tensão por llexão do assento t

encosto carteira e em resina plástica. Catálogo técnico dc

produto, comprovando que o item ofertado faz parte de sut
linha de fabricação,

emitido por uma OCP.comprovando que o fabricante ten"
seu proce.s.so de preparação e pintura de supcrlTcies
metálicas certificado pelo Modelo 5. garantindo o
atendimento c conformidade às 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,

Apresentar relatório de ensaio. Declaração de garantia do
fabricante dc 5 ( cinco ) anos. indicando Revenda/Assistência

Técnica autorizada dos produtos Certificado de
Conformidade do fabricante evidenciando Sistema dc Gestão

de Qualidade de acordo com NBR ISO 9001/2015

Certificado de Qualidade do fabricante dos itens,
evidenciando Sistema de Gestão Ambiental de acordo com

NBR ISO 14001/2015

Certificado de Conformidade

18 Mesa de Reunião Redonda:

Tampo Confeccionado em MDP RP (25mm) (Partículas dc

Média Densidade) fabricado através de particulas de madeirc

com resinas sintéticas (Ureia Formol), revestiao por ambas aí
faces por uma folna celulósica decorativa banhada em soluçãc

melamínico fixada através de um processo de prensa de baixí
pressão com acabamento cm fita cm PVC (poliestireno) de 2mrr
espessura nas bordas. Pé Painel: Confeccionaaos em MDP BF

(25mm) (Particula.s de Média Densidade) fabricado através dc

partículas de maneira com resinas sintéticas (Ureia Formol)

revestido por ambas as faces por uma folna celulósica decorativí
banhado cm solução melamínico fixada através dc um processe

de prensa dc baixa pressão com acabamento em fita em PVC

(poliestireno) de 2mm espessura com bordas aparentei
encabeçadas fixados ao tampo através dc castanhas e pinoí
üirollx em sistema ac pé cruzado com sobreposição dc encaixe

Ponteiras: Sapata tipo "U“ em Aço chapa #20(0.90mm) con

ponteiro regulável tipo octogonal eni poliestireno (Plástico dc

Alto Impacto) derivado do petróleo possibilitando a regulagerr

que não houver desnível de piso nas dimensões 750mm(A) >

IlOOmm diâmetro. DIMENSÕES (ALTURA X LARGURA
X PROFUNDIDADE): 750mm x IlOOmm x IlOOmm. C

licitante vencedor do certame deverá apresentar por parte dc
fabricante os documentos abaixo direcionados a este órgão
Laudo de conformidade ergonômica para com a NR 17, poi

profissional de ergonomia certificado pela ABERGO con

validade a vencer, em papel timbrado do profissional que faz t

analise, emite e assina o laudo, com foto do produto e suí

descrição técnica cm documento do fabricante, menção a normt

NR -17. analise e conclusão, data e validade. Cadastro técnicc

federal de Certificado de regularidade perante o IBAMA códige
7 -4 (fabricação de estruturas de madeira c de moveis e 3 -1(

fabricação dc artefatos de ferro, aço e de melais não -ferrosoí

com ou sem tratamento de superficie. inclusive gaivanoplastia

Certidão dc registro de pessoa juridica CREA. Certidão d<

responsabilidade técnica de profissional CRHA. Laudo de nevoí
salina NBR -8094/1983 500 horas. Laudo de Câmera úmid£

NBR -8095/2015 500

horas.

Pandin Und 5 815,00 4.075,00

19 5.800,00Cadeira uso Múltiplo Geral:

Empilhável. com assento e encosto injetados cm polipropileno
com orifícios para facilitar perspiraçào no assento e no encosto

cor à definir, dimensões mínimas de 460 mm de largura para c

assento, 390 mm de profundidade dc superficie para assento, 30(
mm de altura total absoluta do encosto e 460 mni dc largura tota
útil do encosto. Fixação do encosto à estrutura com isolamcntc

em relação à estrutura para não marca o plástico e fixação fina

através de plugs com a mesma cor do encosto. Fixação dc

assento através dc encaixe sob pressão e rebites de alumínio oi
parafusos especiais para plástico. Estrutura fixa tipo 04 pé;
manufaturada em aço carbono de seção oblonga com travessa:
sob o assento cm tubos de seção cilíndrica. Todas as tcrminaçõc!

Frisokar Und 2C 290,00
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dc tubo deverão ser protegidas por ponteiras injetadas en

tcrmopláslico preto com acoplagem tipo externa. Suporte dt

encosto confeccionado em duas hastes tubulares oblongas t

todos os componentes metálicos deverão ser desengraxados.
estabilizados e receber tratamento antiferruginoso e acabamente
em pintura eletrostática a pó de cor preta. Certilleações d<

evidência mínima da qualidade e compromisso ambiental; ●
l.audo Ergonômico em conformidade com requisitos da NR -17

Portaria MTP 423/2021. emitido por Prollssional competente. C

l.audo deve conter fotografias ou imagens, além dí
especificações e detalhamento que possam oferecer
indubitavelmente, elementos de evidência para identificar que si

trata do mesmo produto ou produto de mesma família/linha dt

produção ofertada. Não serão aceitos laudos genéricos, seu

identificação detalhada do produto objeto da análise. Deveir

estar acompanhados da devida ART do serviço caso emitido*
por Engenheiro, com comprovante dc quitação Guia c

documento CRHA do Profissional, caso emitidos poi
Ergonomista, devem vir acompanhados do Certificade
ABERGO válido do Profissional e. caso seja emitido por médicc

do trabalho, deverá vir do comprovante de registro no CRM. ●

Evidência da resistência á corrosão do processo de pintura

através de relatório de ensaio, emitido por laboratório acreditade
pela Cgcre/lnmetro. demonstrando conformidade com exposiçãc
à névoa salina, conforme ABNT NBR 8094:1983 por. pek
menos. 240 horas em espécimes de prova com segmento*

tubulares soldados entre si com MIG e com película de tintí
eletrostática. que possam representar a transformação industria

da qual derivam as partes metálicas do móvel, com avaliação dt

corrosão RiO (ABNT NBR ISO 4628 -3:2015) e empolamentc
dO/tO conforme ABNT NBR 5841:2015; e - Relatório de ensaie

emitido por laboratório acreditado pela Cgcre/lnmetro.

evidenciando Grau de aderência GrO ou XO/YO para a pelicuk
dc tinta, conforme Norma ABNT NBR 11003:2009.

20 Conjunto .Aluno Retangular .Adulto;
O Conjunto deve ser formado por uma cadeira e uma mesa. A

cadeira deve ser composta por: estrutura metálica, assento

encosto, ponteiras, sapatas e fixadores plásticos, e doi*
parafusos. O assento deve ser fabricado em polipropilenc
copolímero injetado e moldado anatomicamente con

acabamento texturizado e dimensões de 400 mm de largura. 42(

mm de profundidade c com espessura de parede média de 4 mm
A peça deve possuir os cantos arredondados e montado (

estrutura por meio dc um encaixe em todo o tubo da base dí

frente da cadeira e 2 (duas) cavidades reforçadas com aletas dt
2mm de espessura, que acomodam parafusos auto atarraxante;

para plástico de diâmetro 5x25 mm fenda philiips. Na partt

frontal, que ficará em contato com as pernas do usuário deve sci
provido de borda arredondada com raio a fim de não obstruir t

circulação sanguínea. A altura do assento ate o chão deve sei

de 460 mm. O encosto deve ser inteiriço, .sem nenlium tipo dt

ventilação ou abertura, fabricado em polipropileno copolímerc
injetado e moldado anatomicamente com acabamente
texturizado. Suas dimensões devem ser de 375 mm dc largurt

Plaxmetal Und 35C 950,OC 332.500,00

por

200 mm de altura, com espessura dc parede média de 3.5 mm. A

peça deve possuir cantos arredondados e une-se à estrutura poi

meio de encaixes dc suas cavidades posteriores aos tubos dt

estrutura metálica da cadeira e é travada por dois pinos retrátei*
injetados em polipropileno copolímero. na mesma cor dc

encosto, dispensando a presença de rebites ou parafusos. A
estrutura deve ser fabricada a partir de tubos dc secção redondí

com 0 19.05 mm e 1.5 mm de espessura de parede dobrados t

soldados. O conjunto estrutural deve receber banhos quimicos <

pintura Epoxi em pó. As extremidades das pernas da cadeir;
devem receber sapatas plásticas de acabamento padrão EDE.

Mesa: A mesa deve ter 760 mm dc altura e permite a sue

montagem completa por encaixes de .seus componentes e podt

ser utilizada de ambos os lados, frente ou traz dependendo dí

escolha do usuário. Deve possuir tampo injetado err
termoplástico de engenharia, com pigmentação, superfície üsí
sem brilho e com formato retangular. O tampo deve se fixar at
contra tampo por meio dc um encaixe em toda a sua lateral c

quatro torres para fixação por parafusos. O contra tampo deve
apoiar.reforçar e estruturar a superfície do tampo além de provei
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acabamenlo na parte inferior do tampo da mesa. As dimensõe:

do tampo devem ser de 620 mm de largura e 490 mm dt
profundidade e sua espessura de parede média de 4 mn
contendo um porta objetos retangular em sua parte posterior
Deve possuir 01 (um) porta livro em formato retangular, injetadi
em lermoplástico de engenharia com superllcie texturi/ada
aberto por todos os lados facilitando o manuseio dos materiais
Estruturametálica da mesa deve confeccionada em tubos de açc
1010/1020. sendo a base do tampo com tubo quadrado dt

20x20mm c espessura de 1.9 mm soldados a duas camisas

metálicas de tubo oblongo 29x58mm e espessura de parede dt

1.5mm unidas entre si por um tubo oblongo 29x58mm con
espessura de parede dc 1.5mm. As pernas da mesa devem sei

fabricadas com tubo oblongo 29x58 mm espessura 1.5 mm qut

são soldados aos pés da mesa fabricados em tubo de 0 38,10 mn

e espessura de 1.5 mm com ponteiras plásticas de acabamente
padrão FDE/FNDK fixadas por meio dc rebites tipo POP. A

montagem das pernas da mesa ao tampo devem se dar por meit
dc 2 parafusos. Todos os componentes da estrutura metáliet

devem ser fabricados em tubo de aço industrial, tratados poi

conjuntos de banhos quimicos, e receber pintura epóxi em pó

APRESENTAR OS SEGUINTES LAUDOS: l.audo emitido poi
laboratório acreditado pelo INMETRO atestando que ç
mobiliário está cm conformidade com a ABNT 14006 dc 2008

modelo

5 dc certificação,

pelo INMETRO atestando a resistência ao impacto IZOD. dí

resina plástica no ABS do Tampo sendo que a resistência a<

impacto, media de no mínimo 80 J/M.
laboratório atestando veracidade da resina ABS (butadieno

cstireno-acrilonitrila).

que 0 mobiliário ofertado, com imagem e medidas está dentro dí

Norma Rcgulamcntadora NR 17 - Ergonomia, acompanhado po:

cópia de documento dc identidade profissional (CREA ou CRM

ou ART paga com a devida comprovação de autenticidade, que

comprove habilitação e especialização em medicina do trabalho

ergonomia ou engenharia segurança do trabalho, para emissãc
do respectivo laudo. Relatório de ensaio da determinação do teoi

de chumbo na pintura epóxi-pó das estruturas metálicas dot

móveis, conforme Lei Federal n° 11.762/08 que fixa 0 limiu

máximo de chumbo permitido na fabricação de tintai
imobiliárias e de uso infantil e escolar, vernizes e materiaii

similares. Laudo emitido por laboratório acreditado pele
INMETRO de acordo com a ASTMD790-I5 quanto a resislêncii
a tensão por fiexão do assento e encosto e carteira em rcsini

plástica.

INMETRO de acordo com a IS0178:2010 quanto a resistência í

tensão por fiexão do assento e encosto carteira e em resinj

plástica. Catálogo técnico do produto, comprovando que 0 iten

ofertado faz parte de sua linha de fabricação.

Conformidade emitido por uma OCP. comprovando que c
fabricante tem seu processo dc preparação e pintura dt

superficies metálicas certificado pelo Modelo 5. garantindo c

atendimento e conformidade às 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. Apresentai
relatório de ensaio. Declaração de garantia do fabricante de í
( cinco ) anos

evidenciando Sistema de Gestão de Qualidade de acordo con

NBR ISO 9001/2015

de Qualidade do fabricante dos itens, evidenciando Sistema de
Gestão Ambiental de acordo com NBR ISO 14001/2015

Laudo emitido por laboratório acreditade

Laudo emitido poi

Laudo ou declaração, comprovandt

Laudo emitido por laboratório acreditado pele

Certificado dt

Certificado de Conformidade do fabricanU

Certificado

21 CJA-03B INFAN I IL (MODEl.O FDE/I NDE) CONJUNTO
PARA ALUNO TAMANHO 3 - AL IT RA

Conjunto do aluno individual composto de 1 (uma) mesa c I

(uma) cadeira, certificado pelo INMETRO, e em conformidadt
com a norma ABNT NBR 14006 - Móveis escolares - Cadeiraí

e mesas para conjunto aluno individual. Mesa individualcorr

tampo em plástico injetado com aplicação de laminadc
mclamínico na face superior, dotado dc travessa estrutura
injetada cm plástico técnico, montado sobre estrutura tubular dt

aço contendo porta livros em plástico injetado. Cadein

individual empilhável com assento e encosto cm polipropilenc
injetado ou em compensado anatômico moldado, montado!

Nasa Und 139.500.00150 930,OC

DO
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sobre estrutura tubular de aço. ,MKSA: Tampo em ABS
(Acriloniirila butadicno csiircno) virgem, i.senlo de carga;
minerais, injetado na cor AMARlíLA. dotado de porcas corr

flangc. com rosca métrica M6. coinjetadas e. de travessí
estrutural cni nylon "6.0" (Poiiamida) aditivado com fibra dc

vidro, injetada na cor PRHTA. Aplicação de laminadc
meiamínico de alta pressão, de 0.8mm de espessura,

acabamento texturi/ado. na cor CINZA, na face superior dc

lampo. colado com adesivo bicomponente. Dimensões acabada;
608nim (largura) x 466mm (prolundidade) x 22mm (altura)
admitindo-se tolerância dc até +/- 3mm para largura c

profundidade c +/- Imm para altura. Nos moldes do tampo e dí

travessa estrutural devem ser gravados o simbolo intemaciona

de reciclagem, apresentando o número identificador dc

polimero. a identificação "modelo FDE-FNDE". e o nome dt

empresa fabricante do componente injetado. Nesses molde;
também devem ser inseridos datadores duplos com miolc
giratório de I6mm de

diâmetro (tipo insert). indicando mes c ano de fabricação
Obs. 1: O nome do fabricante do componente deve sei
obrigatoriamente grafado por cxtcn.so. acompanhado ou não dt

sua própria logomarca. I-.strutura composta de: Montante;
verticais c travessa longitudinal confeccionados em tubo de açc

carbono laminado a frio. com costura, secção oblonga dc 29mrr
X 58mm. em chapa 16 (1.5mm): Travessa superioi
confeccionada cm tubo de aço carbono laminado a frio. con

costura, curvado em formato de "C”. com secção circular

diâmetro de 31.75mm (1 1/4"). em chapa 16 (1.5mm); Pé;
confeccionados em tubo de aço carbono laminado a frio. corr

costura, secção circular.diàmctro dc 38mm (I 1/2"). cm chapa lí

(1.5mm). Porta-livros cm poiipropilcno copolimero isento dt

cargas minerais, composto preferencialmenlc de 50% dc

matéria-prima reciclada ou recuperada, podendo chegar at<

100%. injetado na cor CINZA. As características funcionais
dimensionais, dc resistência e de uniformidade de cor devem sei

preservadas no produto produzido com matéria- prima reciclada
admitindo-se tolerâncias na tonalidade, a critério da Comissàc

Técnica do FNDE. No molde do porta-livros deve ser gravado c

símbolo internacional de reciclagem, apresentando o númerc
identificador do polímero, a identificação "modelo FDE-FNDE"

e 0 nome da empresa fabricante do componente injetado. Nesse

molde também deve ser inserido dalador duplo com miolc
giratório de 16mm dc diâmetro (tipo insert). indicando mes e anc

de fabricação. Obs. I: O nome do fabricante do componenlt
deve ser obrigatoriamente grafado por exlen.so. acompanhado oi

não de sua própria logomarca. Fixação do tampo à estruture

através dc: 06 porcas garra rosca métrica M6 (diâmetro dc
6mm): 06 parafusos rosca métrica M6 (diâmetro de 6mm)

comprimento 47mm (aim tolerância dc +/- 2mm). cabeçi
panela, fenda

longitudinal através de rebites de "repuxo". diâmetro de 4.0mm

comprimento lOmm. Fixação das sapatas (frontal e po.stcrior
aos pés através de rebites de "repuxo". diâmetro de 4.8mm
comprimento 12mm. Ponteiras e sapatas em polipropilenc

copolimero virgem. Isento de cargas minerais, injetadas na coi

AMARELA. Nos moldes das ponteiras c sapatas devem sei
gravados o símbolo internacional dc reciclagem, apresentando t

número identificador do polímero, a identificação "modelo FDE'

FNDE". e 0 nome da empresa fabricante do componente
injetado. Nesses moldes também devem ser inseridos datadorc;

duplos com miolo giratório de 5 ou 6mm de diâmetro (tipe
insert). indicando mês e ano de fabricação. Obs. 2: O nome dc

fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado poi
extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. Na;

partes metálicas deve ser aplicado tratamento antiferruginosc
que assegure resistência à corrosão em câmara de névoa salinc
de no mínimo 300 horas. Pintura dos elementos metálicos en"

tinta em pó híbrida Epóxi/ Poliéster, elctrostática. brilhante

polimerizada em estufa, espessura mínima dc 40 micrometros m

cor CINZA. CADEIRA: Assento e encosto cm polipropilenc
copolimero virgem isento dc cargas minerais, injetados na coi

AMARELA. Dimensões, design e acabamento conforme
projeto. Nos moldes do assento e do encosto deve scr gravado c
símbolo internacional de reciclagem, apresentando o númerc
identificador do polímero: datador dc lotes indicando mês e anc

Phillips.Fixação do porta-livros à travesst
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dc fabricação: a ideniitlcaçào "modelo FDE-FNDE" (conformi

indicado no projeto) e o nome da empresa fabricante dc

componente injetado. Obsl: O nome do fabricante dc

componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso

acompanhado ou não de sua própria logomarca. Estrutura en

tubo de aço carbono laminado a frio. com costura, diâmetro dt

20.7mm, em chapa 14 (l,9mm). Fixação do assento e encoste

injetados à estrutura através de rebites de "repuxo". diâmetro dc
4.8mm. comprimento 12mm. Ponteiras e sapatas, en

polipropileno copolímero virgem, isento de cargas minerais
injetadas na cor AM.ARELA. fixadas à estrutura através dc

encaixe e pino expansor. Dimensões, design c acabamente

conforme projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve sei

gravado o símbolo internacional de reciclagem, apresentando c

número identificador do polímero, a identificação "modelo FDE'

FNDE” (conforme indicação no projeto), e o nome da emprese

fabricante do componente injetado. Obs2: O nome do fabricante

do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso

acompanhado ou não de sua própria logomarca. Nas parte*

metálicas deve ser aplicado tratamento anti-ferruginoso que

assegure resistência à corrosão em câmara dc névoa salina de nc
mínimo 300 horas. Pintura dos elementos metálicos cm tinta en

pó híbrida Epóxi / Poliéster, eletrostática, brilhante, potimerizadí
em estufa, espessura mínima 40 micromeiros, na cor CINZA

LAUDOS DE ENSAIOS CJA-03B 1 - Ensaios gerais da nomu

14006 de cerlillcaçàü. 2 - Ensaio corrosão por exposição en

câmara névoa salina 1200 hs. 3 - Ensaio corrosão por exposiçãi

à atmosfera úmida saturada 1080 hs. 4 - Ensaio corrosão poi

exposição ao dióxido de enxofre 1248 hs. 5 - Ensaio pan

determinação do efeito de produtos químicos doméstico:

Reagente sabão 5%. (astm d 1308:2020) 6 - Ensaio pan

avaliação da atividade antibacteriana em tinta, (jis z 2801) 7 ●
Ensaio dc resistência e flexibilidade de assento/encosto en

resina plástica, (isso 178:2019) 8
infravermelho do polímero (quantitativo) tampo abs. 9 - Ensaii
de impacto izod astm d256:2010 no tampo abs 10- Ensaio d(

deslocamento espontâneo sob aquecimento. ensaie
Deslocamento sob traição, ensaio dc deslocamento sob traçãc

Após aquecimento (tampo abs). 11 ■ Ensaio de análise quimicí

migração de metais pesados abnt nbr nm300-3:201l pan

assento, encosto, tampo abs. 12 - ensaio de análise químict

migração de metais pesados abnt nbr nm 300-3:2011 pan
mesa e cadeira cjaOób. 13 - Certificado do conjunto alunc
fornecido por uma OCP acreditada pelo inmetro

Identificação poi

22 Nasa Und 15C 942,00 141.300,OCCJA-04B JUVENIL (MODELO FDE/ FNDE) CONJUNTO
PAR.\ AI.UNO TAMANHO 4 AI/FURA DO ALUNO: DE

1,33M A L59M (TAMPO INJETADO):

Conjunto do aluno individual composto de l (uma) mesa e 1

(uma) cadeira, certificado pelo INMETRO. c em conformidade
com a norma ABNT NBR 14006 - Móveis escolares - Cadeiras (

mesas para conjunto aluno individual. Mesa individual corr

tampo em plástico injetado com aplicação de laminadc

melamínico na face superior, dotado de travessa estrutura
injetada em plástico técnico, montado sobre estrutura tubular dí
aço. contendo porta-livros em plástico injetado. Cadeirt

individual empilhável com assento e encosto em polipropilenc
injetado, montados sobre estrutura tubular de aço. MESA

Tampo em ABS (Acrilonitrila butadieno estireno), virgem

isento dc cargas minerais, injetado na cor VERMELHA (vci

referências), dotado de porcas com fiange ou com rebaixo, coir

rosca métrica M6. coinjetadas e. de travessa estrutural cm nylor
■'6.0" (Poliamida) aditivado com fibra de vidro, injetada na coi

PRETA. Aplicação de laminado melamínico de alta pressão. d(

0.8mm de espessura, acabamento texturizado. na cor CINZA
na face superior do tampo, colado com adesivo bi componente
Dimensões acabadas de 608mm (largura) x 466mrr

(profundidade) x 22mm (altura), admitindo-se tolerância de ate
+/- 3mm para largura e profundidade e +/- Imni para altura

Design. detalhamento e acabamento conforme projeto
Dimensões, design e acabamento conforme projeto. Nos moldes

do tampo e da travessa estrutural, devem ser gravados o símbolc
internacional dc reciclagem apresentando o número identificadoi
do polímero, a identificação do "modelo FDE-FNDE" (conforme
indicações nos projetos) e o nome da empresa fabricante dc
componente injetado, Nesses moldes, também devem sei
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inseridos datadores duplos com miolo giratório de 16mm dt
diâmetro (tipo insert). indicando mês e ano dc fabricaçãc

(conforme indicações nos projetos). O nome do fabricante di

componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso,
acompanhado ou não de seu próprio logotipo. Estruturt

composta de: Montantes verticais e travessa longitudina
confeccionados em tubo de aço carbono laminado a frio. con

costura, secção oblonga de 29mm x 58mm. em chapa 1(
(I.Smm): Travessa superior confeccionada em tubo de açi

carbono laminado a frio. com costura, curvado em formato dt

"C". com secção circular, diâmetro dc 3l,75mm (1 1/4’'), eir

chapa 16 (1.5mm); Pés confeccionados em tubo dc aço carbont

laminado a frio. com costura, sccçào circular, diâmetro de 38mn

(1 1/2"). em chapa 16 (1.5mm). Porta-livros em polipropilenc
copolimero isento de cargas minerais. composte

prcferencialmente de 50% de matéria-prima reciclada oi

recuperada, podendo chegar até 100%, injetado na cor CINZA
As caracteristicas funcionais, dimensionais, de resistência e dt

uniformidade de cor. devem ser preservadas no produte
produzido com matéria-prima reciclada. admitindo-.st
tolerâncias na tonalidade a critério da equipe técnica da FDE

Dimensões, design e acabamento conforme projeto. No moldt

do porta-livros deve ser gravado o símbolo internacional dt
reciclagem, apresentando o número identificador do polímero, i
identificação do modelo "rDE-FNDE’' (conforme indicação nc

projeto), e o nome da empresa fabricante do componente

injetado. Nesse molde, também deve ser inserido dalador duplc
com miolo giratório dc 16mm de diâmetro (tipo insert)
indicando mês e ano dc fabricação (confonne indicação nc

projeto). O nome do fabricante do componente deve sei

obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou não dt

seu próprio logotipo. Fixação do tampo à estrutura através de: Of
porcas altas com flange.métrica M6 (diâmetro dc 6mm)

coinjetadas em castelos troncocônicos do próprio tampo: 0(
parafusos rosca métrica M6 (diâmetro de 6mm). comprimente

47mm (com tolerância de +/- 2mm), cabeça panela, fendí

Phillips. Fixação do porta-livros à travessa longitudinal atravé;

de rebites de "repu.xo". diâmetro de 4.0mm. comprimente
lOmm. Fixação das sapatas (frontal e posterior) aos pésatravéj
de rebites de "repuxo". diâmetro de 4,8mm. comprimente

12mm. Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem

isento de cargas minerais, injetadas na cor VERMELHA (vci
referências), fixadas à estrutura através de encaixe. Dimensões,

design c acabamento conforme projeto. Nos moldes da:
ponteiras e sapatas, devem ser gravados o símbolo intemaciona
de reciclagem apre.sentando o número identificador do polímero

a identificação do "modelo FDE- FNDE" (conforme indicaçõe;

nos projetos) e o nome da empresa fabricante do componenU
injetado. Nesses moldes, também devem ser inseridos datadores

duplos com miolo giratório de 5 ou 6mm de diâmetro (tipe
insert). indicando mês c ano de fabricação (conforme indicações

nos projetos). O nome do fabricante do componente deve sei

obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou não dt
seu próprio logotipo. Nas partes metálicas, deve ser aplicade

tratamento antiferruginoso que assegure resistência à corrosãc
cm câmara de névoa salina de no mínimo 300 horas. Pintun

cletrosiática dos elementos metálicos em tinta em pó híbridí

Epóxi/Poliéster. polimerizada em estufa, acabamento liso (

brilhante, espessura mínima de 40 micrometros na cor CINZA
CADEIRA Assento e encosto em polipropileno copoiímerc
virgem, isento dc cargas minerais, injetados, na coi
VERMELHA (ver referências). Dimensões, design <

acabamento conforme projeto. Nos moldes do assento e dc

encosto, devem ser gravados o símbolo internacional dt
reciclagem apresentando o número identificador do polímero. í

identificação do "modelo FDE- FNDE" (conforme indicaçõe;

nos projetos) e o nome da empresa fabricante do componenU
injetado. Nesses moldes, também devem ser inseridos datadore;

duplos com miolo giratório de I6mm de diâmetro (tipo insert)
indicando mês e ano de fabricação (conforme indicações no;

projetos). O nome do fabricante do componente deve sei

obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou não dc

seu próprio logotipo. Estrutura em tubo de aço carbono laminadc
a frio. com costura, diâmetro de 20,7mm, em chapa 14 (1.9mm)
Fixação do assento e encosto injetados à estrutura através dc
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rebites de ”repuxo'\ diâmetro de 4,8mm, comprimento 12mm
Sapalas/ponteirascm polipropileno copolimero virgem, isento d(
cargas minerais, injetadas na cor VFRMBl.l lA (ver referências)

fixadas à estrutura através de encaixe e pino expansor
Dimensões, design e acabamento conforme projeto. No mold(
da sapata/ponteira, deve ser gravado o símbolo internacional di

reciclagem apresentando o número identificador do polimero. í

identificação do "modelo l-DE-FNDE" (conforme indicação noí

projetos) e o nome da empresa fabricante do componente
injetado. Nesse molde, também deve ser inserido datador diipk
com miolo giratório de 5 ou 6mm de diâmetro (tipo insert)

indicando mês e ano de fabricação (conforme indicação nc

projeto). O nome do fabricante do componente deve sei

obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou não d(
seu próprio logotipo. Nas partes metálicas, deve ser aplicade
tratamento antiferruginoso que assegure resistência à corrosàc
em câmara de névoa salina de no mínimo 300 hora.s. Piniurt

eictrostática dos elementos metálicos em tinta cm pó híbridí
Epóxi/Poliéster. polimerizada em estufa, acabamento liso c

brilhante, espessura mínima 40 micrometros. na cor CINZA. (]

conjunto deve receber identificação do padrão dimensiona
impressa por tampografia na estrutura da mesa, lateral direita
face externa, e na parte posterior do encosto da cadeira,

conforme projeto gráfico c aplicação. Para impressão cn

tampografia devem scr utilizadas tintas compativeis com c

substrato em que forem aplicadas (polipropilenc
injelado/pintura em pó epóxi-poliéster) de modo que. após
curadas e secas, estas impressões tenham fixação permanente
não sejam laváveis, .sejam resistentes a álcool e impossíveis dc
serem riscadas com as unhas. O arquivo digital referente à arte

da identificação do padrão dimensional será fornecido ac

vencedor pelo FNÜE, A amostra do conjunto deve sci
apresentada com a identificação do padrão dimensiona
tampografada. O conjunto deve receber Manual de uso t

conservação por meio de QR CODE impresso por tampografií
na lateral direita da estrutura da mesa, na face externa abaixo dt

identificação do padrão dimensional, conforme projeto. A

tampografia deve apresentar ainda os dizeres "MANUAI. Dl

USO E CONSERVAÇÃO’’ dispostos imediatamente abaixo dc

QR CODE. Para impressão em tampografia devem ser utilizadas

tintas compativeis com o substrato cm que forem aplicadas
(pintura cm pó epóxi/poliéster) de modo que. após curadas i

secas, estas impressões tenham fixação permanente, não sejarr
laváveis, sejam resistentes a álcool e impossíveis de seren

riscadas com as unhas. O arquivo digital referente à arte do QR
CODE do MANUAL DE USO E CONSERVAÇÃO e a arte dc
manual serão fornecidos ao vencedor pelo FNDB. A amostra dc

conjunto deve ser apresentada com o QR CODE do MANUAL
DE USO E CONSERVAÇÃO tampografado. O conjunto deve
possuir Selo INMETRO de Identificação da Conformidade (dc
acordo com o Anexo II da Portaria INMETRO n° 401). Os Seloí

devem .ser fixados na superfície inferior do assento da cadeira, c

na superfície inferior do porta-livros. REFERÊNCIAS Dl

CORES: Componentes injetados: tampo, assento, encosto

ponteiras e sapatas (VERMELHA). Componente injetado

travessa estrutural (PRETA), Componente injetado: porta-livroí

(CINZA). Laminado de alta pressão para revestimento da facc
superior do tampo (CINZA). Pintura das estruturas (CINZA)

Identificação do padrão dimensional na estrutura da mesa (sobre
fundo cinza)
dimensional no encosto da cadeira (.sobre fundo vermelho) ■

(BRANCA). QR CODE do MANUAL DE USO E

CONSEVAÇÀO (PRETA). A amostra do conjunto deve possuii
SELO

(VERMELHA), Identificação do padràc

IDENTICAÇÃOINMETRO

CONFORMIDADE". Na montagem do conjunto, somente

podem ser utilizados componentes em plástico injetado cuji
documentação esteja em conformidade com este Termo dc

Referência (ou Edital). Na montagem do conjunto, devem .sci

utilizados componentes plásticos de um único fabricante
Aplicação dc texturas e acabamentos em componentes injetadoi

conforme detalhamento constante nos projetos e en
conformidade aos requisitos normativos. Peças injetadas nãc

devem apresentar rebarbas, falhas de injeção ou partes cortantes

O laminado nielamínico de alta pressão deve ser aplicado nc

rebaixo do tampo de ABS. exclusivamentc pelo processo dc

DE DA
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colagem, garantindo seu perleito nivelamento com os bordos dc

tampo. A colagem deve ser feita de modo a garantir t

inexistência de resíduos de cola nas superfícies e perfeito ajuste
no encontro do laminado ao rebaixo do tampo. A qualidade de
colagem do laminado de alta pressão no tampo deve ser avaliadí
conforme ensaios definidos no item "DESCRIÇÃO DO?i
ENSAIOS DE COLAGEM DO LAMINADO DE ALTA

PRESSÃO AO

TAMPO INJETADO EM ABS". Soldas devem possuii
supcrficie lisa e homogênea, não devendo apresentar ponto;

cortantes, superficies ásperas ou escórias. Todos os encontros dt

tubos devem receber soida cm todo o perímetro da união. Deverr
ser eliminados respingos. irregularidades de solda e rebarbas

incluindo esmerilhamenlo das juntas soldadas e arredondados o;

cantos agudos. TOLERÂNCIAS DIMENSIONAIS
Asseguradas as condições de montagem dos móveis, serr
prejuízo da funcionalidade destes ou de seus componentes, serãt

admitidas tolerâncias conforme estabelecido a seguir
Tolerâncias dimensionais indicadas nos projetos c/ou na;

especificações; Mais ou menos (+/-) 3mm para partes estruturais

quando as tolerâncias não estiverem indicadas nos projetos oi

nas especificações; Mais ou menos (-/-) Imm para furações í

raios, quando as tolerâncias não estiverem indicadas nos projeto:

nu nas especificações: Mais ou menos (+/-) lo para ângulos
quando as tolerâncias não estiverem indicadas nos projetos oi

nas especificações; Mais ou menos (+/-) 1.5mm parr
componentes injetados (exceto para furações. raios <.

espessuras), quando as tolerâncias não estiverem indicadas nc

projeto ou nas especificações; Mais ou menos (+/-) 0.5mm pan
espessura dos componentes injetados, quando as tolerâncias nãc

estiverem indicadas no projeto ou nas especificações: Mais {+'
2mm para o comprimento dos rebites de fixação do;

componentes injetados. Na fabricação de componentes plásticos,
as variações decorrentes das contrações dos materiais devem sei
dimensionadas de modo a atender as tolerâncias acima. Ní

produção, de modo a atender as tolerâncias acima, considerar a;

tolerâncias normativas de fabricação para os seguinte;
materiais: laminado fenol melaminico, tubos de aço carbonc

laminado a frio. Etiqueta autoadesiva vinílica ou de aluminic

com informações impressas dc forma permanente, do tamanhe
mínimo de 80mm x 40mm, a .ser fixada parte inferior do tampo t
do assento, contendo: Nome do fornecedor; Nome do fabricante

Logotipo do fabricante; Endereço/telefone do fornecedor; Datí

de fabricação (mês/ano); Código do produto; Garantia de 2^

meses após a data da entrega. A amostra do conjunto deve sei
apresentada com as etiquetas a .serem utilizadas no fornecimenlt
dos lotes, fixadas nos locais definidos. Recobrir cada tampo con

papelão ondulado, manta de polietileno expandido ou plásticc

bolha, de gramatura adequada às características do produto
dobrando a parte excedente c fixando com cordões de sisal, ráfit

ou lltilho de polipropileno; Proteger os pés com papel tipo crept
sem goma ou com tubetes de espuma. Cadeira: Embalar cadt
cadeira individualmente, recobrindo assento e encosto coir

papelão ondulado, plástico Ixdha ou com elementos dt
polietileno expandido, de gramatura adequada às característica;
do produto; Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma oi

com tubetes dc espuma. Acoplar c amarrar as mesas duas a dua;
e empilhar e amarrar as cadeiras duas a duas. Fixarcada amarn

com duas cadeiras a uma amarra com duas mesas do mesme

padrão dimensional, de modo que se configure um únicc
volume. Esse volume deverá ser envolvido com filme terme

encolhível. Este filme deverá ser resistente o suficiente par;

evitar o rompimento da embalagem, proteger contra poeira
umidade e garantir integridade física do mobiliário durante c
manuseio, transporte e estocagem. Não será admitida i

embalagem dc partes do produto antes da montagem, quande
esta acarretar dificuldade de sua remoção. Não será admitida í

embalagem de partes dos produtos com materiais de difici

remoção, tais como filmes finos para embalar alimentos. Nãf
deverão ser utilizadas fitas adesivas em contato direto com c

produto. Devem constar do lado externo de cada volume

rótulos de fácil leitura, contendo: Identificação dt

fornecedor; Identificação do fabricante; Código do produto
Orientações sobre manuseio, transporte e estocagem. A amostrt

do conjunto deve ser entregue embalada e rotulada come
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especificado. Garantia de. no mínimo. 24 meses a partir da datí
da entrega do mobiliário, contra defeitos de fabricação. A dai£

para cálculo da garantia deve ter como base a data da cfeiiví

entrega do mobiliário ao interessado (contratante). O fornecedoi

deverá apresentar, acompanhado da amostra do conjunto, í

seguinte documentação técnica: Certificado de conformidade ,

Declaraçào(ões) dc Manutenção da Cerlillcação. emitido pek

Organismo de Certificação dc Produto - ÜCP. acreditado pek
CGCRE-INMETRO para ABNTNBR 14006 - Móveis escolareí

● Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual. Declaração
emitida pelo Organismo de Certificação de Produto - OCR

comprovando a correspondência do Certificado do
Conformidade INMETRO ao projeto e especificação. Ess<
declaração deve explicitar os nomes dos fabricantes do;

componentes injetados, utilizados nas montagens dos móvei;

certificados. A(s) dcclaraçâo(Ões) de manutenção da certificaçãc
deve(m) estar dc acordo com os prazos estabelecidos noí

Requisitos dc Avaliação da Conformidade, com base na daü

inicial da obtenção da P certificação do produto. Laudo técnicc
que comprove a qualidade da colagem do laminado de alu

pressão ao tampo injetado em ABS. emitido por laboraióric
acreditado pelo INMETRO na ABNT NBR ISO/IEC 17025

Requisitos Gerais para Competência de Laboratórios de Ensaio t

Calibraçào (ver item DESCRIÇÀO DOS ENSAIOS DE
COLAGEM DO LAMINADO DE ALTA PRESSÃO AC
TAMPO INJE TADO EM

ABS). O laudo deve trazer as seguintes informações; » Dados dc

solicitanic; » Nome do fabricante da mesa do conjunto alunc

(CJA-04B); » Nome do fabricante do componente (tampo); >

Identificação/ descrição da amostra da mesa do conjunto alunc

(CJA-04B); » Fotos da mesa do conjunto aluno (CJA-04B); >

Fotos dos corpos de prova identificando o local de sua extraçãc

em cada tampo; »
Resultados obtidos;

ensaios; » Data do relatório:

responsável. Os resultados do ensaio de "dcscolamentc

espontâneo sob aquecimento” devem ser expressos por meio dc
parecer conclusivo. Os resultados dos ensaios dc ‘'descolamentc

sob tração” e “descolamento sob tração após aquecimento’
devem ser expressos pelos resultados individuais de forças dc

cada corpo de prova no momento do rompimento, e pela medit

das forças obtidas. Declaração de compatibilidade entre
cavidades de moldes de injeção para cada componente utilizade
(emitida pelo fabricante do componente, conforme modelo de

"Declaração tipo Ü". Laudo técnico que comprove a adcrêncií
às especificações técnicas dos componentes injetados, emitide

por laboratório acreditado pelo INMETRO na ABN T NBR
14006 - Móveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunte
aluno individual ou na ABN'f NBR ISO/IEC 17025 - Requisito;
Gerais para Competência de Laboratório.s dc Ensaio (

Calibração. DESCRIÇÃO DOS ENSAIOS DE COLAGEM DC
LAMINADO DE ALTA PRESSÃO AO l AMPO INJETADC

EM ABS Fundamento: Esta série dc três ensaios aplicáveis í

tampos do conjunto aluno injetados c com a superfície revestidt
em laminado melaminico de alta pressão, foi definida com c

objetivo de assegurar qualidade de colagem compatível com c

funcionalidade requerida para este produto, que deve ser durável
resistente ao calor e à umidade. Ensaios de descolamento: Ensaie

de descolamento espontâneo sob aquecimento; » Descrição: un

tampo injetado, com a superfície revestida dc laminado de alts
pressão colado com adesivo bi componente, após examinade

para verificar perfeita colagem em todo o perímetro, deve sei
aquecido em estufa seca com ventilação forçada, e permanecer £

temperatura de 60 o C, e no máximo a 10% de umidade, por 3(

minutos. » Verificação: após esfriar à temperatura ambiente c
laminado de alta pressão não pode apresentar dcscolamentc
perceptível em qualquer região perimctral. (Eventual presença dt

empenamento do tampo e do laminado não havende

descolamento, não caracteriza reprovação). Ensaio dt
descolamento sob tração; » Descrição: de um tampo injetade
com a superfície revestida de laminado melaminico de alts

pressão, colado com adesivo bi componente, após examinade
para verificar perfeita colagem cm todo o perímetro, devem sei
extraídos cinco (5) corpos de prova medindo 7 x 7cm. O loca
das extrações na peça injetada, deve ser livre de volumes oi

De.scrição dos ensaios/ metodologia; >
» Equipamentos utilizados; » Data do;

Assinatura do técnicc
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ressaltos em sua superficie inferior, de modo que o corpo dc

provas resulte em uma .sobreposição de duas camadas planas. Nc
lado superiordo corpm de provas, faceado pelo laminado de alu

pressão se risca (com um instrumento de metal duro) un

quadrado de 5cm x 5cm até que a base de ABS transpareçí

através do risco e o quadrado de 25cm- fique perfeitamenti
delimitado. Este “sanduiche" deve ser colado nas duas faces aof

dispositivos de tração, por toda a área de 25cm^ com adesivo i
base de Cianoacrilato. respeitando o tempo de cura (

procedimentos recomendados pelo fabricante. » Aplicação
aplicar tração contínua cm ângulo normal à superfície ensaiada

à velocidade de 3mm/minuto cm máquina universal de tração att

0 rompimento, registrando a força atuante no momento dt

rompimento. » Amostragem: o resultado de um ensaio é a médií
dos resultados de tracionamento dc cinco corpos de prova. >

Apresentação: devem ser apresentados fotos dos respectivo*

tampos e de onde os corpos de prova foram extraídos; fotos dc
equipamento e dos dispositivos de tração; os valores individuaii
obtidos em cada corpo de prova e desvios considerados; a médií

dos resultados apurados, c outras variáveis consideradas
relevantes pelo laboratório, além dos dados do responsáve

técnico e do laboratório. » Validação: a media dos resultados das

forças de rompimento dos cinco corpos dc prova que compõen
0 ensaio, não deve ser inferior a 7 kN ou 280N/cm^ sendo qm
nenhum ponto pode resultar individualmente inferior a 5 kN oi

200N/cm^. O controle de qualidade compreende duas etapas

Avaliação de Protótipo - 1“ Etapa (detalhar conforme CIT):

Análise da Produção - 2“ Etapa (detalhar conforme CIT). ■

Portaria INMETRO n'’ 282. de 26 de agosto de 2020. qut

estabelece a classificação de risco de atividades econômicas

associadas aos atos públicos de liberação sob responsabilidade
do Inmetro no âmbito da Avaliação da Conformidade

compulsória. ● Portaria INMETRO n° 401. de 28 de dezembre
dc 2020. que aprova os requisitos de A\'aliação dí

Conformidade para móveis escolares - cadeiras e mesas pars

conjunto aluno individual - Consolidado. NORMAS ● ABNT

NBR 14006:2022 ■ Móveis escolares - Cadeiras e mesas parí

conjunto aluno individual. Obs.: As edições indicada*

estavam em vigor no momento desta publicação. Como todt
norma está sujeita à revisão, recomenda-se verificar a existêncií

de edições mais recentes das normas citadas. LAUDOS DE

ENSAIOS CJA-04B 1 ■ Ensaios gerais da norma 14006 dí
certificação. 2 - Ensaio corrosão por exposição em câmara névot
salina 1200 hs. 3 - Ensaio corrosão por exposição à atmosferí

úmida saturada 1080 hs. 4 - Ensaio corrosão por exposição ac

dióxido de enxofre 1248 hs. 5 - Ensaio para determinação dc

efeito de produtos químicos domésticos Reagente sabão 5%

(astm dl308:2020) 6 - Ensaio para avaliação da atividade
antibacteriana em tinta. (,jis z 2801) 7 - Ensaio de resistência í
flexibilidade de assento/encosto em resina plástica, (isse
178:2019) 8 - Identificação por infravermelho do polímerc
(quantitativo) tampo abs, 9 - Ensaio de impacto izod astn

d256:2010 no tampo abs 10- Ensaio dc deslocamento espontânec

sob aquecimento, ensaio Deslocamento .sob traição, ensaio di

deslocamento sob tração Após aquecimento (tampo abs). 11 ●

Ensaio de análise química migração de metais pesados abni nb
nni300-3:2011 para assento, encosto, tampo abs. 12 - ensaio dc

análise química migração de metais pesados abnt nbr nm 300-
3:2011 para mesa e cadeira cjaOób. 13 - Certificado do conjunte
aluno fornecido por uma OCP acreditada pelo inmetro.

23 CJA-06B ADULTO (MODELO EDE/ FNDE) CONJI NIO'
PARA ALUNO l AMAMlO 6 ALI UR-A DO ALUNO: DE

l,59M A 1,88M (l A.MPO INJETADO):

Conjunto do aluno individual composto de 1 (uma) mesa e I

(uma) cadeira, certificado pelo INMETRO. e em conformidadt
com a norma ABNT NBR 14006 - Móveis escolares - Cadeiras í

mesas para conjunto aluno individual. Mesa individual con

tampo cm plástico injetado com aplicação de laminadc
melamínico na face superior, dotado dc travessa estrutura

injetada em plástico técnico, montado sobre estrutura tubular dt
aço. contendo porta-livros em plástico injetado. Cadeirt
individual empilhável com assento e encosto em polipropilenc
injetado ou em compen,sado anatômico moldado, montado;

sobre estrutura tubular de aço. Tampo em ABS (AcrilonitriU
butadieno estireno). virgem, isento de cargas minerais, injetade

932,OC 326.200,00Nasa Und 350
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na cor AZUL (ver referências), dotado de porcas com llange oi
com rebaixo, com roscamétrica M6. coinjetadas e. de iravessí

estrutural em nylon "6.0’' (Poliamida) aditivado com fibra dt

vidro, injetada na cor PRETA. Aplicação de laminado
melamínico de alta pressão, de ().8mm de espessura
acabamento texturizado. na cor CIN/.A (ver referências), na fact

superior do tampo, colado com adesivo bi componente

Dimensões acabadas 608mm (largura) x 466mm (profundidade
X 22mm (altura), admitindo-se tolerância de até +/- 3mm part

largura e profundidade e +/- Imm para altura. Design
detalhamento e acabamento conforme projeto. Dimensões
design e acabamento conforme projeto. Nos moldes do tampo í

da travessa estrutural devem ser gravados o simbok
internacional de reciclagem, apresentando o númerc
identificador do polímero, a identificação do "modelo FDE-

FNDE" (conforme indicações nos projetos), e o nome dc

empresa fabricante do componente injetado. Nesses moldcí
também devem ser inseridos datadores duplos com miolc
giratório dc 16mm de diâmetro (tipo insert). indicando mês c anc

dc fabricação (conforme indicações nos projetos). O nome dc

fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado poi
extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca
Montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados en'

tubo de aço carbono laminado a frio, com costura, sccçãc
oblonga dc 29mmx 58mm. em chapa 16 (l,5mm): Travesse
superior confeccionada em tubo de aço carbono laminado a frio

com costura, curvado em formato de "C". com secção circular

diâmetro de 31.75mm (I 1/4”), cm chapa 16 (i,5mm); Pcí

confeccionados em tubo de aço carbono laminado a frio. con

costura, secção circular, diâmetro de 38mm (1 1/2’’). em chapj

16 (!,5mm). Porta-livros cm polipropileno copolímero isento dc
cargas minerais, composto prcferencialmente de 50% dc

matéria-prima reciclada ou recuperada, podendo chegar ate

100%, injetado na cor CINZA. As características funcionais
dimensionais, de resistência e de uniformidade de cor. devem sei

preser\'adas no produto produzido com matéria -prinu
reciclada, admitindo -se tolerâncias na tonalidade a critério dc

equipe técnica da PDF, . Dimensões, design e acabamenU
conforme projeto. No molde do porta- livros deve ser gravado c

símbolo internacional de reciclagem, apresentando o númerc
identificador do polímero, a identificação do modelo "PDF-

PNDE” (conforme indicação no projeto), e o nome daemprest:
fabricante do componente injetado. Nesse molde também deve

ser inserido datador duplo com miolo giratório de 16mm de
diâmetro (tipo insert). indicando mês e ano de fabricaçãc

(conforme indicação no projeto). O nome do fabricante de

componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso
acompanhado ou não de sua própria logomarca. Fixação dc

tampo à estrutura através de; 06 porcas altas com fiange. mctricí

M6 (diâmetro de 6mm), coinjetadas em castelos troncocônicoi
do próprio tampo: 06 parafusos rosca métrica M6 (diâmetro dc
6mm). comprimento 47mm (com tolerância de +/- 2mm). cabeçi

panela, fenda Phillips. Fixação do porta-livros à travesse
longitudinal através de rebites de "repuxo". diâmetro de 4.0 mm,

comprimento lOmm. Fixação das sapatas (frontal e posterior'
aos pés através de rebites de "repuxo”. diâmetro de 4.8 mm.

comprimento 12mm. Ponteiras e sapatas em polipropilenc
copolímero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na coi

AZUL. fixadas à estrutura através de encaixe. Dimenscões

design e acabamento confomie projeto. Nos moldes daf
ponteiras e sapatas devem ser gravados o símbolo internaciona
dc reciclagem, apresentando o número identificador dc

polímero, a identificação do "modelo FDE-FNDE” (conforme

indicações nos projetos), e o nome da empresa fabricante dc

componente injetado. Nesses moldes também devem sei

inseridos datadores duplos com miolo giratório de 5 ou 6mm dc

diâmetro (tipo insert). indicando mês e ano de fabricaçãc
(conforme indicações nos projetos). O nome do fabricante dc

componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso
acompanhado ou não de sua própria logomarca. Nas paricí

metálicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso qui

assegure resistência à corrosão cm câmara de névoa salina dc nc
mínimo 1.200 horas. Pintura eletrostática dos elementoj

metálicos em tinta em pó híbrida Epóxi / Poliéster, polimerizadi
em estufa, acabamento liso e brilhante, espessura mínima de 4(

Impresso por convidado em 31/10/2025 08:54. Validação: 1873.DD20.D05C.58D7.A428.23CD.05F4.E7C2. 
Contrato ou instrumento equivalente. Doc. 125683/23. Data: 03/04/2024 14:08. Responsável: Luan F. P. de Oliveira.

318

318



micromeirosna cor CINZA (ver referências). Assenlo e encoste

em polipropiieno copolíniero virgem, isento de cargas minerais,

injetados, na cor AZUL (ver referências). Dimensões, design <,
acabamento conforme projeto. Nos moldes do assento e dc

encosto devem ser gravados o símbolo internacional dc

reciclagem, apresentando o número identificador do polímero, t
identificação do "modelo FDE- FNDE" (conforme indicaçõe:
nos projetos), c o nome da empresa fabricante dc
componente injetado. Nesses moldes também devem sei

inseridos datadores duplos com miolo giratório de 16 mm dc
diâmetro (tipo inseri), indicando mês e ano dc fabricação
(conforme indicações nos projetos). O nome do fabricante dc

componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso
acompanhado ou nào de sua própria logomarca
Altemativamente o assento e o encosto poderào ser fabricado:

em compensado anatômico moldado a quente, contendo nc

mínimo sete lâminas internas, com espessura máxima de l,í

mm cada, oriundas de rcflorestamento ou de procedência legal

isentas de rachaduras . c deterioração por fungos ou insetos
Dimensões e design conforme projeto. Quando fabricado eir

compensado . o assento deve receber revestimento na faci

superior de laminado melamínico de alta pressão. 0.6 a 0,8mn-
de espessura, acabamento te.xturizado. na cor AZUL
Revestimento da face inferior em lâmina de madeira faqueada dc

0.7mm. da espécie Eucalyptus grandis. com acabamento err

selador. seguido de verniz poiiuretano. inclusive nos bordos
Espessura acabada do assento mínima de 9.7mm e máxima dc

I2mm. 0 assento em compensado moldado deve trazer gravade
dc forma indelével, por meio de carimbo ou gravação a fogo sot
a camada de verniz, na face inferior, datador dc lotes indicande

mês e ano de fabricação, a identificação do modelo (conforme

indicação no projeto), e o nome do fabricante do componente. C

nome do fabricante do componente deve scr obrigatoriamente

grafado por extenso, acompanhado ou não de sua própric
logomarca. Quando fabricado em compensado . o encosto deve
receber revestimento nas duas faces de laminado melamínico dc

alta pressão, 0,6 a 0.8mm de espessura, acabamento texturizado
na cor AZUL (ver referências). Bordos com acabamento en"

selador seguido de verniz poiiuretano. Espessura acabada dc
encosto mínima dc 9.6mm c máxima de 12mm

. O encosto em compensado moldado deve trazer gravado dc

forma indelével . por meio de carimbo ou gravação a fogo sob t

camada de verniz, no topo inferior, o nome do fabricante dc

componente. O nome do fabricante do componente deve sei

obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou não dc
sua própria logomarca. Estrutura em tubo de aço carbonc
laminado a frio, com costura, diâmetro de 20.7mm. em chapa H
(1.9mm). Fixação do assento e encosto injetados à estruture

através de rebites dc “repuxo". diâmetro de 4.8mm
comprimento 12mm. Fixação do assento cm compensade
moldado à estrutura através de rebites de "repuxo”. diâmetro dc
4.8mm. comprimento 19mm. Fixação do encosto eu
compensado moldado à estrutura através de rebites de "repuxo"

diâmetro de 4.8mm. comprimento 22mm. Sapatas/ ponteiras eir

polipropiieno copolimero virgem, isento de cargas minerais
injetadas na cor AZUL. fixadas à estrutura através de encaixe c

pino expansor . Dimensões . design e acabamento conforme
projeto. No molde da sapata/ ponteira deve ser gravado c

símbolo internacional de reciclagem . apresentando o númerc
identificador do polímero . a identificação do "modelo FDE-

FNDE’’ (conforme indicação nos projetos), e o nome da emprese
fabricante do componente injetado. Nesse molde também deve

ser inserido datador duplo com miolo giratório de 5 ou 6mm dc

diâmetro (tipo inscrt ). indicando mês c ano de fabricaçãc
(conforme indicação no projeto). O nome do fabricante dc

componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso
acompanhado ou não dc sua própria logomarca. Nas parte:

metálicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que

assegure resistência à corrosão em câmara de névoa salina de nc
mínimo 1.200 horas. Pintura eletrostática dos elemento:

metálicos em tinta em pó híbrida Epóxi / Poliéster, polimerizadt
em estufa, acabamento liso e brilhante, espessura mínima 4(
micrometros, na cor CINZ.A (ver referências). O conjunto dcvi

receber identificação do padrão dimensional impressa poi

tampografia na estrutura da mesa, lateral direita, face externa, t
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na parte posterior do encosto da cadeira, sendo este en

compensado moldado ou em polipropileno injetado, confotmt
projeto gráfico e aplicação. Para impressão em tampografií
devem ser utilizadas tintas compatíveis com o substrato em qut

forem aplicadas (laminado de alta pressão / polipropilenc
injetado / pintura em pó epóxi poliéster) de modo que. apó;
curadas e secas, estas impressões tenham fixação permanente
não sejam laváveis, sejam resistentes a álcool e impossíveis dc

serem riscadas com as unhas. O arquivo digital referente à art<
da identificação do padrão dimensional será fornecido ac

vencedor pelo FNDE. A amostra do conjunto deve sei
apresentada com a identificação do padrão dimensiona
tampografada. SEl.O INMETRO DE IDENTIFICAÇÃO DA
CONFORMIDADE O conjunto deve possuir Selo INMHTRC
de Identificação da Conformidade (de acordo com o Anexo II

da Portaria INMETRO n° 401). Os Selos devem ser fixados nt

supcrficic inferior do assento da cadeira, e na superficie inferioi
do porta-livros. A amostra do conjunto deve possuir ”SELC
INMETRO DE IDENTICAÇÂO DA CONFORMIDADE”
REFERÊNCIAS DF, CORES: Componentes injetados: tampo
assento, encosto, ponteiras e sapatas (AZUL). Componente
injetado: travessa estrutural (PRETA). Componente injetado
porta-livros (CINZA). Laminado de alta pressão pan
revestimento da face frontal e posterior do encosto e da facc

superior do assento (AZUL). Laminado de alta pressão pare

revestimento da face superior do tampo (CINZA). Pintura daf

estruturas (CINZA), Identificação do padrão dimensional ní

estrutura da mesa (sobre fundo cinza) - (AZUL). Identificaçãc
do padrão dimensional no encosto da cadeira (sobre fundo azul

- (BRANCO). Para fabricação é indispensável seguir projete
executivo e especificações técnicas e demais disposiçõe:
contidas no Edital. Na montagem do conjunto , somente poderr
ser utilizados componentes em plá-stico injetado e componenteí

em compensado moldado previamente aprovados pela Comissãc
lecnica do FNDE. Na montagem do conjunto devem sei
utilizados componentes plásticos de um único fabricante. Err

caso da opção de montagem com assento c encosto en
compensado moldado estes devem ser provenientes de un

mesmo fabricante. Aplicação de texturas e acabamentos en

componentes injetados conforme detalhamento constante nof

projetos e em conformidade aos requisitos normativos. Peça*
injetadas não devem apresentar rebarbas, falhas dc injeção oi

partes cortantes. O laminado melamínico de alta pressão deve

ser aplicado no rebaixo do tampo de ABS. exclusivamcnie pele

processo de colagem, garantindo seu perfeito nivelamento con

os bordos do tampo. A colagem deve ser feita de modo a garantii

a inexistência de resíduos dc cola nas superfícies e perfeitt

ajuste no encontro do laminado ao rebaixo do tampo. A

qualidade de colagem do laminado de alta pressão no tampe
deve ser avaliada conforme ensaios definidos no iten

"DESCRIÇÃO DOS ENSAIOS DE COLAGEM DC
LAMINADO Dl' ALTA PRESSÃO AO

INJETADO EM ABS”. Soldas devem possuir superfície lisí
e homogênea, não devendo apresentar pontos cortantes
supcrficies ásperas ou escórias. Todos os encontros de tuboi

devem receber solda em todo o perímetro da união. Devem sei

eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas
esmerilhadas juntas soldadas e arredondados os cantos agudos
TOLERÂNCIAS DIMENSIONAIS Asseguradas as condiçõe:
de montagem dos móveis, sem prejuízo da funcionalidade destei
ou dc seus componentes, serão admitidas tolerâncias conforme

estabelecido aseguir: Tolerâncias dimensionais indicadas nos

projetos e/ou nas especificações: Mais ou menos (+/■) 3mm part
partes estruturais, quando as tolerâncias não estiverem indicada;

nos projetos ou nas especificações; Mais oumenos(+/-) linn"

para furações e raios, quando astolerâncias não estiveren-
indicadas nos projetos ou nas especificações; Mais ou meno;

(+/-) 1 o para ângulos, quando as lolerâncias não estivereu

indicadas nos projetos ou nas especificações: Mais ou meno;

(+/-) I.ãmm para componentes injetados (exceto para furações c
raios), quando as tolerâncias não estiverem indicadas no projete
ou nas especificações. Mais (+) 2mm para o comprimento do;

rebites de fixação dos componentes injetados. Na fabricação de
componentes plásticos, as variações decorrentes das contraçõe;
dos materiais devem ser dimensionadas de modo a atender a:

TAMPC
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tolerâncias acima. Na produção, dc modo a atender a;
tolerâncias acima, considerar as tolerâncias normativas dí

fabricação para os seguintes materiais; laminado feno

melamínico. tubos de aço carbono laminado a frio

IDENTIFICAÇÃO DO FORNECEDOR Etiqueta autoadesiví
vinilica ou de alumínio com infonnaçòcs impressas de fornu
permanente . do tamanho mínimo de 80mm x 40mm. a sei

lixada na parte inferior do tampo edo assento . contendo: Nome
do fornecedor; Nome do fabricante; Logomarca do fabricante
Endereço/ telefone do fornecedor; Data de fabricação (mês/ano)
Código do Produto; Garantia dc 24meses após a data da entrega
A amostra do conjunto deve ser apre.sentada com as etiquetas í
serem utilizadas no fornecimento dos lotes, fixadas nos locai;

definidos. MANUAL DE USO E CONSERVAÇÃO Impressãc
colorida (4x4 cores), em formato 210 x 297mm (A4). 01 págint
frente e verso, em papel reciclado de gramatura mínima 75g/m2
em um dos seguintes processos: laser color / eletrostática ea

cores (xerox) / ofT set quadricromia. Fornecer o manual err

envelope do mesmo papel . fixado com fita adesiva do lade

externo da embalagem, na parte superior do tampo da me,sa. 0

envelope deve conter na parte externa os seguintes dizeres

●CONTÉM MANUALDE USO E CONSERVAÇÃO". Fornecei
um manual a cada volume de duas mesas e duas cadeiras. C

arquivo digital do manual (arte final) será fornecido ao vencedoi

pelo IT^DE. A amostra do conjunto deve ser apresentadí
acompanhada da amostra do '‘MANUAL DE USO E

CONSERVAÇÃO" impresso
fornecimento dos lotes. Mesa Recobrir cada tampo com papelãc

ondulado, manta de polietileno expandido ou plástico bolha, d(
gramatura adequada às característica.s do produto . dobrando í

parte excedente e fixando com cordões de sisal, ráfia ou tltilhc

dc polipropileno; Proteger os pés com papel tipo crepe serr

goma. ou com tubetes de espuma. Cadeira Embalar cada cadein

individualmente . recobrindo assento c encosto com papelãc

ondulado . plástico bolha ou com elementos de polictilenc
expandido . de gramatura adequada às características do produto

Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma. ou com tubete;

de espuma. Acoplar e amarrar as mesas duas a duas e empilhar í
amarrar as cadeiras duas a duas. Fixar cada amarra com dua;

cadeiras a uma amarra com duas mesas do mesmo padrãt
dimensional , de modo que se configure um único volume. Esse
volume deverá ser envolvido com filme termo encolhível . Estt

filme deverá ser resistente o suficiente para evitar o rompimente
da embalagem , proteger contra poeira . umidade c garaniii
integridade fisica do mobiliário durante o manuseio, transporte t

eslocagem. Não será admitida a embalagem de partes do produte
antes da montagem, quando esta acarretar dificuldade de sut

remoção. Não será admitida a embalagem de parles dos produto;
com materiais de dificil remoção, tais como filmes finos part
embalar alimentos. Não deverão ser utilizadas fitas adesivas err

sistema adotado para cno

contato direto com o produto. Devem constar do lado externo d<
cada volume, rótulos de fácil leitura, contendo: Identificação dc

fornecedor; Identificação do fabricante; Código do produto
Orientações sobre manuseio, transporte e estocagem. A amostn

do conjunto deve ser entregue embalada e rotulada come
especificado, e acompanhada do "MANUAL DE USO F

CONSERVAÇÃO". Garantia de, no mínimo. 24 meses a partii
da data da entrega do mobiliário, contra defeitos dc fabricação
A data para cálculo da garantia deve ter como base a data dí

efetiva entrega do mobiliário ao interessado ( contratante). C

fornecedor deverá apresentar, acompanhado da amostra dc
conjunto, a seguinte documentação técnica: Certificado dt

conformidade / Dcclaração(ôcs) de Manutenção da Certificação

emitido pelo Organismo de Certificação de Produto -OCP

acreditado pelo CGCRE-INMETRO para ABNT NBR 14006 ●
Móveis escolares- Cadeiras emesas para conjunto alunc

individual. Declaração emitida pelo Organismo dc Certificaçãc
de Produto OCP . comprovando a correspondência dc
Certificado de Conformidade INMEfRO ao projeto <

especificação. Essa declaração deve explicitar os nomes do;

fabricantes dos componentes injetados e/ ou emeompensade
moldado, utilizados nasmontagens dosmoveis certificados. A(s^
dcclaraçào(òes) de manutenção da certificação deve(m) estar dt

acordo com os prazos estabelecidos nos Requisitos dc Avaliaçâc
da Conformidade, com base na data inicial da obtenção da 1'
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certificação do produto. Laudo técnico que comprove í

qualidade da colagem do laminado de alta pressão ao tampe

injetado em ABS. emitido por laboratório acreditado pek

INMETRO na ABNT NBR ISO/ lEC 17025 - Requisitos Gerais
para Competência de Laboratórios de Ensaio e Calibraçâo ( vei

item DESCRIÇÀO DOS ENSAIOS DE COLAGEM DO
LAMINADO

TAMPOINJETADOEMABS).01audo

seguintesinformações; » Dados do solicitanie; » Nome dc

fabricante da mesa do conjunto aluno (CJA-06B); » Nome dc

fabricante do componente (tampo): » Identificação/ descrição dí
amostra da mesa do conjunto aluno (CJA-06B): » Fotos da niest

do conjunto aluno (CJA-06B): » Fotos dos corpos de proví

identificando o local de sua extração em cada tampo; >

Descrição dos ensaios/ metodologia: » Resultados obtidos; >

Equipamentos utilizados; » Data dos ensaios: » Data dc

relatório; » Assinatura do técnico responsável. Os resultado;

do ensaio dc "descolamento espontâneo sob aquecimento*
devem ser expressos por meio de parecer conclusivo. O;

resultados dos ensaios de "descolamento sob tração " c

"descolamento sob tração após aquecimento “ devem sei
expressos pelos resultados individuais de forças de cada corpe
de prova no momento do rompimento, e pela média das força;
obtidas. Para fornecimento de cadeira com assento e encosto en-

compensado moldado, o fornecedor deverá apresentai

documento que comprove a procedência c a legalidade dc

origem das madeiraslaminadas, conformemodelo dc "Declaração

tipo C". Declaração de compatibilidade entre cavidades dc

moldes de injeção para cadacomponente utilizado (emitida pek
fabricante do componente ). conforme modelo de "Declaração

tipoD". DESCRIÇÃO DOS ENSAIOS DE COLAGEM DC
LAMINADO DE ALTA PRESSÃO AO TAMPO INJETADO

EM ABS Fundamento: Esta série de três ensaios aplicáveis í

tampos do conjunto aluno injetados c com a superficie revestidí

em laminado mciamínico de alta pressão, foi definida com c

objetivo de assegurar qualidade de colagem compatível com í

funcionalidade requerida para este produto, que deve ser durável
resistente ao calor e à umidade. Ensaios de descolamento: Ensaie

de descolamento espontâneo sob aquecimento: » Descrição: un'

tampo injetado, com a superficie revestida dc laminado de altí

pressão colado com adesivo bi componentc.após examinado parí

verificar perfeita colagem em todo o perímetro, deve sei

aquecido em estufa seca com ventilação forçada, e permanecer i

temperatura de 60 o C. e no máximo a 10% de umidade, por 3(

minutos. » Verificação: após esfriar à temperatura ambiente c

laminado de alta pressão não pode apresentar descolamentc
perceptível em qualquer região perimctral. (Eventual presença dt

empenamenlo do tampo e do laminado não havende

descolamento, não caracteriza reprovação). Ensaio dt

descolamento sob tração: » Descrição: de um tampo injetade

com a superficie revestida de laminado melamínico de aht

pressão, colado com adesivo bi componente, após examinadt
para verificar perfeita colagem em todo o perímetro, devem sei

extraídos cinco (5) corpos de prova medindo 7 x 7cm. O loca

das extrações na peça injetada, deve ser livre dc volumes oi

ressaltos em sua superfície inferior, de modo que o corpo dt

provas resulte em uma sobreposição dc duas camadas planas. Nc

lado superior do corpo de provas, faceado pelo laminado de altí
pressão se risca (com um instrumento de metal duro) urr

quadrado de 5cm x 5cm até que a base de ABS transpareçí
através do risco c o quadrado de 25cm^ fique perfeitamentt
delimitado. Este "sanduiche" deve ser colado nas duas faces ao;

dispositivos de tração, por toda a área de 25cm% (ver ilustraçãc
1) com adesivo à base dc Cianoacrilato. respeitando o tempo de

cura e procedimentos recomendados pelo fabricante. >

Aplicação: aplicar tração continua em ângulo normal i
superficie ensaiada, à velocidade de 3mm/minuto em máquim
universal de tração até o rompimento, registrando a força atuante

no momento do rompimento. » Amostragem: o resultado de un
ensaio é a média dos resultados dc traeionamento de cinec

corpos de prova. Apresentação: devem ser apresentados foto;
dos respectivos tampos e de onde os corpos de prova foran
extraídos: fotos do equipamento e dos dispositivos de tração; o;

valoresindividuais obtidos em cada corpo dc prova e desvio;
considerados; a média dos resultados apurados, e outra;

PRESSÃOdf: ALTA AC

deve trazer a;
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variáveis consideradas relevantes pelo laboratório, além do‘
dados do responsável técnico e do laboratório. Validação; í

média dos resultados das forças de rompimento dos cinco corpo:

de prova que compõem o ensaio, não deve ser inferior a 7 kN oi
280N/cml

resultarindividualmente inferior a 5 kNou 200N/cm^. F.nsaio dt

descolamento sob tração após aquecimento: » Descrição: uir

tampo injetado com a superfície revestida de laminadc

melaminico de alta pressão, colado com adesivo bi componente
após examinado para verificar perfeita colagem cm todo (

perímetro, deve ser aquecido em estufa seca com ventilaçãc
forçada, c permanecer à temperatura de 60 o C, e no máximo i

10% de umidade relativa, por 30 minutos. Após esfriamento
devem ser extraidos cinco (5) corpos de prova medindo 7 x 7cm

O local das extrações na peça injetada, deve ser livre de volume:

ou ressaltos em sua superfície inferior, de modo que o corpo dr
provas resulte em uma sobreposição de duas camadas planas. Nc

lado superior do corpo dc prova, faceado pelo laminado de altt
pressão se risca (com um instrumento dc metal duro) un'

quadrado de 5cm x 5cm até que a ba.se de ABS transpareçt
através do risco e o quadrado de 25cm- fique perfeitamentí
delimitado. Este ".sanduíche" deve ser colado nas duas faces ao:

dispositivos de tração, por toda a área de 25cm^ (ver ilustração
1) com adesivo à base de Cianoacrilato. respeitando o tempo d(
cura e procedimentos recomendados pelo fabricante. >

Aplicação: aplicar tração contínua em ângulo normal é

superfície ensaiada, à velocidade de 3mm/minuto em máquini
universal dc tração até o rompimento, registrando a força atuante
no momento do rompimento. » Amostragem; o resultado de un"
ensaio é a media dosresultados do tracionamento de cinco corpo:

de prova. » Apresentação; devem ser apresentados fotos do:

respectivos tampos e de onde os corpos de prova forarr
extraídos; fotos do equipamento e dos dispositivos de tração; o:

vaioresindividuais obtidos em cada corpo de prova c desvio:

considerados; a média dos resultados apurados, e outra:
variáveis consideradas relevantes pelo laboratório, além do:

dados do responsável técnico e do laboratório. » Validação: i

média dos resultados das forças de rompimento dos cinco corpo:

de prova que compõem o ensaio, não deve ser inferior a 7 kN oi

280N/cm^ .sendo que nenhum ponto pode resultai
individualmente inferior a 5 kN ou 200N/cm^. O controle dt

qualidade compreende duas etapas: Avaliação de Protótipo - V

Etapa (detalhar conforme CIT); Análise da Produção - 2“ Etap:
(detalhar conforme CIT). ● Portaria INMETRO n° 282. de 26 dt

agosto de 2020, que estabelece a classificação de risco dt

atividades econômicas associadas aos atos públicos dc libcraçàc

sob responsabilidade do Inmetro no âmbito da Avaliação dí

Conformidade compulsória. ● Portaria INMETRO n° 401. de 2f

de dezembro de 2020. que aprova os requisitos de Avaliação dí

Conformidade para móveis escolares - cadeiras e mesas par:

conjunto aluno individual
ABNTNBR 14006:2008 - Móveis escolares- Cadeiras emesa:

para conjunto aluno individual. LAUDOS DE ENSAIOS CJA-

06B 1 - Ensaios gerais da norma 14006 de certificação. 2 ●

Ensaio corrosão por exposição em câmara névoa salina 1200 hs

3 - Ensaio corrosão por exposição à atmosfera úmida saturadí

1080 hs. 4 - Ensaio corrosão por exposição ao dióxido dt

enxofre 1248 hs. 5 - Ensaio para determinação do efeito dt

produtos químicos domésticos Reagente sabão 5%. (astrr
dl308:2020) 6

antibacteriana cm tinta. (,jis z 2801) 7 - Ensaio de resistência c

flexibilidade de assento/encosto em resina plástica, (isse
178:2019) 8

(quantitativo) tampo abs. 9 - Ensaio de impacto izod asto

d256:20l0 no tampo abs 10- Ensaio de deslocamento espontânet

sob aquecimento, ensaio Deslocamento sob traição, ensaio dt
deslocamento sob tração Após aquecimento (tampo abs). 11 ■

Ensaio de análise química migração de metais pesados abnt nbi
nm300-3:2011 para assento, encosto, tampo abs. 12 - ensaio dt

análise química migração de metais pesados abnt nbr nm 300-
3:2011 para mesa e cadeira

cja06b. 13 - Certificado do conjunto aluno fornecido por umí

QCP acreditada pelo inmetro,

sendo nenhum podfpontoque

Consolidado. NORMAS

Ensaio para avaliação da atividadt

Identificação por infravermelho do polímero

24 12.300,00Estante de aço com 06 prateleira.s: Características: Estante

desmontável de aço com 06 prateleiras com 200Qmm de alture

Pandin Und 2C 615,00
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por 920mm de largura com 450mm de profundidade. Prateleiras
06(Seis) prateleiras em chapa dc aço # 22 (0.75mm) na medidí

de 30mm(A) x 915mm(L) x 450mm(P) com dobras duplas nas

laterais (4 dobras perpendiculares sendo a T 12mm com 90°, í
2'' a 30mm com 90°. a 3^ a 915mm com 90°. a 4*' a 30mm coo

90° e termina com 12mm) c triplas nas partes frontais t

posteriores (6 dobras perpendiculares sendo a P' dobra a lOmrt
com 90°. a 2° a lOmm com 90°. a 3“ a 30mm com 90°m a 4“ í

450mm com 90°. a 5“ a 30mm com 90°. a 6° a lOmm com 90° c

temiinacom lOmm). com 2 reforços tipo ômega na parte intemí
medindo 20 x 40 x 900mm com 4 dobras sendo P' a 15mm con

90°, 2“ a 20mm com 90°, 3“ com 40mm a 90°. 4“ a 20mm con

90° e termina com I5mm e reforço alma na parte frontal t

irazcira da prateleria em formato ü confeccionado em chapa d(
aço #14(1.90mm), tendo a medida de 27.5mm(A) x 884mm(L;
com 2 dobras sendo a P a i 1 mm com dobra curva dc 90° a 2‘’ í

27,5mm com dobra curva dc 90° e termina com 32,5mm fixados

ao frontal e trazeira da prateleira por sistema de solda a fusão.
Seguindo o disposto no item
4.4.2 da norma ABNT 13961:2010 com bordas arredondadas {

livres de rebarbas. e não devem ter arestas cortantes conforme

ensaio de bordas cortantes (5.8 da NM 300-1). Colunas

04(Quatro) colunas confeccionadas cm chapa de aço # 1^

(1.90mm) medindo 2000mm de altura dobra perfiladaem "P" df

30x30 mm com 40 regulagens de altura em furaçào oblongí
possibilitando uma regulagem e um travamento mais eficaz das

prateleiras. Admite opcionalmente reforço X nas laterais t

lundo. ou fechamento total com chapas laterais e chapas de
fundos, acompanham lambesm 69 parafusos com porcas
scxtavüdas zincadas de ‘A x 14. Reforço em “X" Lateral e 1'undc

: 4 (quatro) "X" lateral na medida de 650mmx30mm e I "X" de

Fundo na medida de 1 l50mmX30mm confeccionados em chapt
de aço #18(1,20mm). ACABAMENTO: Tratamento anti-

corrosivo por um processo dc nanotccnologia e pintun

eletrostática a pó (tinta Hibrida) com camada dc 30 a 40 microns

com secagem em estufa a 240 °C. Processo com rigorosc
controle de qualidade analisado por um laboratório certificade
pelo INMETRO atendendo as normas da NBR 8094:1983 '

Material metálico revestido e não revestido a corrosão poi

exposição a Névoa Salina", onde é feito ensaio dc corrosàc

acelerada com névoa salina por SOOhrs segundo a norma NBR

5770, devendo o grau de corrosão determinado conforme a iSC

4628- 3, não devendo ser maior que Ri 1. conforme item
4.3.1 da norma ABNT 13961:2010. Pintura cictrostátict

controlada por Reciprocador. tornando à aplicação uniforme
Capacidade: Peso recomendado por prateleira 82 kg distribuído:
dc forma uniforme. DIMENSÕES EXTERNAS (ALTURA X
LARGURA X PROFUNDIDADE): 2000mm X 920mm X

450mm. O licitante vencedor do certame deverá apresentar poi

parte do fabricante os documentos abaixo direcionados a esu

órgão: Laudo de conformidade ergonômica para com a NR 17

por profissional de ergonomia certificado pela ABERGO corr

validade a vencer, em papel timbrado do profissional que faz i

analise, emite e assina o laudo, com foto do produto e sus

descrição técnica em documento do fabricante, menção a normt

NR -17. analise e conclusão, data c validade. Cadastro técnict

federa! de Certificado de regularidade perante o IBAMA códigt
7 -4 (fabricação de estruturas dc madeira e de moveis e 3 -1(

fabricação de artefatos de ferro, aço e de metais não -ferroso:

com ou sem tratamento de supcrficie. inclusive galvanoplastia
Certidão de registro dc pessoa jurídica CREA. Certidão dt

responsabilidade técnica dc profissional CREA, Laudo de nevoí
salina NBR -8094/1983 500 horas. Laudo de Câmera úmidj

NBR -8095/2015 500 horas. Termo de garantia de 24 mese;
contra defeitos de fabricação em nome do fabricante c

credenciamento em nome do licitante autorizando a revender o:

produtos e prestar assistência técnica. Apresentar Certificado dt
conformidade ABNT NBR 13961:2010.

25 Pandin Und 1C 4.230.00 42.300,00Roupeiro dc Aço com 08 Portas Sobrcpo.stas:

Características: Roupeiro de aço confeccionado em chapa de açc
# 26 (0.45mm) totaimente montáve! com travas invertidas tipe
unha de gato que dispensa a utilização de parafu.sos, possui ^
vãos com 8 portas sobrepostas em aço chapa #26 (0.45mm) corr

encaixe total por dentro do vão. composto por 1 módulo inicial c
3 complemento. LATER.AIS: confeccionadas em chapa de aço ^
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26 (0.45mm) nas medidas de l850mm(A) x 400mm{P) com ‘

iravas de cada lado tipo garras para fixação das prateleiras
lateral esquerda com 4 dobras sendo a V‘ a 14mm com 90°. a 2‘

a 14mm com 90°. a 3^ a 25mm com 90°. 4^ a 400mm com I78‘

cm curva e lateral direita com 3 dobras sendo V a lOmni con

45°. a 2“ a 25mm com 90° a 3^" a 40ümm com 178° em curvi

RRTAGIJARDAS: confeccionadas em chapa de aço # 2(

(0.45mm) nas medidas de 1850mm(A) x 345mm(L) sendo qm

em sentido horizontal tem 2 dobras, a 1“ a 30mni com 180°. a 2'

a 345mm com 180° e tennina com 30mm. com sistema de garra:

invertidas para fixação das prateleiras, posicionadas de acorde

com 0 modelo. PRATELEIRAS: confeccionadas em chapa dt
medida:# {0,45mm)

40mm(E)X340mm(L)X392mm{P) com 3 dobras na visãc
frontal sendo a L a 27mm com 90°. a 2^ a 40mm com 90°. a 3“ £

392mm com 90° e termina com 27mm. com sistema de unhas dt

galo para travamento nas laterais e fundos, sendo. 3 garras dt

fundo e I lateral direita e 1 lateral esquerda, com abertura err
alto relevo de 25mmx4mm do lado direito e fundo destinada ac

26aço nas

encaixe interno dos cabides de polipropileno. PORTAS
confeccionadas em chapa de aço # 26 (0.45mm) nas medida:

860mm(A) x 292mm(l.) x l5mm(E) com reforço na vertical tipe
ümega. com Furação para ventilação na parte superior direita di
cada porta com 15 furos circulares com 6mm de diâmetro err

formação triangular com espaçamento de 15mm entre os furos

sem dobradiças, com articulação pivotante mediante PINC

ARRUEI.ADO SUP FASTFIXX com encaixe em furação ní
parte superior da porta travando na parte inferior da prateiein

acima c PINO INFERIOR FASTFIXX para encaixe na parte
inferior da porta a uma Bucha de nylon fixada a prateleira base

com um estampo na parte interna inferior da porta formande
uma aba dobrável para travamento do pino. Fechamento atrave:

varão composto por 2 barras circulares galvanizadas BTC CL

4.60mm 1006 R2. acoplado a uma lingüeta moldada nç
dispositivo possibilitando um travamento triplofsupcrior
inferior e central), garantindo maior segurança para o produto

sendo fixado a porta com a utilização de 2 pinos guias part

regulagcm do varão e travado pelo pitão(dÍspositivo parr

cadeado injetado em nylon com 33% fibra de vidro na cor preta

ou fechaduratipo yale. BASE: confeccionadas em chapa de aço í

24 (0.60mm) nas medidas 40mm(E)X340mm(L)X392mm(P'
com 3 dobras na visão frontal sendo a F' a 27mm com 90°. a 2" £

40mm com 90°. a 3“ a 392mm com 90° e termina com 27mm

com sistema de unhas de gato para travamento nas laterais c

fundos, sendo. 3 garras de fundo c I lateral direita e 1 latera

esquerda, com 4 estampos cm baixo relevo em formato circulai

destinado ao encaixe e fixação dos pés. Pés: No modulo inicia

acompanham 4 pés c no modelo complemento 2 pés en'
polipropileno alto impacto medindo 122mm(A) com diâmetro dc

3" composto por sistema com regulagem de altura de I6mm

Acess()rio: acompanham o produto dois cabides de encaixe poi

vão. Montagem: Utilizando os módulos iniciais, permití
montagem em série ilimitada através dc parafusos 1/4 x 3/8 con-

lentilha para união dos módulos. Na utilização de módulo:
complementos a fabrica indica conjunto com 1 modulo inicial (
no máximo 3 módulos complemento com as mesma:
características do modulo inicial. Estrutura: Confeccionada en

chapa de aço laminada a frio U 26(ü.45rnin) e # 24(0,60mm)

Utilizando chapas de aço laminada a frio na especificação SAT

1008. ACABAMENTO Tratamento anti-corrosivo por un

processo de nanotecnologia e pintura cletrostática a pó (tint£
liibrida) com camada de 30 a 40 mícrons com secagem en

estufa a 240 °C . Processo com rigoroso controle de qualidade

analisado por um laboratório certificado pelo INMETRC
atendendo as normas da NBR 8094:1983 " Material mctálicc

revestido e não revestido a corrosão por exposição a Névot
Salina", onde é feito ensaio de corrosão acelerada com névoi

salina por 500hrs segundo a norma NBR 5770, devendo o grai

dc corrosão determinado confonne a ISO 4628-3:2015. nãc

devendo ser maior que Ri 1. conforme item 4.3.1 da nomu

ABNT 13961:2010. Pintura cletrostática controlada poi

Reciprocador. tomando à aplicação uniforme. Capacidade poi

prateleira I5kg. DIMENSÕES (ALTURA x LARGURA >
PROFUNDIDADE): Externas: I930mm x 1380mm x 400mrr
Internas: 865mm x 265mm x 375mm. O licitante vencedor d(
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certame deverá apresentar por parte do fabricante os documento;

abaixo direcionados a este órgão: Laudo de conformidadt
ergonômica para com a NR 17. por profissional de ergonomif

certificado pela ABERGO com validade a vencer, em pape
timbrado do profissional que i'ay. a analise, emite e assina c

laudo, com foto do produto e sua descrição técnica en

documento do fabricante, menção a norma NR-17. analise c

conclusão, data e validade. Cadastro técnico federal dc

Certificado de regularidade perante o IBAMA código 1-A

(fabricação de estruturas de madeira e de moveis e 3-1C

fabricação de artefatos de ferro, aço e de metais não-ferroso;
com ou sem tratamento de superficie, inclusive galvanoplastia
Certidão de registro de pessoa jurídica CREA. Certidão dt

responsabilidade técnica de profissional CREA. Laudo dc nevoí

salina NBR-8094/1983 500 horas segundo NBR 5770. Laude
de Câmera úmida NBR-8095/2015 500 horas. Laudo dc

Dióxido de Enxofre NBR-8096/1983 - 500 horas ou 21 ciclos dc

24 horas.

26 Cadeira de Uso Múltiplo Geral:

Empilhável, com assento e encosto injetados cm polipropileno
com orificios para facilitar perspiração no assento e no encosto

cor à definir, dimensões mínimas de 460 mm de largura para c

assento. 390 mm de profundidade de superficie para assento, 30(
mm de altura total absoluta do encosto e 460 mm de largura tota

útil do encosto. Fixação do encosto à estrutura com isolamentc

em relação à estrutura para não marca o plástico e fixação fina
através de plugs com a mesma cor do encosto. Fixação dc

assento através de encaixe sob pressão e rebites de alumínio oi

parafusos especiais para plástico. Estrutura fixa tipo 04 pé;
manufaturada em aço carbono de seção oblonga com travessa;
sob 0 assento em tubos de seção cilíndrica. Todas as terminaçõe;

de tubo deverão ser protegidas por ponteiras injetadas en

termoplástico preto com acoplagem tipo externa. Suporte dc

encosto confeccionado cm duas hastes tubulares oblongas c

todos os componentes metálicos deverão ser desengraxados
estabilizados e receber tratamento anliferruginoso e acabamente

em pintura eletrostática a pó de cor preta. Apresenta braçe

escamotcávcl. Certificações de evidência mínima da qualidade c
compromisso ambiental: - Laudo Ergonômico cm conformidade

com requisitos da NR -17. Portaria MTP 423/2021, emitido poi

Profissional competente. O Laudo deve conter fotografias oi

imagens, além de especificações e detalhamento que possan

oferecer, indubitavelmente, elementos de evidência pan

identificar que se trata do mesmo produto ou produto de mesnií
família/linha de produção ofertada. Não serão aceitos laudo:

genéricos, sem identificação detalhada do produto objeto dt

análise. Devem estar acompanhados da devida ART doserviçe

caso emitidos por Engenheiro, com comprovante de quitaçãc
Guia e documento CREA do Profissional. ca.so emitidos poi

Ergonomista. devem vir acompanhados do Certificade

ABERGO válido do Profissional e. caso seja emitido por médicc
do trabalho, deverá vir do comprovante de registro no CRM. ●

Evidência da resistência à corrosão do processo de pintura

através de relatório dc ensaio, emitido por laboratório acreditade

pela Cgcre/Inmetro, demonstrando conformidade com exposiçãc
à névoa salina, conforme ABNT NBR 8094:1983 por. pele
menos. 240 hora.s em e.spécimes de prova com segmento:
tubulares soldados entre si com MiG e com película de tinte
eletrostática, que possam representar a transformação industria
da qual derivam as partes metálicas do móvel, com avaliação dt

corrosão RiO (ABNT NBR ISO 4628 -3:2015) e empolamentc
dO/tO conforme ABNT NBR 5841:2015; e - Relatório de ensaie

emitido por laboratório acreditado pela Cgcre/lnmetro.
evidenciando Grau de aderência GrO ou XO/YO para a pelícuh
de tinta, conforme
Norma ABNTNBR 11003:2009.

Frisokar Und 5C 305,00 15.250.0C

27 4.450,00Impei Und 5 890,00Armário de Cozinha Aéreo em Aço com 03 Portas:

composiçâo/material:

pintura/revestimento: Pintura eletrostática a pó porta: 3
compartimentos: 3 prateleiras: 3 dimensões do produto
montado (cm): 28,0 (P) x 105,0 (L) x 55,00 (A). Laudo

de nevoa salina NBR-8094/1983 500 horas segundo
NBR 5770. Laudo de Câmera úmida NBR-8095/2015

500 horas Laudo de Dióxido de Enxofre NBR-8096/1983

Brancoor: aço
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- 500 horas ou 21 ciclos de 24 horas. Laudo de

Dióxido de Enxofre NBR-8096/1983 - 500 horas ou 21

ciclos de 24 horas

28 Cadeira de Escritório Giratória:

Operacional com braços reguláveis, conforme ABNT NBR
13962/2018. Encosto: em tela flexível à base de poliéster

estruturado em quadro injetado em resina termoplástico do allt
desempenho. O encosto em tela flexível, com célula.s abertas t

penneáveis ao ar. facilita a perspiraçào. que é a troca térmica dc
usuário com o ambiente, aumentando o fator conforto. Encoste

interligado ao mecanismo através dc uma lâmina em chapa d(

aço. com espessura mínima de 6.5 mm com acabamento atravéf

de coluna injetada em material termoplástico em alta pressão

Encosto provido de regulagem de altura através de crenialheirí
interna (automático, sem o uso de botões ou manipulos dc

rosqueamento), com 10 pontos de parada e curso vertical de 6f

mm. Espaldar de encosto alto. cuja extensão vertical é de 57(

mm e largura útil dc 470 mm. Assento: estruturado em chassi dc
polipropileno injetado

anatômico de espessura mínima de 10.5 mm. estofamento en

espuma flexível de poliuretano injetada moldada com espessurc

média mínima predominante dc 50 mm, dotado dc carenagem dc

contra capa para o assento injetada em polipropileno que protejí
todo 0 contra assento e bordos. Largura do assento de 495 mm c

profundidade de superfície de 485 mm. Revestimento em tecide
tipo crepe, em poliéster em cor a definir de acordo com a cartel;

do fabricante. Mecanismo: mecanismo operacional do lipc
contato permanente que possibilita ajuste de altura do assento
ajuste de altura do encosto e ajuste de inclinação do encosto, dc
maneira independente entre si. Base giratória dc cinco hastes en

aço tubular de perfil semi oblongo 20x45x1.50 mm soldadas ao:

anéis centrais para alojamento da coluna, elementos metálico:

com pintura eletrostática a pó de cor preta e com capa únic<

injetada em PP (polipropileno) de cor preta que recobre toda ;

porção superior das patas. Diâmetro externo nominal de 70(

mm. Coluna à gás para ajuste milimétrico da altura do assento i

amortecimento ao sentar e curso nominal dc variação vertical dc

115 mm. Rodízios de duplo giro tipo injetados em poiiamida
nylon com fibra de vidro de cor preta, cuja fixação dispense
solda ou buchas para alojamento do pino dos rodízios, com roda:

de 50 mm de diâmetro c pistas em nylon (tipo H). Braços con

regulagem de altura, com estrutural vertical manufaturado en

resina de engenharia do tipo nylon com fibra de vidro oi

polipropileno com fibra dc vidro ou ainda em aço com pintun
eletrostática e carenagem injetada em PP. ambos dc cor preta

●Apoia braço injetado em PU (poliuretano) de pele integral con

textura com dimensões de 70 mm de largura útil e 240 mm dc

comprimento útil, curso nominal de regulagem de altura de 8f
mm. Ajuste de altura dos braços acionado por botão com mol;

de auto retomo, permitindo o ajuste em 8 pontos dc parada

Apoio de cabeça acoplado ao quadro estrutural do encosto
estruturado e revestido com os mesmos materiais empregados nc

eneosto. com dimensões úteis nominais de 250 x 110 mm

ajusiável em, altura, ângulo e aproximação/afastamento anterc

posterior. Certificações de evidência mínima da qualidade <

compromisso ambiental: Certificado de Conformidade emitide

por OCP aereditado pelo Inmetro em sistema 5 para ABNT NBR
13962:2018.

requisitos da NR -17. Portaria MTP 423/2021. emitido poi

Profissional competente. O Laudo deve conter fotografias oi

imagens, além de especificações e detalhamento que possan

oferecer, indubitavelmente, elementos de evidência par;

identificar que se trata do mesmo produto ou produto de mesm;
família/linha de produção ofertada. Não serão aceitos laudo:
genéricos, sem identificação detalhada do produto objeto d;
análise. Devem estar acompanhados da devida ART doser\'içc
caso emitidos por Engenheiro, com comprovante de quitaçãc

Guia e documento CREA do Profissional, caso emitidos poi

Ergonomisia. devem vir acompanhados do Certificade
ABERGO válido do Profissional c. caso seja emitido por médicc

do trabalho, deverá vir do comprovante de registro no CRM. ■
CTFAPP no IBAMA válido em nome do fabricante do móveis ●

Certificado de Cadeia de Custódia ESC ou CERFLOR emitide

por Certificadora Acreditada em nome do fabricante ou d(

Frisokar Und 1C 1.240,00 12.400,00

compensado muitilaminadeou em

Laudo Ergonômico cm conformidade coo

.2.
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licitante; - Relatórios de ensaio, emitidos por laboratório:
acreditados pela Cgcre/lnmetro. comprovando as característica:

das espumas, constando os seguintes índices de performance: ●

Força de Indentaçào a 25% de no máximo 250 N c a 65% de nc

mínimo 750 N. gerando fator conforto derivado das forças de

indentaçào maior que 2.3 conforme método ABNT NBR
9176/2016; - Deformação Permanente à Compressão a 90% de
no máximo 5.0%. conforme método ABNT NBR 8797/2017: ●

Perda de espessura por fadiga dinâmica de, no máximo. 5% e

perda de força de indentaçào à 25% e 65% de. no máximo, 10%

conforme método ABNT NBR 9177/2016 ou versão posterior; ●
Espuma isenta de CT'Cs emitido por laboratório devidamentí

acreditado pelo Inmelro: - Espuma isenta de cinzas, cujo teor dt
cinzas seja de. no máximo. 1% conforme ABNT NBR

14961:2019. - Densidade mínima da espuma de 45 kg/mc
conforme ABNT NBR 8537:2015; - l.audo de queima di
espuma de poliuretano conforme ABNT NBR 9178:2022 coo

tolerância máxima de 100 mm/min para velocidade da queimj
ou versão posterior da Norma, com fotograllas das amostra:
utilizadas no ensaio.

Total: 1.467.455.00

CLAUSULA QUARTA - DO REAJUSTAMENTO EM SENTIDO ESTRITO - REAJUSTE:

Os preços contratados são fixos e irreajustáveis no prazo de um ano.
Dentro do prazo de vigência do contrato e mediante solicitação do Contratado, os preços poderão sofrer reajuste
após o interregno de um ano, na mesma proporção da variação verificada no IPCA-IBGE acumulado, tomando-se
por base o mês de apresentação da respectiva proposta, exclusivamente para as obrigações iniciadas e
concluídas após a ocorrência da anualidade.
Nos reajustes subsequentes ao primeiro, o interregno mínimo de um ano será contado a partir dos efeitos
financeiros do último reajuste.
No caso de atraso ou não divulgação do índice de reajustamento, o Contratante pagará ao Contratado a
importância calculada pela última variação conhecida, liquidando a diferença correspondente tão logo seja
divulgado o índice definitivo. Fica o Contratado obrigado a apresentar memória de cálculo referente ao
reajustamento de preços do valor remanescente, sempre que este ocorrer.
Nas aferições finais, o índice utilizado para reajuste será, obrigatoriamente, o definitivo.
Caso 0 índice estabelecido para reajustamento venha a ser extinto ou de qualquer forma não possa mais ser
utilizado, será adotado, em substituição, o que vier a ser determinado pela legislação então em vigor.
Na ausência de previsão legal quanto ao índice substituto, as partes elegerão novo índice oficial, para
reajustamento do preço do valor remanescente, por melo de termo aditivo.
O reajuste poderá ser realizado por apostilamento.

CLAUSULA QUINTA - DA DOTAÇÃO:
As despesas correrão por conta da seguinte dotação, constante do orçamento vigente:
RECURSOS NÃO VINCULADOS DE IMPOSTOS; TRANSFERÊNCIAS DO FUNDEB; OUTROS RECURSOS

VINCULADOS À EDUCAÇÃO; TRANSFERÊNCIAS DE RECURSOS DO FNDE; 07.00 SEC MUN EDUCAÇÃO;
12.361.2003.1029 ADIQUIRIR EQUIPAMENTOS E MOBILIÁRIOS; 12.361.2003.2015 MANTER AS AÇÕES EM
EDUCAÇÃO - RECURSOS FUNDEF; 12.361.2003.2017 MANTER AS ATIVIDADES DO PROGRAMA DINHEIRO
DIRETO ESCOLA

MUNICIPAIS; 12.365.2003.2021 MANTER A PRE-ESCOLA 4.4.90.52.01 EQUIPAMENTOS E MATERIAL

PERMANENTE.

PDDE; 12.365.2003.1012 CONSTRUIR, AMPLIAR E/OU EQUIPAR AS CRECHES

CLÁUSULA SEXTA - DO PAGAMENTO:

O pagamento será efetuado mediante processo regular e em observância ás normas e procedimentos adotados
pelo Contratante, da seguinte maneira: Para ocorrer no prazo de trinta dias, contados do período de
adimplemento.

CLÁUSULA SÉTIMA - DO PRAZO E DA VIGÊNCIA:

O prazo máximo de entrega do objeto ora contratado, que admite prorrogação nas condições e hipóteses
previstas no Art. 57, da Lei 8.666/93, está abaixo indicado e será considerado da emissão do Pedido de Compra:
a - Entrega: 5 (cinco) dias.
A vigência do presente contrato será determinada: até o final do exercício financeiro de 2024, considerada da data
de sua assinatura.

CLAUSULA OITAVA - DAS OBRIGAÇÕES DO CONTRATANTE:
a - Efetuar o pagamento relativo ao fornecimento efetivamente realizado, de acordo com as respectivas cláusulas
do presente contrato;
b - Proporcionar ao Contratado todos os meios necessários para o fiel fornecimento contratado;
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c - Notificar o Contratado sobre qualquer irregularidade encontrada quanto à qualidade de produto fornecido,
exercendo a mais ampla e completa fiscalização, o que não exime o Contratado de suas responsabilidades
contratuais e legais;
d - Designar representantes com atribuições de Gestor e Fiscal deste contrato, nos termos da norma vigente,
especialmente para acompanhar e fiscalizar a sua execução, respectivamente, permitida a contratação de
terceiros para assistência e subsídio de informações pertinentes a essas atribuições. Nesse sentido foram
designados: Avenys Soares de Souza, Secretária de Educação, como Gestor; e Mônica Mendes da Silva,
Secretária Adjunto de Administração, para Fiscal.

CLÁUSULA NONA - DAS OBRIGAÇÕES DO CONTRATADO:
a - Executar devidamente o fornecimento descrito na cláusula correspondente do presente contrato, dentro dos
melhores parâmetros de qualidade estabelecidos para o ramo de atividade relacionada ao objeto contratual, com

observância aos prazos estipulados;
b - Responsabilizar-se por todos os ônus e obrigações concernentes à legislação fiscal, civil, tributária e

trabalhista, bem como por todas as despesas e compromissos assumidos, a qualquer título, perante seus
fornecedores ou terceiros em razão da execução do objeto contratado;

c - Manter preposto capacitado e idôneo, aceito pelo Contratante, quando da execução do contrato, que o
represente integralmente em todos os seus atos;
d - Permitir e facilitar a fiscalização do Contratante devendo prestar os informes e esclarecimentos solicitados;
e - Será responsável pelos danos causados diretamente ao Contratante ou a terceiros, decorrentes de sua culpa
ou dolo na execução do contrato, não excluindo ou reduzindo essa responsabilidade a fiscalização ou o
acompanhamento pelo órgão interessado;
f - Não ceder, transferir ou subcontratar, no todo ou em parte, o objeto deste instrumento, sem o conhecimento e a

devida autorização expressa do Contratante:
g - Manter, durante a vigência do contrato, em compatibilidade com as obrigações assumidas, todas as condições
de habilitação e qualificação exigidas no respectivo processo licitatório, apresentando ao Contratante os
documentos necessários, sempre que solicitado.

CLÁUSULA DÉCIMA - DA ALTERAÇÃO E RESCISÃO:
Este contrato poderá ser alterado com a devida justificativa, unilateralmente pelo Contratante ou por acordo entre
as partes, nos casos previstos no Art. 65 e será rescindido, de pleno direito, conforme o disposto nos Arts 77 78 e

79, todos da Lei 8,666/93.

O Contratado fica obrigado a aceitar, nas mesmas condições contratuais, os acréscimos ou supressões que se
fizerem nas compras, até o respectivo limite fixado no Art. 65, § 1° da Lei 8.666/93. Nenhum acréscimo
supressão poderá exceder o limite estabelecido, salvo as supressões resultantes de acordo celebrado entre os
contratantes.

CLÁUSULA DÉCIMA PRIMEIRA - DO RECEBIMENTO:

Executado o presente contrato e observadas as condições de adimplemento das obrigações pactuadas, os
procedimentos e prazos para receber o seu objeto pelo Contratante obedecerão, conforme o caso, às disposições
dos Arts. 73 a 76. da Lei 8.666/93.

CLÁUSULA DÉCIMA SEGUNDA - DAS PENALIDADES:

A recusa injusta em deixar de cumprir as obrigações assumidas e preceitos legais, sujeitará o Contratado,
garantida a prévia defesa, às seguintes penalidades previstas nos Arts. 86 e 87, da Lei 8.666/93; a - advertência;
b - multa de mora de 0,5% (zero vírgula cinco por cento) aplicada sobre o valor do contrato por dia de atraso na

entrega, no início ou na execução do objeto ora contratado; c - multa de 10% (dez por cento) sobre o valor
contratado pela inexecução total ou parcial do contrato; d - simultaneamente, qualquer das penalidades cabíveis
fundamentadas na Lei 8.666/93 e na Lei 10.520/02.

Se o valor da multa ou indenização devida não for recolhido no prazo de 15 dias após a comunicação ao
Contratado, será automaticamente descontado da primeira parcela do pagamento a que o Contratado vier a fazer
jus, acrescido de juros moratórios de 1 % (um por cento) ao mês, ou, quando for o caso, cobrado judicialmente.

CLÁUSULA DÉCIMA TERCEIRA - DA COMPENSAÇÃO FINANCEIRA:
Nos casos de eventuais atrasos de pagamento nos termos deste instrumento, e desde que o Contratado não
tenha concorrido de alguma forma para o atraso, será admitida a compensação financeira, devida desde a data
limite fixada para o pagamento até a data correspondente ao efetivo pagamento da parcela. Os encargos
moratórios devidos em razão do atraso no pagamento serão calculados com utilização da seguinte fórmula: EM =
N X VP X I, onde; EM = encargos moratórios; N = número de dias entre a data prevista para o pagamento e a do
efetivo pagamento; VP = valor da parcela a ser paga; e I = índice de compensação financeira, assim apurado: I =
(TX 100) 365, sendo TX = percentual do IPCA-IBGE acumulado nos últimos doze meses ou, na sua falta, um

novo índice adotado pelo Governo Federal que o substitua. Na hipótese do referido índice estabelecido para a
compensação financeira venha a ser extinto ou de qualquer forma não possa mais ser utilizado, será adotado, em
substituição, 0 que vier a ser determinado pela legislação então em vigor.

CLÁUSULA DÉCIMA QUARTA - DO FORO:

Para dirimir as questões decorrentes deste contrato, as partes elegem o Foro da Comarca de Rio Tinto.

ou
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E. por estarem de pleno acordo, foi lavrado o presente contrato em 02(duas) vias, o qual vai assinado pelas partes
e por duas testemunhas.

Marcação - PB, 12 de Março de 2024.

TESTEMUNHAS PELO CONTRATANTE

—

ELISELMA SILVA DE OLIVEIRA

Prefeita

008.062.314-08

J)
Ia^

0

PELO CONT

PONTU>

ESCRIT

Jordão^
071.459.TO<

:Cld DE MOVEIS PARA

D,
fo d' arvalho Pereira

1
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