Marcagio

ESTADO DA PARAIBA )
PREFEITURA MUNICIPAL DE MARCAGAO

VALOR DE REFERENCIA: Pesquisa de mercado

1.0.DO OBJETO
1.1. Constitui objeto da respectiva solicitagéo: Contratagdo de empresa do ramo pertinente para aquisicdo de Moveis destinada
a secretaria de educagao do municipio de Marcagao — PB.

2.0. DA PESQUISA DE MERCADO
2.1. Com base nos custos para execugao do objeto da contratacdo em tela, obtidos mediante pesquisa de mercado devidamente
realizada nos termos da legislagéo, regulamentos e normas vigentes, relacionamos abaixo o menor prego encontrado.

2.2. Més que serviu de base para elaboracao da referida pesquisa: Dezembro de 2023.
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CODIGO

DESCRIGAO DO ITEM

UNIDADE

QUANTIDADE

P. UNITARIO

P. TOTAL

1

Mesa Secretaria:

Mesa Reta com tampo em MDP25mm, retaguardas em MDP BP 15 mm ¢ pés
tubulares com ponteiras sextavadas na medida de 750mm(A) x 1200mm(L.) x 60(
mmi(P), seguindo as caracteristicas abaixo: Tampo: Confeccionado em MDP BH
25mm) (Particulas de Média Densidade) fabricado através de particulas dg
madeira com resinas sintéticas (Ureia Formol),revestido por ambas as faces por
uma folha celulosica decorativa banhada em solugio melaminica fixada atraves dd
um processo de prensa de baixa pressio com acabamento em fita em PVC
poliestireno) com 2mm espessura com bordas aparenies. Retaguarda da mesa
IConfeccionado em MDP BP (15mm) (Particulas de Média Densidade) fabricadc
atraves de particulas de madeira com resinas sintéticas (Ureta Formol), revestid
por ambas as faces por uma folha celuldsica decorativa banhada em solugiic
melaminica fixada através de um processo de prensa de baixa pressio medindo]
1084mm(L) x 250mm(P) x 1Smm (E), fixada através de 02 canaletas de ago
MEDIDA TAMPO: 25mm(A) x 1200mm (L.2) X 600 mm(P) MEDIDAY
RETAGUARDAS:1084mm(L) X 250mm (A). Pés da Mesa - Confeccionado em
chapa de ago 18 (1.20mm), em formato tubular, medindo 50mm(L) x 30mm(P
fcom passagem para fios, apoiado em 04 ponteiras regulaveis sextavada sendo 02
ide cada um dos pés para proporcionar melhor nivelamento e maior estabilidade o
mesa, possui 1 canaleta soldada para fixagdo das retaguardas. Ponteiras: em
formato sextavado confeccionadas em poliestireno sobre uma base rosca
lacopladas aos tubos inferores com utilizagio de buchas plasticas que permite ¢
regulagem quando ha desnivel do piso facilitando assim o manuseio do produto)
ACABAMENTO: Todas a partes em ago recebem Tratamento anti-corrosivo por
um processo de nanotecnologia e pintura eletrostatica a po (tinta Hibrida) com
lcamada de 30 a 40 microns com secagem em estufa a 240 °C. Processo cony
rigoroso controle de qualidade analisado por um laboratorio certificado pelg
INMETRO atendendo as normas da NBR 8094:1983 " Material metalico revestid
ke ndo revestido a corrosdo por exposigio a Névoa Salma”. onde ¢ feito ensaio dg
lcorrosdo acelerada com nevoa salina por S00h, devendo o grau de corrosic
ideterminado conforme a 1SO 4628-3, nio devendo ser maior que Ri 1, conformg
item 4.3.1 da norma ABNT 13961:2010. Pintura eletrostatica controlada por
Reciprocador, tornando & aplicagio uniforme. DIMENSOES - ALTURA: 750mmy
LARGURA:1200mm  PROFUNDIDADE:600mm O licitante  vencedor  de
certame  deverd apresentar por parte do fabricante o0s documentos abaixg
direcionados a este orgdo: Laudo de conformidade ergondmica paracomaNR 17
por profissional de ergonomia certificado pela ABERGO com validade a vencer
lem papel timbrado do profissional que faz a analise, emite ¢ assina o laudo, con
foto do produto e sua descrigio téenica em documento do fabricante, mengio
norma NR-17, analise e conclusdo, data e validade. Cadastro téenico federal dg
(Certificado de regularidade perante o IBAMA codigo 7-4 (fabricagiio de estruturag
ide madeira e de moveis e 3-10 fabricagiio de artefatos de ferro, ago e de metai
ndo-ferrosos com ou sem tratamento de superficie, inclusive galvanoplastia
(Certidio de registro de pessoa juridica CREA. Certidio de responsabilidady
teenica de profissional CREA. Laudo de nevoa salina NBR-8094/1983 500 horas
Laudo de Ciamera umida NBR-8095/2015 500 horas Laudo de Dioxido dd
Enxofre NBR-8096/1983 - 500 horas ou 21 ciclos de 24 horas

Und

10

897,00

8.970,00

(Cadeira Giratoria
(Operacional de encosto médio, com bragos regulaveis e com. no minimo, ajustey
e movimentos independentes para alura do assento, altura do encosto, inclinagic
o encosto. rodizios de duplo giro, giro de 360 graus do assento encosto ¢ allur:
dos apoia bragos. Encosto: Estruturado em compensado multilaminado anatomicd
de espessura minima de 10 mm, estofamento em espuma flexivel de poliuretan
injetada moldada com espessura média predominante de, no minimo, 30 mm
largura do encosto minima de 400mm ¢ extensiio vertical mimima de 350 mm
Acabamento dos bordos do encosto em perfil de PVC extrudado ¢ revestimentc
do encosto em tecido em cor a definir de acordo com a cartela do fabricante
Contra encosto em laminado sintélico. Assento: estruturado em compensada

multilaminado anatémico de espessura minima de 12 mm. estofamento e
respuma flexivel de poliuretano injetada moldada com 35 mm de espessura mum‘nz]

Und

900,00

9.000,00

Pesquisa mercado. Doc. 125683/23. Data: 03/04/2024 13:05. Responsavel: Luan F. P. de Oliveira.

Impresso por convidado em 31/10/2025 08:42. Validagdo: 8C44.82F4.A0D9.B146.CE45.453F.75C1.01AA.
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evestimento do assento em tecido em cor a definir de acordo com a cartela d
fabricante, perfis e bordo em PVC extrudado. Fixa¢3o dos elementos 2o chassi d
assento e encosto através de parafusos e porcas garras de ago zincado. Largu
minima do assento de 450mm e profundidade de superficie minima do assento d
410 mm. Mecanismo do tipo contato permanente com as costas do usuario,
acionado através de duas alavancas para ajuste de altura do encosto, inclinagéo d
E:lcosto através de cremalheira interna com no minimo 7 pontos de parada e 7

Enédia predominante com contra assento em laminado sintético ou TNT

m, e altura do assento através do acionamento do pistdo a gas. Mecanism
fabricado em materiais de engenharia como ago carbono com pintura eletrostati
A po e elementos zincados, além de resinas termoplasticas de engenharia injetad:
em alta pressdo. Acabamento cor preta. Coluna para ajuste de altura e giro de 360
o assento & gds, com classificagdo de qualidade e seguranga conforme EN DIN
16955:2017 com curso vertical de ajuste de, no minimo, 100 mm, dotada de
telescopio para acabamento e protegio da coluna de 03 estagios injetado em
termopldstico de cor preta. Base de cinco patas em ago carbono tubular, com ag
patas em tubo de ago de se¢do retangular ou semi oblonga ou quadrada ou similar,
sendo a altura minima da viga de 35 mm e soldadas por meio de MIG oy
eletrofusdio a anéis centrais de estabilizagdo ¢ conificagdo da coluna e das patas
Pintura eletrostatica a po de cor preta. Capa plastica tnica injetada em PP de cos
lpreta que reccbre toda a porg#o superior das paras da base. Fixagdo dos rodizios
jatravés de estampagem das paredes dos tubos das patas, sem utilizago de buchd
Iplastica ou solda para fixagdo dos pinos. Rodizios: de duplo giro do tipo “H” co
eixo vertical de, no minimo, 10 mm, com anel elastico metdlico para fixagdo d
rodizio a base sem o uso de bucha plastica ou solda, didmetro das rodas de, n
ll:inimo, 48 mm, com rodas duplas. Bragos regulaveis com corpo em chapa de ag

om largura minima de 50 mm, vincada e com espessura de chapa minima de 4,
mm, com pintura eletrostatica a p6 de cor preta. Carenagem e apoias superiore
injetados em termopléstico de cor preta do tipo PP, com botéo de acionamento d
altura os bragos na parte lateral externa da carenagem. Ajuste com curso minim
de 60 mm e, em no minimo, 6 pontos. Largura uitil minima do apoia brago de 7
m e comprimento util de no minimo 240 mm. Certificagdes de evidéncia minim:
a qualidade e compromisso ambiental: - Laudo Ergonémico em conformidad
om requisitos da NR-17, Portaria MTP 423/2021, emitido por Profissiona
mpetente. O Laudo deve conter fotografias ou imagens, além de especificacde:
detathamento que possam oferecer, indubitavelmente, elementos de evidéncid
ra identificar que se trata do mesmo produto ou produto de mesma familia/linha
e produgdo ofertada. Nao serdio aceitos laudos genéricos, sem identificagiid
etalhada do produto objeto da andlise. Devem estar acompanhados da devi
RT do servigo caso emitidos por Engenheiro, com comprovante de quitagi
uia e documento CREA do Profissional, caso emitidos por Ergonomista, deve
ir acompanhados do Certificado ABERGO valido do Profissional e, caso sej
mitido por médico do trabalho, devera vir do comprovante de registro no CRM
- CTFAPP no IBAMA vilido em nome do fabricante do méveis - Certificado dg
Cadeia de Custodia FSC ou CERFLOR emitido por Certificadora Acreditada ej

mome do fabricante ou do licitante; - Relatorios de ensaio, emitidos po
laboratdrios acreditados pela Cgcre/Inmetro, comprovando as caracteristicas d
espumas, constando os seguintes indices de performance: - Forga de Indentagio o
25% de no maximo 250 N e a 65% de no minimo 750 N, gerando fator confortg
derivado das forgas de indentagfio maior que 2,3 conforme método ABNT NBR]
9176/2016; - Deformagdo Permanente 4 Compressio a 90% de no maximo 5,0%
conforme método ABNT NBR 8797/2017; - Perda de espessura por fadigal
dindmica de, no maximo, 5% e perda de forga de indentagdo a 25% e 65% de, no
miximo, 10%, conforme método ABNT NBR 9177/2016 ou versio posterior;
Espuma isenta de CFCs emitido por laboratorio devidamente acreditado pela
Inmetro; - Espuma isenta de cinzas, cujo teor de cinzas seja de, no maximo, 194
conforme ABNT NBR 14961:2019. - Densidade minima da espuma de 45 kg/m3
conforme ABNT NBR 8537:2015; - Laudo de queima da espuma de poliuretang
conforme ABNT NBR 9178:2022 com toleréncia maxima de 100 mm/min parg
velocidade da queima ou vers&o posterior da Norma, com fotografias das amostras
utilizadas no ensaio

esa com tampo de 25mm com sua medida total de 750mm(A) x 2000mm(L) x
00mm(P), com acabamento em fita em PVC (Poliestireno) com 2mm espessurd
com bordas aparentes encabegadas. Tampo da mesa: Tampo em MDP25mm
Particulas de Média Densidade) fabricado através de particulas de madeira co:
resinas sintéticas (Ureia Formol), revestido por ambas as faces por uma foll
celuldsica decorativa banhada em solugfio melaminica fixada através de u
processo de prensa de baixa pressdo medindo: 2000mm(L) x 900mm(P) x 25m
E), com acabamento em fita em PVC (Poliestireno) com 2mm espessura co:
bordas aparentes encabegadas. Retaguarda da mesa: Confeccionado em MDP BH
15mm) (Particulas de Média Densidade) fabricado através de particulas dd
madeira com resinas sintéticas (Ureia Formol), revestido por ambas as faces por
luma folha celulésica decorativa banhada em solu¢do melaminica fixada através dd
um processo de prensa de baixa pressdo medindo: 1290mm(L) x 250mm(P)
15mm (E), fixada ao tampo ¢ aos pés utilizando sisterna girofix com castanhas def
15mm e pinos 6mm com rosca soberba. Pés da mesa: Confeccionado em MDP BP
25mm) (Particulas de Média Densidade) fabricado através de particulas de
madeira com resinas sintéticas (Ureia Formol), revestido por ambas as faces poq
uma folha celulésica decorativa banhada em solugZo melaminica fixada através de
um processo de prensa de baixa pressfo medindo 680mm(A) x 600mm(L) N
25mm(E), com 2 espagadores injetados em poliestireno com pintura metalizada

Em Reunido: Und 2 1.500,00 3.000,00

na medida de 15mm(A) x 50mm(L) x 15mm(P) utilizados como arremate d
cabamento entre tampo € pés, ponteira tipo Octogonal com espessura de (Smm)d
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esnivel do piso facilitando assim o manuseio do produto, fixado ao tampa
tilizando sistema girofix com castarhas de 1Smm e pinos 6mm com roscad
soberba. DIMENSOES (ALTURA x LARGURA x PROFUNDIDADE): 750mm
x 2000mm x 900mm. O licitante vencedor do certame deverd apresentar por partg
o fabricante os documentos abaixo direcionados a este orgdo: Laudo dqg
conformidade ergonomica para com a NR 17, por profissional de ergonomia
certificado pela ABERGO com validade a vencer, em papel timbrado dd
profissional que faz a analise, emite e assina o laudo, com foto do produto e sug
escrigdo técnica em documento do fabricante, mengdo a norma NR -17, analisd
conclusdo, data e validade. Cadastro técnico federal de Certificado dg
gularidade perante o IBAMA codigo 7 4 fabricagio de estruturas de madeira ¢
e moveis e 3-10 fabricagdo de artefatos de ferro, ago e de metais ndo-ferrosos
com ou sem tratamento de superficie, inclusive galvanoplastia. Certidio dd
registro de pessoa juridica CREA. Certidio de responsabilidade técnica dd
[profissional CREA.

Eolieslireno (Plastico de Alto Impacto) que permite a regulagem quando hd

adeira Fixa de Escritério: Und 20 280,00 5.600,00,
PES palito com assento e encosto estruturado em compensado multilaminado dd
pessura minima de 10 mm, com fixagdo a estrutura por meio de porcas de garra
e ago zincado e parafusos métricos ou similares, em polegada, espuma dg
oliuretano flexivel injetada moldada de espessura total atil minima de 20 mm, ddq
Ita densidade, alta resiliéncia, isenta de CFC e alta durabilidade e resisténcia
romovendo longa vida itil ao assento ¢ encosto. Revestimento em tecido em cox
definir de acordo com a cartela do fabricante, com contra encosto em laminadd
intético, contra assento em laminado sintético ou TNT ¢ arremate de bordos em
erfil polimérico extrudado de cor cinza ou preta. Estrutura fixa do tipo 4 pég
alito com suporte duplo de encosto e soldada por processo MIG, tubos de ago dd
iagmetro minimo de 19 mm e espessura de prede de no minimo 1,20 mm
imensdes minimas de assento de 420 mm de largura por 380 mm dd
rofundidade de superficie. Dimensdes minimas de encosto de 350 mm de largural
r 270 mm de extensdo vertical. Certificagdes de evidéncia minima da qualidadg
compromisso ambiental: - Laudo Ergondémico em conformidade com requisitos
a NR-17, Portaria MTP 423/2021, emitido por Profissional competente. O Laudq
eve conter fotografias ou imagens, além de especificagdes e detathamento qud
ssam oferecer, indubitavelmente, elementos de evidéncia para identificar que s¢
rata do mesmo produto ou produto de mesma familia/linha de produgio ofertada
%0 serifo aceitos laudos genéricos, sem identificagdo detalhada do produto objetd
a analise. Devem estar acompanhados da devida ART do servigo caso emitidog
r Engenheiro, com comprovante de quitagdo Guia ¢ documento CREA dd
Profissional, caso emitidos por Ergonomista, devem vir acompanhados do
Certificado ABERGO vilido do Profissional e, caso seja emitido por médico da
trabalho, devera vir do comprovante de registro no CRM. - CTFAPP no IBAMA
valido em nome do fabricante do méveis - Certificado de Cadeia de Custédia FSC
ou CERFLOR emitido por Certificadora Acreditada em nome do fabricante ou dqg
licitante; - Relatorios de ensazio, emitidos por laboratérios acreditados peld
Cgcre/Inmetro, comprovando as caracteristicas das espumas, constando oS
seguintes indices de performance: - Forga de Indentag@io a 25% de no méximo 250
N e a 65% de no minimo 750 N, gerando fator conforto derivado das forgas de
indentagdo maior que 2,3 conforme método ABNT NBR 9176/2016; o
Deformagdo Permanente 4 Compressdo a 90% de no maximo 5,0%, conformd
método ABNT NBR 8797/2017; - Perda de espessura por fadiga dindmica de, nd

dximo, 5% e perda de forga de indentagdo a 25% e 65% de, no maximo, 10%
conforme método ABNT NBR 9177/2016 ou versdo posterior, - Espuma isenta dd
CFCs emitido por laboratério devidamente acreditado pelo Inmetro; - Espuma
isenta de cinzas, cujo teor de cinzas seja de, no maximo, 1% conforme ABNT
INBR 14961:2019. - Densidade minima da espuma de 45 kg/m3 conforme ABNT]
INBR 8537:2015; - Laudo de queima da espuma de poliuretano conforme ABNT]
INBR 9178:2022 com tolerincia maxima de 160 mm/min para velocidade dﬂ

ucima ou versdo posterior da Norma, com fotografias das amostras utilizadas nq
52i0.

Arquivo de Ago 4 Gavetas: Und 6 1.900,00 11.400,00
P/ PASTAS SUSPENSAS CARACTERISTICAS: Arquivo com 4 gavetas
confeccionado em chapa de ago #22 (0,75mm) normatizada e laminada a frio nas
laterais, fundo, tampo superior e frentes das gavetas, Trilho Corredicd
550mm(L)x42mm(A) em chapa 1,20mm com I8 pares de esferas dc ago. Tampq
[Superior - confeccionado em chapa de ago #22 (0,75mm) normatizada e laminad:

la frio na medida de 36mm(A) x 470mm(L) x 630mm(P) com 4 dobras na su:

largura sendo a 1 a 15mm com angulo de 90°, a 2° a 36mm com angulo de 90°

3° a 470mm com édngulo de 90°, a 4* a 36mm com dngulo de 90° ¢ termina co

15mm, e 4 dobras na sua profundidade sendo a 1* a 15mm com angulo de 90°,

2° a 36mm com angulo de 90° a 3° a 470mm com angulo de 90°, a 4® a 36mm co!

ngulo de 90° e termina com {5mm, com fechadura tipo Yale com 2 chaves ¢
longador em ARAME BTC 5,3mm para articulagiio do vardo de travamento das
vetas. Seguindo o disposto no item 4.4.2 da norma ABNT 13961:2010 cony
rdas arrcdondadas ¢ livres de rebarbas, e ndo devem ter arestas cortanteq
nforme ensaio de bordas cortantes (5.8 da NM 300-1) LATERAIS 4
onfeccionado em chapa de ago #22 (0,75mm) normatizada ¢ laminada a frio ng
edida de 1302mm(A) x 630mm(P) com 6 dobras na sua largura sendo a 1* 4
15mm com angulo curvo de 180°, a 2° a 20mm com angulo de 90° a 3° a 26mm
om dngulo de 90° a 4” a 630mm com dngulo de 90°, a 5" a 18mm com dngulo dd
°a 6 a 18mm com dngulo curvo de 180° e termina com 15mm com 6 reforgoy
internos tipo "Omega” com 4 dobras perpendiculares de 90° (medida 1271x93mm
m chapa # 24 (0,60mm) nas laterais do produto, sendo a 1* dobra de 90° a 10mm
* dobra de 90° a 20mm, 3° dobra de 90° a 30mm, 4* dobra de 90° a 20mny
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llen'nin:mdo com 10mm. Fixados verticalmente por sistema de ponteamento na
laterais do produto. Seguindo o disposto no item 4.4.2 da norma ABNT]
13961:2010 com bordas arredondadas ¢ livres de rebarbas, ¢ nio devem ter arestas
cortantes conforme ensuio de bordas cortantes (5.8 da NM 300-1
IRETAGUARDA - confeccionado em chapa de ago #22 (0,75mm) normatizada d
laminada a frio na medida de 1208mm(A) x 427,5mm(P) com 4 dobras na suy
largura sendo a 1* a 15mm com angulo curvo de 180°, a 2° a 20mm com angulg
de 90° a 3° a 427,5mm com dngulo de 90° a 4° a 200mm com éngulo curvo de
180° e termina com |5mm Trava frontal horizontal tipo U (15x15x15mm) entrd
as 2(duas) primeiras gavetas cm chapa #18 (1,20mm) Trava na base inferior
frontal em chapa #20 (0,90mm), com 4 dobras sendo a 1* de 90° a 10mm, a 2° d
l:0° a 15mm, a 3° de 90° 45mm, a 4° de 90° a 40mm e termina com 10mm. Trava
a base inferior tiaseira em chapa #20 (0,90mm), em formato U com 2 dobras, g
1* de 90° a 15mm, a 2" de 90° a 45mm e termina com | Smm. Acompanha ki
komposto por 4 cantoneiras ¢ 4 sapatas regulaveis 5/16 confeccionadas em
poliestireno de alto impacto, 4 buchas com rosca interna 5/16 e 12 parafusog
cabega chata de 3,5 x 10mm para fixagdio. Todas as chapas de ago utilizadas nesse
produto seguem a especificagiio SAE 1008 Sistema de deslizamento das gavetay
por trilhos, corrediga telescopica de abertura total, prolongamento no curso dq
comprimento nominal, deslizamento com esferas de aco. Pega tnica de montagem
esquerda ou direita e trava fim de curso aberto que permite a retirada da gaveta]
confeccionada em ago galvanizado na espessura de 1,20mm com 18 pares dd
esferas em cada lado. A - Gavetas montaveis no sistema de dobras com travamento
icom utilizando cantoneiras traseiras com 250mm (A) em formato L 15x15mm
confeccionada em Ago (Al+Zn) #20(0,50mm) com 4 garras de fixagZo ct::j
ravamento por encaixe a lateral Direita e Esquerda ao fundo e 2(duas) cantonei
ontais com 245mm (A) com em formato L 15X15mm confeccionada em
alvalume (Al+Zn) #20(0,90mm) com 2 garras de fixagdo com travamento pof
ncaixe com lado pré definido, sendo uma aplicada ao lado direito e outra ao ladd
squerdo, sendo utilizadas para fixagdo da frente ao corpo da gaveta, sendo as
edidas externas da gaveta 300mm(A )x394mm(L)x553mmy(P), fundo em chapa
e ago #22 (0,75mm), hastes para pastas suspensas (medida 470x30mm) em
alvalume (Al+Zn) #20 (0,90mm) reforgada pelo sistema de dobra em Omega
ente das gavetas em chapa de ago #22 (0,75mm) fixados através de parafusos
4-10 em furagdo oblonga que possibilitam uma regulagem precisa. Seguindo d
isposto no item 4.4.2 da norma ABNT 13961:2010 com bordas arredondadas d
livres de rebarbas, e ndo devem ter arestas cortantes conforme ensaio de bordas
ortantes (5.8 da NM 300-1) Hastes para pastas suspensas (medida 485x30mm
m chapa de ago #20 (0,90mm) revestida com uma camada de liga AlZn(Aluminiq
Zinco) aplicado pelo processo de imers3o a quente, reforgada pelo sistema de
rfilamento em Omega, com revestimento na parte superior com perfil tipo “U"
em PVC Seguindo o disposto no item 4.4.2 da norma ABNT 13961:2010 com
bordas arredondadas ¢ livres de rebarbas, ¢ ndo devem ter arcstas cortantey
kconforme ensaio de bordas cortantes (5.8 da NM 300-1) Cantoneiras de fixagiq
ftraseira (medida 250mm "A" com dobra em L 15mmX15mm chapa #20(0,90mm
revestida em Galvalume (Al+Zn) aplicado pelo processo de imersdo a quente, con
i garras de fixagdo e 2 cantoneiras frontais (medida 245mm "A" com dobra em L
1SmmX15mm chapa #20(0,90mm) revestida em Galvalume (Al+Zn) aplicadd
lo processo de imersdo a quente B - Bordas latcrais com 100mm de altura com
1* dobra em 90° a 95mm do fundo e a 2* dobra a 5Smm da 1° formando um reforga
lateral para sustentagdio da gaveta, com 22 recortes a cada 25mm destinada 3
olocacdio de compressores tamanho Oficio(comprof). C - Porta etique
stampado em baixo relevo na parte superior esquerda da gaveta (medi
IS5mmx32mm) com abertura em sentido vertical na extremidade direita
esquerda. D - Puxador estampado (embutido) em toda extens#o superior da gave
latravés de um sistema de dobras sendo, 1* dobra de 45°com 25mm, 2* dobra dq
[90° com 25mm 3 dobra de 90° com 20mm terminando com [0mm na parte
superior da gaveta na totalidade de sua largura com acabamento perfil em PVC ng
fcor cinza cristal ou grafite. Seguindo o disposto no item 4.4.2 da norma ABNT]|
13961:2010 com bordas arredondadas e livres de rebarbas, e ndo devem ter arestas
cortantes conforme ensaio de bordas cortantes (5.8 da NM 300- 1) E - Reforgo
pelo sistema de perfilamento em “dmega”, mantendo as propriedades do aga
reforando a estrutura do arquive. F - Reforgo, gaveta, hastes, retaguarda ¢ tampq
rpomcadas com solda ponto, conforme normas técnicas (AWSSAEDS-9M)
analise e teste de resisiéncia através de ensaio de cisalhamento por tragdo. G 4
[Fechadura cilindrica do tipo Yale com sistema articulado contendo 2 chaves e com
sistema de fechamento simultineo das gavetas mediante tranca de 25mm (L) N
1300mm(A) #18 (1,20mm) revestida com uma camada de liga Al -Zn (Aluminio
e Zinco) aplicado pelo processo de a imersio quente. ACABAMENTO
[Tratamento anti -corrosivo por um processo de nanotecnologia ¢ pintury
leletrostatica a po (tinta Hibrida) com camada de 30 a 40 microns com secagem em
lestufa a 240 °C. Processo com rigoroso controle de qualidade analisado por um
llaboratério certificado pelo INMETRO atendendo as normas da NBR 8094:1983
" Material metalico revestido e ndo revestido a corrosdo por exposi¢do a Névod
Salina", onde é feito ensaio de corros3o acelerada com névoa salina por 560h
evendo o grau de corrosio determinado conforme a [SO 4628 -3:2015, nig
evendo ser maior que Ri 1, conforme item 4.3.1 da norma ABNT 13961:2010
intura eletrostatica controlada por Reciprocador, tomando & aplicagdo uniforme |
APACIDADE DE PESO E QUANTIDADE DE PASTAS O peso recomendada
or gaveta € de 55 kg bem distribuidos. A quantidade de pasta varia de 40 a 50 por]
aveta. Segue tabela abaixo das dimensdes do arquivo e gavetas: DIMENSOES
ALTURA x LARGURA x PROFUNDIDADE): Extemas: 1362mm x 470mm x
630mm Internas das gavetas:245mm x 392mm x 513mm O licitante vencedor dq
certame deverd apresentar por parte do fabricante os documentos abaixo
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irecionados a este orgdo: Laudo de conformidade ergondmica para coma NR 17
r profissional de ergonomia certificado pela ABERGO com validade a vencer
m papel timbrado do profissional que faz a analise, cmite e assina o laudo, com
foto do produto e sua descrigdo técnica em documento do fabricante, mengo 2
norma NR -17, analise ¢ conclusdo, data e validade. Cadastro técnico federal dd
ertificado de regularidade perante o IBAMA codigo 7 -4 (fabricagio dd
truturas de madeira e de moveis ¢ 3 -10 fabricagdio de artefatos de ferro, ago &
e metais ndo -ferrosos com ou sem tratamento de superficie, inclusivd
alvanoplastia. Certiddo de registro de pessoa juridica CREA. Certiddo do
sponsabilidade técnica de profissional CREA. Laudo de nevoa salina NBR 4
094/1983 500 horas Laudo de Camera umida NBR -8095/2015 500 horas Termo
e garantia de 24 meses contra defeitos de fabricagdo em nome do fabricante d
credenciamento em nome do licitante autorizando a revender os produtos e prestag
pssisténcia técnica. Apresentar Certificado de conformidade ABNT NBR
13961:2010

[Armario de Aco Montivel com 02 Portas: Und 20 1.980,00 39.600,00
Caracteristicas: Confeccionado em chapa de ago #26(0,45mm) normalizada
laminada a frio nas laterais, fundo e portas. Com travas estruturais em chapa de
o #20 (0,90mm). A - Produto montivel utilizando sistema de travas, alavanca ¢
nha, desenvolvidas em altas tecnologias de estampagem, ndo havendd
ecessidade de utilizagdio de parafusos. B - Trava superior confeccionada em
hapa de ago #20 (0,90mm) com 3 dobras perpendiculares sendo a 1* a 25mm com|
0°, 2 2* a 25mm com 90°, a terceira a 15mm com 90° ¢ termina com 10mm, ¢
com sistema de alavanca para travamento nas laterais. C - Trava inferios
confeccionada em chapa de ago # 20 (0,90mm) 2 dobras perpendiculares sendo a
1* a 26mm com $0°, a 2" a 45mm com 90° e termina com 15Smm ¢ com sistema
l::avanca para travamento nas laterais. D - Portas com fechamento sobreposto co‘:q
edidas esquerdas e direitas de 432mm(L)x1920mm(A) em chapa de ago #26
0,45mm), lado esquerdo moldado por 2 dobras sendo a 1* a 390mm com 225°, 4
2" a 20mm com 135° ¢ finaliza com 30mm, ¢ lado direito com sistema de puxadog
festampado caracterizado por 4 dobras sendo a 1% a 388mm com 315°, 2 2 2 20mm
com 45°, a 3* a 25mm com 90°, a 4*a 15mm com 90° e finaliza com uma dobi
em curva de 360°, com acabamento em perfil PVC na cor ciiiza cristal ou grafite
B3 reforgos em “Omega™ na horizontal ¢ | na vertical em chapa de ago #2
0,45mm) laminada a frio com 4 dobras, 1* a Smm com 90°, 2° a 15mm com 90°
3* 2 25mm com 90°, 2 4° a |5mm com 90° ¢ termina com Smm com furagdo pa
iventilagdo no canto superior de cada porta com 15 furos circulares com 6mm d
didgmetro em formagdo triangular com espagamento de 15mm entre os furos, s¢
dobradigas, com articulagio pivotante mediante PINO ARRUELADO SU
FASTFIXX com encaixe em furagdo na parte superior da porta travando na part
inferior da prateleira acima e PINO INFERIOR FASTFIXX para encaixe na part
inferior da porta 2 uma Bucha de nylon fixada a prateleira base, com um estam,
a parte intema inferior da porta formando uma aba dobravel para travamento d
ino. E - laterais em chapa de ago #26 (0,45mm) com 1980mm(A) com ga
travamento da prateleira inferior e superior para travamento do produto coi
istema de cremalheira estampada na propria lateral com 27 posi¢des d
gulagens e tendo em sentido horizontal 5 dobras, sendo a 1* dobra a 10mm co
180°, 2* dobra a 20mm com 90°, a 3* a 25mm com 90°, a 4* a 400mm com 180°
ermina com 10mm. F - Contém | pratelcira fixa e 3 prateleiras moveis com op¢i:
e regulagem por cremalhciras de 50 em 50mm, ambas em chapa de ago #2
0,45mm) normalizada Jaminado a frio nas medidas de 30mm(A) x 895mm(L)
50mm(P) com 6 dobras em sua profundidade sendo a 1* a 5mm com 90°,a 2*
10mm com 90°, a 3° a 30mm com 90°, a 4* a 350mm com 90°, a 5* a 30mm co!
0°, 2 6> a 10mm com 90° e finaliza com Smm ¢ 4 dobras em sua largura sendo
1*a 10mm com 90°, a 2" a 30mm com 90°, a 3* a 895mm com 90°, a 4* a 30m
m 90° e termina com 10mm, com reforo Omega com 890mm de largu
ntralizado abaixo da prateleira confeccionado cm chapa de ago 24(0,60mm) ¢
dobras perpendiculares sendo a 1> a 10mm com 90°, a 2° a 8,50mm com 90°,
? com 24mm com 90° a 4* com 8,5mm com 90° e termina com 10mm. G
etaguarda confeccionada em chapa de ago #26(0,45mm) em sistema bipartido,
sendo cada parte na medida de 1980mm(A) x 446mm(L) unidas por um sistem
de encaixe sobreposto com dobras curvas invertidas, com 2 dobras na horizontal
sendo a 1® a 10mm com 270° a 2° a 446mm com 270° ¢ termina com |0mm ¢ n:
vertical com 2 dobras sendo a 17 a 1980mm com 90° e a 2" a 10mm com 270°
termina com 3mm. Fechadura cilindrica do tipo Yale com 2 chaves co
{ravamento da porta na prateleira fixa central. Acompanha kit composto por 4
cantoneiras e 4 sapatas regulaveis 5/16 confeccionadas em poliestireno de altg
impacto, 4 buchas com rosca intema 5/16 ¢ 12 parafusos 3,5 X 13mm
IACABAMENTO Tratamento anti-corrosivo por um processo de nanotecnologia
le pintura eletrostatica a pé (tinta Hibrida) com camada de 30 a 40 microns cora

secagem em estufa a 240 °C. Processo com rigoroso controle de qualidad
alisado por um laboratério certificado pelo INMETRO atendendo as normas d:
ETBR 8094:1983 " Material metélico revestido e ndo revestido a corrosio pof
xposi¢do a Névoa Salina”, onde ¢ feito ensaio de corros2o acelerada com névog
salina por 500h, devendo o grau de corrosdo determinado conforme a 1SO 4628-
3, nio devendo ser maior que Ri 1, conforme item 4.3.1 da norma ABNT]|
13961:2010. Pintura elctrostatica controlada por Reciprocador, tornando 4
plicagdo uniforme. Capacidade de Peso O peso recomendado por prateleira ¢ d
0 Kg (bem distribuidos). DIMENSOES (ALTURA x LARGURA
ROFUNDIDADE): Externas: 2007mm x 900mm x 400mm Internas : [910mm X
895mm x 375mm O licitante vencedor do certame devera apresentar por parte dq
fabricante os documentos abaixo dirccionados a este oOrgdo: Laudo dd
onformidade ergondmica para com a NR 17, por profissional de ergonomi
ertificado pela ABERGO com validade a vencer, em papel timbrado d
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profissional que faz a analise, emite e assina o laudo, com foto do produto e sug
escrigdo técnica em documento do fabricante, mengiio a norma NR-17, analise ¢
conclusdo, data e validade. Cadastro técnico federal de Certificado de tegularidade
perante o IBAMA cédigo 7-4 (fabricagiio de estruturas de madeira e de moveis ¢
3-10 fabricagdio de antefatos de ferro, ago ¢ de metais ndo-ferrosos com ou sem
tratamento de superficie, inclusive galvanoplastia. Certiddo de registro de pessoa
juridica CREA. Centiddo de responsabilidade técnica de profissional CREA|
Laudo de nevoa salina NBR-8094/1983 500 horas. Laudo de Camera (tmida NBR
8095/2015 500 horas. Laudo de Didxido de Enxofre NBR-8096/1983 500 horas
ou 21 ciclos de 24 horas.

7 Quadro de Avisos em Metal: Und 5 780,00 3.900,00
Quadro em metal para fixagdo de avisos. DIMENSOES E TOLERANCIAS
Largura: 1500 mm +/- 10 mm; Altura: 900 mm +/- 10 mm; CARACTERISTICAS;
Moldura com cantos arredondados em aluminio anodizado fosco: Fundg
iconfeccionado em MDF 10mm; Acabamento em chapa de ago branca magnética;
Sistema de fixagdo invisivel permitindo instalagdo na vertical ou horizontal. Laudo
lde nevoa salina NBR-8094/1983 500 horas. Laudo de Camera iimida NBRA
8095/2015 500 horas. Laudo de Didxido de Enxofre NBR-8096/1983 500 horag
jou 21 ciclos de 24 horas.

8 IArmario de A¢co Montavel Com 02 Portas: Und 10 1.800,00 18.000,00
Caracteristicas: Confeccionado em chapa de ago #22 (0,75) normalizada laminada
a frio nas laterais, no fundo ¢ portas, A - Produto montavel utilizando sistema d¢
ftravas, alavanca e urha, desenvolvidas em altas tecnologias de estampagem, nid
havendo necessidade de utilizagdo de parafusos. B - Trava superior confeccionadg
iem chapa de ago #20 (0,90mm) com 3 dobras perpendiculares sendo a 1* a 25mm
com 90°, a 2° a 25mm com 90°, a terceira a 15mm com 90° ¢ termina com 10mm,
e com sistema de alavanca para travamento nas laterais. C - Trava inferiof
confeccionada em chapa de ago # 20 (0,90mm) 2 dobras perpendiculares sendo 3
1* a 20mm com 90°, a 2° a 45mm com 90° ¢ termina com | Smm e com sistema de
jalavanca para travamento nas laterais. D - Laterais confeccionadas em chapa de
ago #22 (0,75mm) sendo 4 dobras na perpendiculares em sentido vertical com 4
1°a 5Smm com 180° a 2® a Smm com 90°, 3" a10mm com 90°, a 4% a 1 580mm com
180° ¢ termina com 5mm e na sua profundidade com 6 dobras sendo a 1% a Smi

com 180°, a 2* a 20mm com 90°, a 3* com 25mm a 90°, a 4° a 450mm com 90°,

5* a 10mm com 90° a 6 com 180° termina com Smm, com sistema de engate po!
cremalheiras com espagamento de SO em 50 mm para como suporte pa

prateleiras. seguindo o disposto no item 4.4.2 da norma ABNT 13961:2010 co

bordas arredondadas ¢ livres de rebarbas, ¢ n3o devem ter arestas cortantes
conforme ensaio de bordas cortantes (5.8 da NM 300-1) E - Portas confeccionadag
em chapa de ago #22 (0,75mm) com fechamento scbreposto com medidag
esquerdas e direitas de 432mm(L)x1520mm(A), lado csquerdo moldado por 2
idobras sendo a 1° a 390mm com 225° a2® a 20mm com 135° ¢ finaliza com 30mm
ke lado direito com sistema de puxador estampado caracterizado por 4 dobras sendd
a1 a 388mm com 315°, a 2* a 20mm com 45°,a 3° a 25mm com 90°, a 4® a 1 Smm|
icom 90° ¢ finaliza com uma dobra em curva de 360°, com acabamento em perg

PVC na cor cinza cristal ou grafite, 3 reforgos em “Omega” na horizontal e 1

vertical em chapa de ago #22 (0,75mm) laminada a frio com 4 dobras, 1* a Sm)
icom 90°, 2° a 15mm com 90°, 3* a 25mm com 90°, a 4" a | Smm com 90° ¢ terming
com Smm, scguindo o disposto no item 4.4.2 da norma ABNT 13961:2010 conq
bordas arredondadas e livres de rebarbas, ¢ ndo devem ter arestas cortantes
conforme ensaio de bordas cortantes (5.8 da NM 300-1) F - Porta articulada pof]
idobradigas 30mm de altura na chapa #20 (0.90mm) soldada através de solda pontd
keletronico-pneumatico e pino anelado (3,85mm x 62mm) de anticulagio reforgadd
zincado branco, projetas de modo a evitar movimentos involuntarios, bem comd
travamentos ou affouxamentos indesejados ou perda de funcionalidade de
lqualquer componente conforme item 4.4.3 da norma ABNT 13961:2010, devendd
iprojetadas de modo a minimizar o risco de tombarem sobre as mios do usuario.
conforme disposto no item 4.4.4 da norma ABNT 13961:2010. G - Contém 2
rateleiras moveis com opgdo de regulagem por cremalheiras de 50 em 50 mm d
| fixa, ambas em chapa de ago #22 (0,75mm) normalizada laminado a frio nag
edidas de 30mm(A)x897mm(L)x350mm(P) com 6 dobras em sua profundidade
sendo a 1* a Smm com 90°, a 2° a 10mm com 90°, a 3* a 30mm com 90°, a 4° g
H00mm com 90°, a 5° a 30mm com 90°, a 6* a 10mm com 90° e finaliza com Smim|
¢ 4 dobras em sua largura scndo a 1*a 10mm com 90* Fechadura cilindrica do tipd
Yale com 2 chaves com trav »da porta na prateleira fixa central. Acompanhg
kit p por 4 cantoneiras ¢ 4 sapatas reguliveis 5/16 confeccionadas ent
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 dg
nanotecnologia e pintura cletrostatica a po (tinta Hibrida) com camada de 30 a 40
microns com secagem em estufa a 240 °C. Processo com rigoroso controle de
ualidade analisado por um laboratério certificado pelo INMETRO atendendo ag
ormas da NBR 8094:1983 " Material metalico revestido ¢ ndo revestido &
icorrosdo por exposi¢lo a Névoa Salina”, onde é feito ensaio de corrosdo acelerads
com névoa salina por 500h, devendo o grau de corrosdo determinado conforme 4
1SO 4628-3:2015, ndo devendo ser maior que Ri 1, conforme item 4.3.1 da no!
JABNT 13961:2010. Pintura eletrostatica controlada por Reciprocador, tornando 4
laplicagdo uniforme. Capacidade de Peso O peso recomendado por prateleira é d
35 kg (bem distribuidos). DIMENSOES (ALTURA x LARGURA
IPROFUNDIDADE): Externas: {627mm x 750mm x 450mm Intemas: 1480mm
[745mm x 425mm O licitante vencedor do certame devera apresentar por parte d
fabricante os documentos abaixo direcionados a este oOrgio; Laudo d
conformidade ergondmica para com a NR 17, por profissional de ergonomi
certificado pela ABERGO com validade a vencer, em papel timbrado d
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profissional que faz a analise, emite ¢ assina o laudo, com foto do produto ¢ sug
descrigdo técnica em documento do fabricante, mengiio a norma NR-17, analisc g
iconclusdo, data e validade. Cadastro técnico federal de Certificado de regularidadd
rante 0 IBAMA codigo 7-4 (fabricacdio de estruturas de madeira e de moveis ¢
FIO fabricagdo de artefatos de ferro, ago ¢ de metais ndo-ferrosos com ou seimy
ratamento de superficie, inclusive galvanoplastia. Ceniddo de registro de pessod
juridica CREA. Certiddo de responsabilidade técnica de profissional CREA
ILaudo de nevoa salina NBR-8094/1983 500 horas Laudo de Cimera imida NBR
8095/2015 500 horas Termo de garantia de 24 meses contra defeitos de fabricagiq
em nome do fabricante ¢ credenciamento em nome do licitante autorizando o
revender os produtos ¢ prestar assisténcia técnica. Apresentar Certificado dg
conformidade ABNT NBR 13961:2010.

Conjunto Educacional Infatil 04 Lugares Mesa:

Deve apresentar as seguintes dimensdes: 620 x 820mm ¢ tem 590mm de altura|
Ser composta por tampo em plastico de engenharia, que deve se fixar a estruturg
or meio de encaixes, sendo 4 encaixes nas laterais da mesa (2 de cada lado), 3
ncaixes centrais e 4 parafusos. A estrutura deve ser formada por um quadrg
fabricado em tubo de ago . Nos quatro cantos do quadro, na parte inferior dg
esmo existe um cone em ago 1010/1020 onde devem montados os pés da mesa
Esse cone deve ser fabricado em tubo @ 27 com 2,25mm de parede ¢ reccber
internamente uma bucha plastica também cdnica ¢ expansivel que realiza a fixagid
idas pemas sem o uso de parafusos. As pemas devem ser fabricadas em tubo deg
aco 1010/1020 @ 1.1/2"x 0,9mm de parede ¢ possuir sapatas com regulagem de
altura em cada pé para nivelamento da mesa. As pegas metdlicas que compde 3
imesa devem receber tratamento anticorrosivo e pintura em tinta Epoxi. Cadeira
0 assento deve ser confeccionado em polipropileno copolimero injetado d
moldado anatomicamente com acabamento texturizado e dimensdes de 400 mm
de largura, 300 mm de profundidade 4 mm de espessura de parede com cantoq
arredondados,. Na parte frontal que fica em contato com as pernas do usudrig
apresenta borda arredondada com raio a fim de ndo obstruir a circulagio
sanguinea. A altura do assento até o chdo deve ser de 350 mm. O encosto deve sef
inteirigo, sem nenhum tipo de ventilagdo ou abertura, fabricado em polipropilend
lL:opolimm'o injetado ¢ moldado anatomicamente com acabamento texturizado
[Suas dimensdes devem ser de 375 mm de largura por 200 mm de altura, com
fespessura de parede média de 3,5 mm. A pega deve possuir cantos arredondados
fe ser unida & estrutura por meio de encaixes de suas cavidades posteriores aos
Eubos da estrutura metdlica da cadeira, travada por dois pinos retrateis injetadog

m polipropileno copolimero na mesma cor do », disp do a p ¢
e rebites ou parafusos. A estrutura deve fabricada em tubos de secgdo redondd
com o 19,05 mm ¢ 1,5 mm de espessura de parede dobrados ¢ soldades. Af
extremidades das pemmas da cadeira devem receber sapatas plisticas de
acabamento. Todas as pecas metilicas que compde a cadeira devem recebe
{tratamento anticorrosivo e pintura em tinta Epoxi. APRESENTAR O
SEGUINTES LAUDOS: Laudo emitido por laboratorio acreditado pel
INMETRO atestando a resisténcia ao impacto 1ZOD, da resina plastica no AB:
o Tampo sendo que a resisténcia ao impacto, média de no minimo 80 J/M.
audo emitido por laboratorio atestando veracidade da resina ABS (butadien:
stireno-acrilonitrila). < Laudo emitido pela Abergo, comprovando que
obilidrio ofertado, com imagem e medidas esta dentro da Nomm:
egulamentadora NR 17 - Ergonomia, acompanhado por copia de documento d
identidade profissional (CREA) ¢ ART paga, que comprove habilitagio
especializagdo em ergonomia ou engenharia seguranga do trabalho, para emissd
o respectivo laudo. « Relatorio de ensaio da determinagdo do teor de chumbo n
intura epoxi-po das estruturas metalicas dos moveis, conforme Lei Federal n
11.762/08 que fixa o limite maximo de chumbo permitido na fabricacdo de tint;
imobiliarias ¢ de uso infantil e escolar, vernizes e materiais similares. « Laudd
emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ASTMD790-
15 quanto a resisténcia a tensio por flexdo do assento ¢ encosto e prancheta ey
resina plastica. * Laudo emitido por laboratorio acreditado pelo INMETRO dd
acordo com a 1SO178:2010 quanto a resisténcia a tensdo por flexdo do assento d
encosto € prancheta em resina plastica. + Catalogo técnico do produtd
comprovando que o item ofertado faz parte de sua linha de fabricagdo. o
Certificado de Conformidade emitido por uma OCP, comprovando que d
[fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalica
certificado pelo Modelo S, garantindo o atendimento e conformidade s normag
IABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003
IASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM
D 2794, NBR 1SO 4628-3. Apresentar relatérios de ensaio.
* Certificado de Conformidadc do fabricante evidenciando Sistema de Gestdo ddg
Qualidade de acordo com NBR 1SO 9003/2015
e Certificado de Qualidade do fabricante dos itens, evidenciando Sistema dd
Gestio Ambiental de acordo com NBR 1SO 14001/2015

Und

20

2.350,00

47.000,00

10

[Conjunto Aluno Infantil:
0 Conjunto deve ser formado por uma cadeira e uma mesa. A cadeira deve sci
icomposta por: estrutura metalica, assento, encosto, ponteiras, sapatas ¢ fixadoreg
lasticos, ¢ dois parafusos. O assento deve ser fabricado em polipropilend
polimero injetado ¢ moldado anatomicamente com acabamento texturizado €
imensdes de 400 mm de largura, 300 mm de profundidade ¢ com espessura dd
arede média de 4 mm. A pega deve possuir os cantos arredondados ¢ montado §
estrutura por meio de um encaixe em todo o tubo da base da frente da cadeira e 2
duas) cavidades reforgadas com aletas de 2mm de espessura, que acomoda
rafusos auto atarraxantes para plastico de didgmetro 5x25 mm fenda phillips. N
rtc frontal, que ficard em contato com as pernas do usuario deve ser provido d

Und
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980,00

147.000,00
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rda arredondada com raio a fim de ndo obstruir a circulagdo sanguinea. A altu;
o asscnto até o chdo deve ser de 350 mm. O encosto deve ser inteirigo, se
enhum tipo de ventilagio ou abertura, fabricado em polipropileno copolimer
injetado ¢ moldado anatomicamentc com acabamento texturizado. S
imensdes devem ser de 375 mm de largura por 200 mm de altura, com espessur
e parede média de 3,5 mm. A pega deve possuir cantos aredondados e une-se &
strutura por meio de encaixes de suas cavidades posteriores aos tubos da estrutura
etalica da cadeira ¢ ¢ travada por dois pinos retrateis injetados em polipropilend
kcopolimero, na mesma cor do encosto, dispensando a presenga de rebites oy
parafusos. A estrutura deve ser fabricada a partir de tubos de sec¢do redonda coml
© 19,05 mm ¢ 1,5 mm de espessura de parede dobrados e soldados. O conjuntd
lestrutural deve receber banhos quimicos e pintura Epoxi em po. As extremidadeq
das pernas da cadeira devem receber sapatas plasticas de acabamento padrio FDE
Mesa: A mesa deve ter 590 mm de altura e permite a sua montagem completa po!
encaixes de seus componentes ¢ pode ser utilizada de ambos os lados, frente oy
raz dependendo da escolha do usuario. Deve possuir tampo injetado em
ermoplastico de engenharia, com pigmentagio, superficie lisa sem brilho ¢ com
formato retangular. O tampo deve se fixar ao contra tampo por meio de um encaixd
m toda a sua lateral e quatro torres para fixagdo por parafusos. O contra tampg
eve apoiar, reforcar e estruturar a superficie do tampo além de prover acabamentq
a parte inferior do tampo da mesa. As dimensdes do tampo devem ser de 620 m|
e largura e 490 mm de profundidade e sua espessura de parede média de 4 m
contendo um porta objetos retangular em sua parte posterior. Deve possuir 01 (um
porta livro em formato retangular, injetado em termoplastico de engenharia com
superficic texturizada, aberto por todos os lados facilitando o manuseio dog
E\alcriais. Estrutura metilica da mesa deve confeccionada em tubos de aco
1

010/1020, sendo a base do tampo com tubo quadrado de 20x20mm e espessurd
e 1,9 mm soldados a duas camisas metdlicas de tubo oblongo 29x58mm ¢
espessura de parede de 1,5Smm unidas entre si por um tubo oblongo 29x58mm com
espessura de parede de 1,5mm. As pemas da mesa devem ser fabricadas com tubo
oblongo 29x58 mm espessura 1,5 mm que s#o soldados aos pés da mesa fabricados
em tubo de o 38,10 mm e espessura de |,5 mm com ponteiras plasticas dg
acabamento padrio FDE/FNDE fixadas por mcio de rebites tipo POP. Al
ontagem das pemas da mesa ao tampo devem se dar por meio de 2 parafusos
Fodos os componentes da estrutura metalica devem ser fabricados em tubo de agq
industrial, tratados por conjuntos de banhos quimicos, e receber pintura epoxi enﬂ
p6. APRESENTAR OS SEGUINTES LAUDOS: « Laudo emitido por laboratérid
acreditado pelo INMETRO atestando que o mobilidrio esta em conformidade coi
2 ABNT 14006 de 2008, modelo 5 de certificagdo. » Laudo emitido por laboratérig
acreditado pelo INMETRO atestando a resisténcia ao impacto 1ZOD, da resing
lastica no ABS do Tampo sendo que a resisténcia ao impacto, media de nd
inimo 80 J/M. * Laudo emitido por l2boratério atestando veracidade da resing
IABS (butadicno-estireno-acrilonitrila). « Laudo ou declarag3o, comprovando que
o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas estd dentro da Normg
|Regulamentadora NR 17 - Ergonomia, acompanhado por cdpia de documento dd
identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a deviﬁ
comprovacdo de autenticidade, que comprove habilitagfio e especializagio el
edicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguranca do trabalho, para
missdo do respectivo laudo. « Relatorio de ensaio da determinagZo do teor dd
kchumbo na pintura epoxi-p6 das estruturas metalicas dos méveis, conforme Le
Federal n® 11.762/08 que fixa o limite maximo de chumbo permitido na fabricagid
|de tintas imobilidrias ¢ de uso infantil ¢ escolar, vernizes e materiais similares. 9
Laudo emitido por laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com 4
IASTMD790-15 quanto a resisténcia a tensdo por flexdo do assento e encosto @
carteira em resina pldstica. * Laudo emitido por laboratério acreditado peld
INMETRO de acordo com a ISO178:2010 quanto a resisténcia a tens3o por flexid
0 assento ¢ encosto carteira e em resina plastica. « Catalogo técnico do produto)
comprovando que o item ofertado faz parte de sua linha de fabricagdo. <
Certificado de Conformidade emitide por uma OCP, comprovando que o
fabricante tem seu processo de preparagfio e pintura de superficies metalicag
certificado pelo Modelo 5, garantindo o atendimento e conformidade s normag
JABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003
ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM
D 2794, NBR 1SO 4628-3. Apresentar relatorio de ensaio. - Declarag#o de garantig
Mo de 5 ( cinco ) anos indicando Revenda/Assisténcia Técnica autorizada dog
produtos * Certificado de Conformidade do fabricante evidenciando Sistema dd
Gestdo de Qualidade de acordo com NBR ISO 9001/2015 Certificado dd
Qualidade do fabricante dos itens, evidenciando Sistema de Gestdo Ambiental dd
lacordo com NBR 1SO 14001/2015

1"

Conjunto refeitério infantil 8 lugares:

Estrutura: A estrutura ¢ formada por um quadro fabricado em tubo de agq
1010/1020 de se¢io 20x40 mm com 1,2 mm composto por 3 travessas ¢ 2
cabeceiras. Nos quatro cantos do quadro, na parte inferior do mesmo s#o soldadog
cones de ago 1010/1020, onde siio encaixados os pés da mesa. Esses cones sig
fabricados em tubo ©@2°, com 2,25 mm de espessura de parede e receben
intemamente uma bucha plastica também conica e expansivel que fixa ay
pernas  sem necessidade de parafusos. As pemas s&o fabricadas em tubo de agq
1010/1020 @1.1/2 com 0,9 mm de espessura de parede . Na extremidade inferiol
Ide cada pé existe de uma sapata com regulagem dealtura para nivelamento dg
mesa. A sapata ¢ fabriceda em polipropileno. Todas as pegas metalicas Gug
compdc a mesa recebem tratamento anticorrosivo e pintura em tinta Epoxi
[Tampo: composto por tampos modulares em plastico injetado de alto impacto,
formado por médulos que sc fixam a estrutura por meio de encaixes, sendo 4
encaixes nas laterais da mesa (2 de cada lado), ¢ 4 parafusos por modulo. A mes
lapresenta 820mm_de profundidade, altura igual a 590 mm e 2480mm dq

Und

20,

1.010,00

20.200,00
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comprimento. Cadeira: O conjunto deve apresentar 8 cadeiras, que deve sel
composta por: estrutura metalica, assento, encosto, ponteiras, sapatas e fixadorey
plasticos, e dois parafusos. O assento deve ser confeccionado em polipropilend
copolimero injetado e moldado anatomi te com acab ) texturizado
imensdes de 400 mm de largura, 300 mm de profundidade 4 mm de espessura dj
arede com cantos arredondados, montados a estrutura por meio de um encaixd
m todo o tubo da base da frente da cadeira e 2 ( cavidades reforgadas com aletas
e 2mm de espessura, que acomodam parafusos auto atarraxantes para plastico dg
idmetro 5x25 mm fenda phillips. Na parte frontal, que fica em contato com a§
rnas do usudrio ¢ provido de borda arredondada com raio a fim de nio obstrui
circulagdio sanguinea. A altura do assento até o ch3o ¢ de 350 mm. O encostq
eve ser inteirigo, sem nenhum tipo de ventilagdo ou abertura, fabricado el
lipropileno copolimero injetado e moldado anatomicamente com acabament
exturizado. Suas dimensdes sdo 375 mm de largura por 200 mm de altura, col
pessura de parede média de 3,5 mm. A peca possui cantos arredondados ¢ uni
e & estrutura por meio de encaixes de suas cavidades posteriores aos tubos
trutura metalica da cadeira e é travada por dois pinos retréteis injetados e
polipropileno copolimero, na mesma cor do encosto, dispensando a presenga d
rebites ou parafusos. A estrutura ¢ fabricada a partir de tubos de secgdo redond
com o 19,05 mme 1,5 mm de espessura de parede dobrados e soldados . O conjunt
estrutural recebe banhos quimicos e pintura Epoxi em p6. As extremidades d
pernas  da cadeira recebem sapatas plasticas de acabamento padriio FDH
IAPRESENTAR OS SEGUINTES LAUDOS: Laudo emitido por laboratérig
acreditado pelo INMETRO atestando a resisténcia ao impacto 1ZOD, da resing
lastica no ABS do Tampo sendo que a resisténcia ao impacto, media de nd
inimo 80 J/M. Laudo emitido por laboratorio atestando veracidade da resing
BS (butadieno-estireno-acrilonitrila). Laudo ou declaragdo, comprovando que g
obilidrio ofertado, com imagem ¢ medidas esti dentro da Nommg
Regulamentadora NR 17 - Ergonomia, acompanhado por copia de documento dg
identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida comprovagiq
e autenticidade, que comprove habilitagdio e especializagio em medicina dd
trabalho, ergonomia ou engenharia seguranga do trabalho, para emissio dd
respectivo laudo. Relatério de ensaio da determinagdio doteor de chumbo ng
pintura epoxi-pd das estruturas metdlicas dos moveis, conforme Lei Federal n
11.762/08 que fixa o limite maximo de chumbo permitido na fabricagiio de tintag
imobilidrias e de uso infantil e escolar, vernizes e materiais similares. Laudd
itido por laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ASTMD790]
15 quanto a resisténcia a tensdo por flexio do assento ¢ encosto e carteira em resing
plastica. Laudo emitido por laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo con
1SO178:2010 quanto a resisténcia a tensdo por flexdo do assento ¢ encostq
rieira ¢ em resina plastica. Catalogo técnico do produto, comprovando que d
item ofertado faz parte de sua linha de fabricagiio. Certificado de Conformidadd
itido por uma OCP, comprovando que o fabricante tem seu processo dq
preparagiio e pintura de superficies metdlicas certificado pelo Modelo §
arantindo o atendimento e conformidade s normas ABNT NBR 8094, ABNT|
INBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM [
3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM D 2794, NBR ISO 4628-

3. Apresentar relatorio de ensaio. ©  Declaragdo de garantia do fabricante dd
5 ( cinco ) anos, indicando Revenda/Assisténcia Técnica autorizada dos produto:
ICertificado de Conformidade do fabricante evidenciando Sistema de Gestdo dd
Qualidade de acordo com NBR 1SO 9001/2015 Centificado de Qualidade dd
fabricante dos itens, evidenciando Sistema de Gestdo Ambiental de acordo con
INBR [SO 14001/2015

12

Conjunto Professor Com Cadeira Fixa:
Mesa: Apresentar tampo modular em plastico injetado de engenharia que deve s{
fixar a estrutura por meio de 4 encaixes nas latcrais da mesa (2 de cada lado) e 4
parafusos. Possuir tapa coxas de 650x250mm fabricado em MDP de 15mm dd
espessura revestido com laminado melaminico branco fixado na parte frontal dd
mesa por 4 parafusos soberbos. Apos montada a mesa deve medir 620x820mm ¢
tem 760mm de altura. A estrutura deve ser formada por um quadro fabricado en
tubo de ago 1010/1020 de se¢do 20x40mm com |, 2mm composto por 3 travessas
2 cabeceiras. Nos quatro cantos do quadro, na parte inferior do mesmo devq
istir um cone em ago 1010/1020 onde serio montados os pés da mesa. Esse cong
eve ser fabricado em tubo © 2” com 2,25mm de parede ¢ receber internaments
uma bucha pléstica também cénica e expansivel que deve rcalizar a fixagdo da:
pernas sem o uso de parafusos. As pemas devem ser fabricadas em tubo de agqg
1010/1020 @ 1.1/2"x0,9mm de parede. Na extremidade inferior de cada pé devd
istir de uma sapata com regulagem de altura para nivelamento da mesa
fabricada em polipropileno. Todas as pegas metalicas que compde a mesa deve:
recebem tratamento anticorrosivo ¢ pintura em tinta Epoxi. A cadeira deve se
lcomposta por: estrutura metalica, assento, encosto, ponteiras, sapatas e fixadorey
plasticos, e dois parafusos. O assento deve scr confeccionado em polipropilend
polimero injetado ¢ moldado anatomicamente com acabamento texturizado d
er dimensdes de 400 mm de largura, 420 mm de profundidade 4 mm de espessurq
e parede com cantos arredondados, montados & estrutura por meio de um encaixd
todo o tubo da base da frente da cadeira e 2 (duas) cavidades reforgadas con
letas de 2 mm de espessura, que acomodam parafusos auto atarraxantes pars
lastico de didmetro 5x25 mm fenda phillips. Na parte frontal, que fica em contatq
'com as pernas do usuario deve ser provido de borda arredondada com raio a fin]
de ndio obstruir a circulagiio sanguinea. A altura do assento até o cho ¢ de 46(
mm O encosto deve ser inteirico, sem nenhum tipo de ventilag3o ou abertura|
fabricado em polipropileno copolimero injetado ¢ moldado anatomicamente conf
acabamento texturizado. Suas dimensdes devem ser de 375 mm de largura por
200 mm de altura, com espessura de parede média de 3,5 mm. A pega deve possuig
icantos arredondados e une-se a estrutura por meio de encaixes de suas cavidadeg
posteriores aos tubos da estrutura metalica da cadeira ¢ ¢ travada por dois pinog
injetados em polipropileno copolimero, na mesma cor do encosto)
dispensando a presenga de rebites ou parafusos. A estrutura deve ser fabricada J
partir de tubos de secgdo redonda com o 19.05 mm e 1.5 mm de espessura dg

Und

10

1.150,00

11.500,00
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arede dobrados e soldados. O conjunto estrutural deve receber banhos quimicos

pintura Epoxi em po. As extremidades das pemas da cadeira devem receben]
sapatas plisticas de acabamento padrdo FDE. Apresentar Junto a Propos
Comercial:  Laudo emitido por laboratorio acreditado pelo INMETRO atestandd
a resisténcia ao impacto LIZOD, da resina plastica no ABS do Tampo sendo que 4
resisténcia ao impacto, media de no minimo 80 J/M. e Laudo emitido po
laboratério atestando veracidade da resina ABS (butadieno-estireno-acrilonitrila)
* Relatério de ensaio da determinagdo do teor de chumbo na pintura epdxi-pé das
estruturas metélicasdos moveis, conforme Ler Federal n° 11.762/08 que fixa d
limite maximo de chumbo permitido na fabricacdo de tintas imobiliarias ¢ de usd
infantil ¢ escolar, vernizes ¢ materiais similares, ¢ Laudo emitido por laboratorid
acreditado pelo INMETRO de acordo com a ASTMD790-15 quanto a resisténcis
'a tensdo por flexdo do assento € encosto ¢ mesa em resina plastica. » Laudo emitidg
por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a 1SO178:2010 quantd
a resisténcia a tens&o por flex@io do assento e encosto € mesa em resina plastica.
Catalogo técnico do produto, comprovando que o item ofertado faz parte de sugd
linha de fabricago e Centificado de Conformidade emitido por uma OCP
comprovando que o fabricante tem scu processo de preparagdo ¢ pintura dg
superficies metalicas centificado pelo Modelo 5, garantindo o atendimento ¢
conformidade as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096,
ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM [J
7091, NBR 5841, ASTM D 2794, NBR ISO 4628-3. Apresentar relatéric dd
ensaio. ¢ Certificado de Conformidade do fabricante evidenciando Sistema dd
Gestdo de Qualidade de acordo com NBR SO 9001/2015. e Centificado dd
IQualidade do fabricante dos itens, evidenciando Sistema de Gestio Ambiental dd
acordo com NBR ISO 14001/2015. e Declaragio de garantia emitidd
lexclusivamente pelo fabricante, assinada
{por pessoa devidamente acreditada, onde o periodo minimo de garantia seja de 05
anos.

13

Armaério Baixo:
[Tampo: Confeccionado em MDP BP (25mm) (Particulas de Média Densidade
fabricado através de particulas de madeira com resinas sintéticas (Ureia Formol)
revestido por ambas as faces por uma folha celulésica decorativa banhada en
solucdio melaminica fixada através de um processo de prensa de baixa pressad
edindo 25mm(E) x 799mm(L) x 405mm(P) com acabamento em fita em PVC
poliestireno)com 2mm espessura com bordas aparentes. Laterais: Confeccionadd
m MDP BP (15mm) (Particulas de Média Densidade) fabricado através ddg
iculas de madeira com resinassintéticas (Ureia Formol), revestido por amb:
faces por uma folha celuldsica decorativa banhadaem solugdo melaminicd
fixada através de um processo de prensa de baixa pressdo medindo 15mm(E) §
650mm(A) x 385mm(L) com acabamento em fita PVC(poliestireno) con
0,45mm) de espessura. Prateleiras: Confeccionadas em MDP BP (15mm
Particulas de Média Densidade) fabricado através de particulas de madeira conf
resinas sintéticas (Ureia Formol),revestido por ambas as faces por uma folhg
celuldsica decorativa banhada em solugio mclaminica fixada através de un]
processo de prensa de baixa pressio medindo 15mm(E) x 768mm(L) A
335mm(P) com acabamento em fita PVC(poliestireno) com (0,45mm) dd
espessura, com 4 furagdes circulares que recebem por um sistema de encaixq
e pressdo um dispositivo VB 35 M/16 Preto, com PINO GIROFIX VH
116,3X11 DU279. fixadas a laterais do armario, possibilitando ao produto melho
lestabilidade. Retaguarda: 2 unidades confeccionado em MDF (9mm) (Fibras dd
Média Densidade) fabricado através de fibras de madeira com resinas sintéticas
Ureia Formol), com pintura em ambosos lados, medindo 9mm(E) x 640mm(A)
387mm(L). Fundo: Confeccionado em MDP BP (15mm)(Particulas de Médig
Densidade) fabricado através de particulas de madeira com resinas sintéticag
Ureia Formol), revestido por ambas as faces por umafolha celulosica decorativy
banhada em solugio melaminica fixada através de um processo de prensa de baixg
pressio  medindo 15Smm(E) x768mm(L) x 368mm(P). Portas: 2 Portas
iConfeccionado em MDP BP (15mm) (Particulas de Média Densidade) fabricadd
través de particulas de madeira com resinas sintéticas (Uréia Formol),revestidd
por ambas as faces por uma folha celulésica decorativa banhada em solugid
melaminica fixada através de um processo de prensa de baixa pressio medindg
43mm (A) x 390mm (L) x 15mm (E), com acabamento em fita ABS (0,45mn{
pessura). Fechadura cilindrica Tipo Yale: comsistema articulado contendo 3
Ichaves. Puxadores: em Polietileno (Plastico de alto impacto derivado do petréleo
tipo concha. Medindo 458(L) | dobra com (15mm) 8 90°,2° dobra com (29mm) 4
315°.Pés: Tipo Octogonal com espessura de (Smm) de polietileno (Plastico de Alid
Impacto) com regulagem que permite a regulagem quando 4 desnivel do pisq
facilitando assim o manuseio do produto. Pés: Tipo Octogonal com espessura d¢
(Smm)de poliestireno (Plastico de Alto Impacto) com regulagem que permite 4
regulagem quando hé desnivel do piso facilitando assim o manuseio do produto
Dobradigas: Alta com travas plasticas com garras que se travam a porta de ago)
DIMENSOES EXTERNAS (ALTURA X LARGURA X PROFUNDIDADE)
88mm X 800mm X 400m. O licitante vencedor do certame devera apresentar pos
e do fabricante os documentos abaixo direcionados a este 6rgdo: Laudo dg
conformidade ergondmica para com a NR 17, por profissional de ergonomid
certificado pela ABERGO com validade a vencer, em papel timbrado dq
iprofissional que faz a analise, emite e assina o laudo, com foto do produto e sug
descrigdo técnica em documento do fabricante, meng¢dio a norma NR-17, analise ¢
conclusdo, data e validade. Cadastro técnico federal de Certificado dd
regularidade perante o IBAMA codigo 7-4 (fabricagio deestruturas de madeira d
Ide moveis ¢ 3-10 fabricagfio de artefatos de ferro, ago e de metais ndo ferrosod
com ou sem tratamento de superficie, inclusive palvanoplastia. Certiddo dg
registro de pessoa juridica CREA. Certidio de responsabilidade técnica dg
profissional CREA. Laudo de nevoasalina NBR-8094/1983 500 horas. Laudo dd
iCamera imida NBR-8095/2015 500 horas.

Und

810,00

4.860,00

14

‘Quadro Branco Tipo Lousa Magnético:
1200x2000 Quadro com superficic em laminado branco brilhante especial parg

Und

30,

980,0%

29.400,00
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escrita e fixag3o de acessorios magnéticos. DIMENSOES E TOLERANCIAY
[Altura: 1200 mm +/- 10 mm; Largura: 2000 mm +/- 10 mm; Espessura: 17mm
CARACTERISTICAS Resistente a manchas; Moldura em ago carbono con
pintura eletrostatica epoxi; Confeccionado em MDF 9 mm, sobreposto de chaps
metdlica e laminado melaminico branco; Sistema de fixagdo invisivel
[Acompanha: 1 Apagador; - 4 Caixas com 12 canetas cada, nas cores vermelho)
verde, azul e preto. O licitante devera apresentar:

Laudo Nbr 8094 Exposicdo A Névoa Salina Minima De 460 Horas

15

Berco com Colchiio:

Bergo fabricado em MDP FF na cor branca com acabamento fosco. Apresent
dimensdes de 96cm de altura, 45cm de largura € 90cm de profundidade. Sua:
grades s#o fabricadas em MDF BP TX, os pés sdo compostos por plastico com
chapa metalica, possui 04 (quatro) rodizios e acompanha suporte de mosquiteiro,
Estrados em MDF crit suportando até 15kg com 57cm de altura até o chio]
Garantia de 06 (seis) meses. O licitante devera apresentar certificacio dd
INMETRO e catilogo do fornecedor. PARA ESTE ITEM APRESENTAR|
[Declaragdo de garantia emitida exclusivamente

lo fabricante.

Und

20

1.030,00

20.600,00

16

[Caminha Empilhavél:
As duas cabeceiras devem ser inteirigas, formadas por uma anica pega, produzidag
lem polipropileno, com dimensdes minimas de 60 cm largura x 13 cm profundidadg
15 cm altura. O produto devera ser atoxico, anti uv, apresentar excelentd
mento, sem rebarbas e bordas cortantes. Deve conter drenos que permitam g
lavagem e higieniza¢fo total. Deve conter compartimento para receber de formd
firme e segura a estrutura de mosquiteiro. As duas estruturas laterais devem ser e
tubos de aluminio. Espessura minima das paredes do aluminio: 1,50mm. Liga 6063
de témpera do aluminio: T5. A drea de repouso deve ser composta por um leito dd
rede confortivel e arejada, vazada,confeccionada em tecido 100% poliéste
empastado em PVC, com espessura minima de 0,51mm e gramatura minima dd
355g/m? anti fungo, anti UV, anti oxidante, isento de F-talatos, ndo propagador dd
chamas, antitranspirante e lavavel. Alta resisténcia a peso, suportando até 80 Kp|
As laterais devem ser soldadas de maneira uniforme e resistentes a tragio.(]
conjunto deve estar bem montado, de forma segura, firme e bem tensionado, senf
imperfeigdes, como ondulagdes no leito ou ainda o efeito de “barriga”™ no centrq
da caminha. A cama ndo deve conter fechamento em velcro € nem pequenas pegag
que possam se soltar facilmente. Todas as pegasdevem se encaixar perfeitamente|
ndo sendo permitido espagos e folgas entre os componentes. A cama deve tei
lestabilidade lateral, n3o sendo permitido tombamento, afim de evitar acidentes
promover seguranca total durante o uso. Ponteiras de borracha antiderrapantd
fixadas de maneira que ndo se solte facilmente das cabeceiras. A CAMA
DEVERA SER ENTREGUE MONTADA. A cama empilhavel ¢ composta po
modulos, este sistema permite que todos os seus componentes sejam repostos|
Medidas minimas: 135 cm comprimento x 60 cm largura x 15 cm altura.Garantig
de]18 meses. Apresentar catalogo do produto com todos as caracteristicas exigidas|

APRESENTAR JUNTAMENTE COM A PROPOSTA:

1) LAUDO DE  CERTIFICACAO EM CONFORMIDADE PARA|
SEGURANGCAREGULAMENTADO PELA ABNT NBR NM300:2004
2) LAUDO DE  CERTIFICACAO EM  CONFORMIDADE
PARA SEGURANCA REGULAMENTADO PELA ABNT NBR
15860:2016 .
3) LAUDO DE  CERTIFICACAO DO  ALUMINIO EM
CONFORMIDADE COM A NORMA NBR 7000
4) LAUDO QUE ATESTE A EFICACIA ANTI CHAMA|
CONFORME NORMA FMVSS 302/1991
5)  AUSENCIA DE F-TALATOS
6) LAUDO ANTIBACTERIANO EFICAZ PARA CEPAS GRAN-
POSITIVO E GRAN-NEGATIVO
7) LAUDO DE RESISTENCIA AO IMPACTO - ATESTANDO OS
iNDICES DERIGIDEZ/IMPACTO CONFORME NORMA ASTM D256
10
8) CERTIFICADO DE REGULARIDADE JUNTO AO MINISTERIO DO
MEIOAMBIENTE/IBAMA
9) DECLARAGCAO DE GARANTIA, EMITIDA PELO FABRICANTE DO
MOBILIARIO, ESPECIFICA PARA ESTE PROCESSO LICITATORIO
ASSINADA POR RESPONSAVEL DEVIDAMENTE ACREDITADO
DE NO MINIMO 18 (DEZOITO) MESES CONTRA EVENTUAIS
DEFEITOS DE FABRICAGAO (CASO LICITANTE SEJA TAMBEM O
FABRICANTE); CASO O LICITANTE SEJA UMA REVENDA|
AUTORIZADA, APRESENTAR DECLARACAO DE AUTORIZACAC
DE COMERCIALIZACAO DOS PRODUTOS EMITIDA PELO
FABRICANTE DO MOBILIARIO, ESPECIFICA PARA ESTE
PROCESSO LICITATORIO, ASSINADA POR RESPONSAVEL
DEVIDAMENTE ACREDITADO, GARANTINDO TAMBEM POR NO
MINIMO 18 (DEZOITO) MESES CONTRA EVENTUAIS DEFEITOS
DE FABRICACAOQ.

Und

100

540,00

§4.000,00
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Conjunto Refeitério Infantil 08 Lugares:
Estrutura: A estrutura ¢ formada por um quadro fabricado em tubo de agd
1010/1020 de seg@io 20x40 mm com 1,2 mm composto por 3 travessas € 2
cabeceiras. Nos quatro cantos do quadro, na parte inferior do mesmo s3o soldados
cones de ago 1010/1020, onde sdo encaixados os pés da mesa. Esses cones sio
fabricados em tubo ©2°, com 2,25 mm de espessura de parede e recebem)
intemamente uma bucha plastica também cdnica e expansivel que fixa as pernag
sem necessidade de parafusos. As pernas sdo fabricadas em tubo de ago 1010/1020
31.1/2 com 0,9 mm de espessura de parede. Na extremidade inferior de cada pg

existe de uma sapata com regulagem de altura para nivelamento da mesa. A sapat3

Und

10]

5.300,00

§3.000,00
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é fabricada em polipropileno. Todas as pegas metalicas que compde a m
recebem tratamento anticorrosivo e pintura em tinta Epoxi. Tampo: composto po
[lampos modulares em pldstico injetado de alto impacto, formado por médulos qu

Ise fixam & estrutura por meio de encaixes, sendo 4 encaixes nas laterais da m
2 de cada lado), e 4 parafusos por modulo. A mesa apresenta 820mm d

rofundidade, altura igual a 590 mm e 2480mm de comprimento. Cadeira:
onjunto deve apresentar 8 cadeiras, que deve ser composta por: estrutu:
etilica, assento, encosto, ponteiras, sapatas ¢ fixadores plasticos, e doi
parafusos. O assento deve ser confeccionado em polipropileno copolimerd
injetado ¢ moldado anatomicamente com acabamento texturizado e dimensdes dd
400 mm de largura, 300 mm de profundidade 4 mm de espessura de parede com
cantos arredondados, montados a estrutura por meio de um encaixe em todo o tubd
|da base da frente da cadeira e 2 ( cavidades reforgadas com aletas de 2mm d¢
espessura, que acomodam parafusos auto atarraxantes para plistico de didmetrg
5x25 mm fenda phillips. Na parte frontal, que fica em contato com as pernas dd
usudrio é provido de borda arredondada com raio a fim de ndo obstruir a circulagid
guinea. A altura do assento até¢ o chdo ¢ de 350 mm. O encosto deve sef
inteirigo, sem nenhum tipo de ventilag3o ou abertura, fabricado em polipropilend
opolimero injetado ¢ moldado anatomicamente com acabamento texturizado.
Suas dimensdes sdo 375 mm de largura por 200 mm de altura, com espessura d¢
arede média de 3,5 mm. A pega possui cantos arredondados € une se & estruturd
r meio de encaixes de suas cavidades posteriores aos tubos da estrutura metilicq
a cadeira e ¢ travada por dois pinos retriteis injetados em polipropilend
opolimero, na mesma cor do encosto, dispensando a presenga de rebites oy
rafusos. A estrutura é fabricada a partir de tubos de sccgdo redonda com o 19,09
m e |,5 mm de espessura de parede dobrados € soldados. O conjunto estrutura
recebe banhos quimicos ¢ pintura Epoxi em po. As extremidades das pernas do
cadeira recebem sapatas plasticas de acabamento padrio FDE APRESENTAR OS
EESUIN’TES LAUDOS: i Laudo emitido por laboratério acreditado pelg
ETRO atestando a resisténcia ao impacto IZOD, da resina plastica no ABS

do Tampo sendo que a resisténcia ao impacto, media de no minimo 80 J/M.
Laudo cmitido por laboratorio atestando veracidade da resina ABS (butadieno
estireno-acrilonitrila). i | Laudo ou declaragdo, comprovando que o mobiliarig
ofertado, com imagem e medidas esta dentro da Norma Regulamentadora NR 17
- Ergonomia, acompanhado por cépia de documento de identidade profissional
CREA ou CRM) ou ART paga com a devida comprovagdo de autenticidade, qud
comprove habilitagdo e especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia oy
engenharia seguranga do trabalho, para emiss#o do respectivo laudo. | | Relatério
Ene ensaio da determinacdo do teor de chumbo na pintura epoxi-p6 das estruturag
etdlicas dos moveis, conforme Lei Federal n° 11.762/08 que fixa o limitd
maximo de chumbo permitido na fabricagdo de tintas imobiliarias ¢ de uso infanti
e escolar, vemizes € materiais similares. Laudo emitido por laboratérig
acreditado pelo INMETRO de acordo com a ASTMD790-15 quanto a resisténcia
a tensdo por flexdo do assento e encosto € carteira em resina plastica. . Laudo
emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a 1SO178:2010
quanto a resisténcia a tensdo por flex@o do assento ¢ encosto carteira ¢ em resing
iplastica. || Catdlogo técnico do produto, comprovando que o item ofertado fag
parte de sua linha de fabricagdo. | | Certificado de Conformidade emitido por uma
OCP, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura dg
superficies metdlicas certificado pelo Modelo 5, garantindo o atendimento ¢
conformidade 4s normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096
IABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D)
7091, NBR 5841, ASTM D 2794, NBR ISO 4628-3. Apresentar relatorio de
Ensaio. "1 DeclaragZo de garantia do fabricante de 5 ( cinco ) anos, indicandd
evenda/Assisténcia Técnica autorizada dos produtos Certificado dg
Conformidade do fabricante evidenciando Sistema de Gestdo de Qualidade dd
acordo com NBR ISO 9001/2015 !} Certificado de Qualidade do fabricante dos
itens, evidenciando Sistema de Gestio Ambiental de acordo com NBR ISQ

rl400]/20|5
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ampo Confeccionado em MDP BP (25mm) (Particulas de Média Densidade;
fabricado através de particulas de madeira com resinas sintéticas (Ureia Formol),
revestiao por ambas as faces por uma folna celulosica decorativa banhada em(
solugdo melaminico fixada através de um processo de prensa de baixa pressio com
acabamento em fita em PVC (poliestireno) de 2mm espessura nas bordas. P4
Painel: Confeccionaaos em MDP BP (25mm) (Particulas de Média Densidade
fabricado através de particulas de maneira com resinas sintéticas (Ureia Formol),
revestido por ambas as faces por uma folna celulésica decorativa banhado em
solug3o melaminico fixada através de um processo de prensa de baixa pressdo com
acabamento em fita em PVC (poliestireno) de 2mm espessura com bordag
Eparemes encabegadas fixados ao tampo através de castanhas e pinos Girofix em

Flesa de Reunidio Redonda:
f

istema ae pé cruzado com sobreposigdo de encaixe. Ponteiras: Sapata tipo “U"

m Ago chapa #20(0,90mm) com ponteiro regulavel tipo octogonal em|
poliestireno (Plastico de Alto Impacto) derivado do petroleo possibilitando 2
regulagem que ndo houver desnivel de piso nas dimensdes 750mm(A) x 1 100mm
diametro. DIMENSOES (ALTURA X LARGURA X PROFUNDIDADE);
[750mm x 1160mm x | 100mm. O licitante vencedor do certame deverd apresentag
por parte do fabricante os documentos abaixo direcionados a este 6rgdo: Laudo ddg
conformidade ergondmica para com a NR 17, por profissional de ergonomi
certificado pela ABERGO com validade a vencer, em papel timbrado d
iprofissional que faz a analise, emite e assina o laudo, com foto do produto ¢ su:
descrigdo técnica em documento do fabricante, mengdo a norma NR -17, analis:
e concluso, data e validade. Cadastro técnico federal de Centificado di
regularidade perante 0 IBAMA codigo 7 4 (fabricacdo de estruturas de madeira

Und

820,00

4.100,00
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lde moveis € 3 -10 fabricagdo de artefatos de ferro, ago ¢ de metais ndo -ferrosod
com ou sem tratamento de superficie, inclusive galvanoplastia. Certiddo dd
registro de pessoa juridica CREA. Certiddo de responsabilidade técnica de
profissional CREA. Laudo de nevoa salina NBR -8094/1983 500 horas. Laudo de
ICamera umida NBR -8095/2015 500 horas.
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Cadeira uso Maiiltiplo Geral:
Empilhavel, com assento e encosto injetados em polipropileno, com orificios pard
facilitar perspiragdo no assento e no encosto, cor & definir, dimensdes minimas dd
460 mm de largura para o assento, 390 mm de profundidade de superficie pard
assento, 300 mm de altura total absoluta do encosto e 460 mm de largura total (i
do encosto. Fixagdo do encostoa estrutura com isolamento em relagdo a estruturg
para ndo marca o plastico e fixagdo final através de plugs com a mesma cor dg
encosto. Fixagdo do assento através de encaixe sob pressio e rebites de aluminid
ou parafusos especiais para plastico. Estrutura fixa tipo 04 pés manufaturada errw
aco carbono de segfio oblonga com travessas sob o assento em tubos de segidq
cilindrica. Todas as terminagdes de tubo deverdo ser protegidas por ponteirag
injetadas em termoplastico preto com acoplagem tipo externa. Suporte de encostd
confeccionado em duas hastes tubulares oblongas e todos os componentes
metdlicos deverfo ser desengraxados, estabilizados e receber tratamentd
tiferruginoso e acabamento em pintura eletrostitica a po de cor preta
Certificagdes de evidéncia minima da qualidade e compromisso ambiental:
Laudo Ergondmico em conformidade com requisitos da NR -17, Portaria MTH
423/2021, emitido por Profissional competente. O Laudo deve conter fotografiag
jou imagens, além de especificagdes e detalhamento que possam oferecer]
indubitavelmente, elementos de evidéncia para identificar que se trata do mesmg
produto ou produto de mesma familia’linha de produgdo ofertada. Nio serdd
jaceitos laudos genéricos, sem identifica¢do detathada do produto objeto daanalise|
Devem estar acompanhados da devida ART do servigo caso emitidos poi
Engenheiro, com comprovante de quitagio Guia e documento CREA dg
Profissional, caso emitidos por Ergonomista, devem vir acompanhados
Certificado ABERGO valido do Profissional e, caso seja emitido por médico dd
rabalho, devera vir do comprovante de registro no CRM. - Evidéncia daresisténci
a corrosdo do processo de pintura, através de relatorio de ensaio, emitido po
laboratorio acreditado pela Cgcre/lnmetro, demonstrando conformidade conj
xposi¢do 4 névoa salina, conforme ABNT NBR 8094:1983 por, pelo menos, 24(
horas em espécimes de prova com segmentos tubulares soldados entre si com MIQ
com pelicula de tinta eletrostatica, que possam representar a transformagég
industrial da qual derivam as partes metilicas do movel, com avaliagfio de corrosid
Ri0 (ABNT NBR ISO 4628 -3:2015) e empolamento d0/t0 conforme ABNT NBR
5841:2015; e - Relatério de ensaio emitido por laboratdrio acreditado peld
Cgcre/Inmetro, evidenciando Grau de aderéncia Gr0 ou X0/YO0 para a pelicula dd
ftinta, conforme Norma ABNT NBR 11003:2009.

Und

204

450,00

9.000,00
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IConjunto Aluno Retangular Adulto:
0 Conjunto deve ser formado por uma cadeira ¢ uma mesa. A cadeira deve seq
composta por: estrutura metalica, assento, encosto, ponteiras, sapatas e fixadoreg
lasticos, e dois parafusos. O assento deve ser fabricado em polipropilend
polimero injetado e moldado anatomicamente com acabamento texturizado ¢
imensdes de 400 mm de largura, 420 mm de profundidade e com espessura de
ede média de 4 mm. A peca deve possuir os cantos arredondados e montado 4
trutura por meio de um encaixe em todo o tubo da base da frente da cadeira ¢ 2
duas) cavidades reforgadas com aletas de 2mm de espessura, que acomodam
arafusos auto atarraxantes para plastico de didmetro 5x25 mm fenda phillips. N
arte frontal, que ficara em contato com as pemnas do usudrio deve ser provido de
orda arredondada com raio a fim de ndo obstruir a circulagdo sanguinea. A alturg
o assento até o chido deve ser de 460 mm. O encosto deve ser inteirigo, sem|
enhum tipo de ventilagéio ou abertura, fabricado em polipropileno copolimero
injetado ¢ moldado anatomicamente com acabamenlo texturizado. Suag
imensdes devem ser de 375 mm de largura por 200 mm de altura, com espessurg
e parede média de 3,5 mm. A pega deve possuir cantos arredondados e une-se 3
strutura por meio de encaixes de suas cavidades posteriores aos tubos da estruturg
etalica da cadeira e € travada por dois pinos retrateis injetados em polipropilena
opolimero, na mesma cor do encosto, dispensando a presenga de rebites oy
arafusos. A estrutura deve ser fabricada a partir de tubos de secgfo redonda comy
19,05 mm e 1,5 mm de espessura de parede dobrados ¢ soldados. O conjuntd
estrutural deve receber banhos quimicos e pintura Epoxi em po. As extremidadeq
das pernas da cadeira devem receber sapatas plisticas de acabamento padrio FDE
Mesa: A mesa deve ter 760 mm de altura e permite a sua montagem completa pog
encaixes de scus componentes e pode ser utilizada de ambos os lados, frente oy
raz dependendo da escolha do usudrio. Deve possuir tampo injetado
ermoplastico de engenharia, com pigmentagio, superficie lisa sem brilho e
formato retangular. O tampo deve se fixar ao contra tampo por meio de um encaixd
'm toda a sua lateral e quatro torres para fixagdo por parafusos. O contra tampd
eve apoiar, reforgar e estruturar a superficie do tampo além de prover acab
a parte inferior do tampo da mesa. As dimensdes do tampo devem ser de 620 m
e largura e 490 mm de profundidade e sua espessura de parede média de 4 my
ntendo um porta objetos retangular em sua parte posterior. Deve possuir 01 (um
orta livro em formato retangular, injetado em termoplastico de engenharia col
uperficie texturizada, aberto por todos os lados facilitando o manuseio do
ateriais. Estrutura metalica da mesa deve confeccionada em tubos de a
1010/1020, sendo a base do tampo com tubo quadrado de 20x20mm e espessur:
e 1.9 mm soldados a duas camisas metdlicas de tubo oblongo 29x58mm
pessura de parede de 1,5mm unidas entre si por um tubo oblongo 29x58mm col
espessura de parede de 1,5mm. As pemas da mesa devem ser fabricadas com tubg
oblongo 29x58 mm espessura 1,5 mm que s2o soldados aos pés da mesa fabricados
em tubo de o 38,10 mm e espessura dc 1,5 mm com pontciras plasticas dg
acabamento padrio FDE/FNDE fixadas por meio de rebites tipo POP. Al

Und
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odos os componentes da estrutura metalica devem ser fabricados em tubo de agd
industrial, tratados por conjuntos de banhos quimicos, € receber pintura epoxi em
p6. APRESENTAR OS SEGUINTES LAUDOS: |~ Laudo emitido por laboratério
acreditado pelo INMETRO atestando que o mobiliario esta em conformidade com
a ABNT 14006 de 2008, modelo 5 de certificagdo. i Laudo emitido pof
Eaboratério acreditado peto INMETRO atestando a resisténcia ao impacto [ZOD,

Fontagem das pernas da mesa ao tampo devem se dar por meio de 2 parafusos.

a resina plastica no ABS do Tampo sendo que a resisténcia ao impacto, media dg
o minimo 80 J/M. U Laudo emitido por laboratério atestando veracidade dg
resina ABS (butadicno-cstireno-acrilonitrila). 11 Laudo ou declaragio,
comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas esta dentro d
[Norma Regulamentadora NR 17 - Ergonomia, acompanhado por copia de
documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com g
devida comprovagdo de autenticidade, que comprove habilitagdo e especializagig
em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguranca do trabalho, pard
emissdo do respectivo laudo. | | Relatério de ensaio da determinagio do teor dg
ichumbo na pintura epdxi-pé das estruturas metalicas dos méveis, conforme Lei
[Federal n° 11.762/08 que fixa o limite maximo de chumbo permitido na fabricagid
de tintas imobiliarias e de uso infantil ¢ escolar, vemnizes ¢ materiais similares. .
Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com 3
IASTMD790-15 quanto a resisténcia a tensdo por flexdo do assento e encosto ¢
carteira em resina plastica. (| Laudo emitido por laboratdrio acreditado pelg
INMETRO de acordo com a ISO178:2010 quanto a resisténcia a tensao por flexig
do assento e encosto carteira e em resina plastica. (1 Catalogo técnico do produto)
comprovando que o item ofertado faz parte de sua linha de fabricagdo. |
Certificado de Conformidade emitido por uma OCP, comprovando que o
fabricante tem seu processo de preparagio e pintura de superficies metilicag
certificado pelo Modelo 5, garantindo o atendimento e conformidade &s normag
IABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003
IASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM
D 2794, NBR ISO 4628-3. Apresentar relatorio de ensaio. ‘= Declaragio dg

tia do fabricante de 5 ( cinco ) anos ' : Certificado de Conformidade do
abricante evidenciando Sistema de Gestio de Qualidade de acordo com NBR ISO
900172015 (; Certificado de Qualidade do fabricante dos itens, evidenciando
Sistema de Gestdo Ambiental de acordo com NBR 1SO 14001/2015
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(CJA-03B INFANTIL (MODELO FDE/FNDE) CONJUNTO PARA ALUN(Q

TAMANHO 3 - ALTURA DO ALUNO: DE 1,19M A 1,43M:
IConjunto do aluno individual composto de 1 (uma) mesa e 1 (uma) cadeira
certificado pelo INMETRO, ¢ em conformidade com a norma ABNT NBR 14004
- Moveis escolares — Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual. Mes
individualcom tampo em plastico injetado com aplicag@o de laminado melaminicd
na face superior, dotado de travessa estrutural injetada em plastico técnico
montado sobre estrutura tubular de ago contendo porta livros em plastico injetado
Cadeira individual empilhivel com assento e encosto em polipropileno injetadg
ou em compensado anatdmico moldado, montados sobre estrutura tubular de ago
MESA: Tampo em ABS (Acrilonitrila butadieno estireno) virgem, isento dd
cargas minerais, injetado na cor AMARELA, dotado de porcas com flange, cor]
rosca métrica M6, coinjetadas ¢, de travessa estrutural em nylon “6.0™ (Poliamida
ditivado com fibra de vidro, injetada na cor PRETA. Aplicagdo de laminad(
elaminico de alta pressdo, de 0,8mm de cspessura, acabamento texturizado
a cor CINZA, na face superior do tampo, colado com adesivo bicomponente
Dimensdes acabadas 608mm (largura) x466mm (profundidade) x 22mm (altura)|
dmitindo-se tolerdncia de até +/- 3Imm para largura e profundidade e +/- Imn]
a altura. Nos moldes do tampo e da travessa estrutural devem ser gravados d
imbolo internacional de reciclagem, apresentando o numero identificador dd
limero, a identificagdio “modelo FDE-FNDE"”, ¢ 0 nome da empresa fabricantd
o componente injetado. Nesses moldes também devem ser inseridos datadoreg
uplos com miolo giratério de 16mm de didgmetro (tipo insert), indicandg
més ¢ ano de fabricagio. Obs. 1: O nome do fabricante do componentd
eve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo de suy
propria logomarca. Estrutura composta de: Montantes verticais e travessg
longitudinal confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, com costur:j

secedo oblonga de 29mm x 58mm, em chapa 16 (1,5mm); Travessa superio
confeccionada em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, curvado el
formato de “C”, com secgdo circular, didmetro de 31,75mm (1 1/4™), em chapa 16
1,5mm); Pés confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, con
costura, secgdo circular,didmetro de 38mm (! 1/2”), em chapa 16 (1,5mm). Porta:
livios em polipropileno copolimero isento de cargas minerais, compostq
preferencialmente de 50% de matéria-prima reciclada ou recuperada, podend
ichegar até 100%, injetado na cor CINZA. As caracteristicas funcionais
idimensionais, de resisténcia ¢ de uniformidade de cor devem ser preservadas nd
produto produzido com matéria- prima reciclada, admitindo-se tolerincias ng
tonalidade, a critério da Comiss&o Técnica do FNDE. No molde do porta-livros
ideve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o nd
identificador do polimero, a identificagiio “modelo FDE-FNDE”, ¢ o nome dq
empresa fabricante do componente injetado. Nesse molde também deve se
inserido datador duplo com miolo giratério de 16mm de didmetro (tipo insert)
indicando més e ano de fabricagdio. Obs. 1: O nome do fabricante do componenid
deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado oundo de sua préprig
logomarca. Fixagdo do tampo i estrutura através de: 06 porcas garra rosca métricg
M6 (didmetro de 6mm);06 parafusos rosca métrica M6 (didmetro de 6mm)
comprimento 47mm (com tolerdncia de +/- 2mm), cabega panela, fenda
Phillips. Fixago do porta-livros a travessa longitudinal através d¢
rebites de “repuxo”, didmetro de 4,0mm, comprimento 10mm. Fixagdo das sapatag
frontal e posterior) aos pés através de rebites de “repuxo”, didmetro de 4,8mm
lcomprimento 12mm. Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem
isento de cargas minerais, injetadas na cor AMARELA. Nos moldes das ponteirag
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numero identificador do polimero, a identificagio “modelo FDE-FNDE", ¢
ome da empresa fabricante do componente injetado. Nesses moldes tambén
devem ser inseridos datadores duplos com miolo giratério de 5 ou 6mm dd
didmetro (tipo insert), indicando més e ano de fabricagdio. Obs. 2: O nome d{
fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso
Eoommnhado ou ndo de sua propria logomarca. Nas partes metalicas deve se:

Esapa(as devem ser gravados o simbolo intemacional de reciclagem, apresentandq

plicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia a corros3o em cimarg

e névoa salina de no minimo 300 horas. Pintura dos elementos metalicos em tintd
em po hibrida Epoxi/ Poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa]
espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA. CADEIRA: Assento ¢
encosto em polipropileno copolimero virgem isento de cargas minerais, injetados
ina cor AMARELA. Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. Nos
moldes do assento e do encosto deve ser gravado o simbolo internacional dd
reciclagem, apresentando o namero identificador do polimero; datador de lotey
indicando més e ano de fabricagfio; a identificagio “modelo FDE-FNDE'
conforme indicado no projeto) ¢ o nome da empresa fabricante do componentd
injetado. Obsl: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamentd
fado por extenso, acompanhado oundo de sua prépria logomarca. Estrutura en|
ubo de ago carbono laminado a frio, com costura, didmetro de 20,7mm, em chapg
14 (1,9mm). Fixac3o do assento ¢ encosto injetados a estrutura através de rebiteg
e “repuxo”, didgmetro de 4,8mm, comprimento 12mm. Ponteiras e sapatas, cN]

lipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na co
MARELA, fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimensdes,
esign e acabamento conforme projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas devg
ser gravado o simbolo intemacional de reciclagem, apresentando o nimerd
identificador do polimero, a identificag@o “modelo FDE-FNDE” (conformd
indicagdo no projeto), e o nome da empresa fabricante do componente injetado
Obs2: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafadq
por extenso, acompanhado ou ndio de sua propria logomarca. Nas partes metalicag
deve ser aplicado tratamento anti-ferruginoso que assegure resisténcia a corrosi
lem cdmara de névoa salina de no minimo 300 horas. Pintura dos clementos
imetalicos em tinta em po hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostdtica, brilhante
polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA
LAUDOS DE ENSAIOS CJA-03B 1 - Ensaios gerais da norma 14006 dg
certificagdo. 2 - Ensaio corrosdo por exposi¢io em cidmara névoa salina 1200 hs|
3 - Ensaio corrosdo por exposi¢do a atmosfera amida saturada 1080 hs. 4 - Ensaid
corrosio por exposicio ao dioxido de enxofre 1248 hs. 5 - Ensaio pard
determinagdo do efeito de produtos quimicos domésticos Reagente sabdio 5%
astm d1308:2020) 6 - Ensaio para avaliagZo da atividade antibacteriana em tinta|
(Jis z 2801) 7 - Ensaio de resisténcia e flexibilidade de assento/encosto em resing
plastica. (isso 178:2019) 8 - Identificagdo por infravermelho do polimerg
quantitativo) tampo abs. 9 - Ensaio de impacto izod astm d256:2010 no tampg
bs 10- Ensaio de deslocamento espontineo sob aquecimento, ensaig
Deslocamento sob traicdo, ensaio de deslocamento sob tragdo Apos aquecimentd
tampo abs). 11 - Ensaio de andlise quimica migragdo de metais pesados abnt nb:
nm300-3:2011 para assento, encosto, tampo abs. 12 — ensaio de analise quimicg
migragio de metais pesados abnt nbr nm 300-3:2011 para mesa e cadeirg
cja06b. 13 - Certificado do conjunto aluno fornecido por uma OCP acreditadq
pelo inmetro.

22

(CJA-04B JUVENIL (MODELO FDE/ FNDE) CONJUNTO PARA ALUNO
[TAMANHO 4 ALTURA DO ALUNO: DE 133M A 1,59M (TAMPO
INJETADO):

IConjunto do aluno individual composto de 1 (uma) mesa e 1 (uma) cadeira,
certificado pelo INMETRO, ¢ em conformidade com a norma ABNT NBR 14004
- Moveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual. Mesd
individual com tampo em plastico injetado com aplica¢do de laminado melaminic
na face superior, dotado de travessa estrutural injetada em plastico técnicol
montado sobre estrutura tubular de ago, contendo porta-livros em plastico injetado

[Cadeira individual empilhdvel com assento ¢ encosto em polipropileno injetadol
montados sobre estrutura tubular de ago. MESA Tampo em ABS (Acrilonitril
butadieno estireno), virgem, isento de cargas minerais, injetado na C(I!]
VERMELHA (ver referéncias), dotado de porcas com flange ou com rebaixo, co!
rosca métrica M6, coinjetadas e, de travessa estrutural em nylon “6.0” (Poliamida
aditivado com fibra de vidro, injetada na cor PRETA. Aplicagdo de laminadq
melaminico de alta pressdo, de 0,8mm de espessura, acabamento texturizado,
na cor CINZA, na face superior do tampo, colado com adesivo bi componente
Dimensdes acabadas de 608mm (largura) x 466mm (profundidade) x 22mn
altura), admitindo-se tolerancia de até +/- 3mm para largura e profundidade e +/
Imm para altura. Design, detalhamento e acabamento conforme projeto,
Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. Nos moldes do tampo e dd
travessa estrutural, devem ser gravados o simbolo intemacional de reciclagent
apresentando o namero identificador do polimero, a identificagdo do "modeld
FDE-FNDE" (conforme indicagdes nos projetos) e o nome da empresa fabricantd
[do componente injetado. Nesses moldes, também devem ser inseridos datadorey
uplos com miolo giratério de 16mm de didmetro (tipo insert), indicando més g
Eno de fabrica¢io (conforme indicagdes nos projetos). O nome do fabricante dd
componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou niig
ide seu proprio logotipo. Estrutura composta de: Montantes verticais ¢ travessq
longitudinal confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura
iseccdo oblonga de 29mm x 58mm, em chapa 16 (1,5mm); Travessa superiog
iconfeccionada em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, curvado enf
formato de "C", com secg¢do circular, didgmetro de 31,75mm (1 1/4™), em chapa 14
1,5mm); Pés confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, conj
lcostura, secgdo circular, didmetro de 38mm (1 1/2™), em chapa 16 (1,5mm). Porta:
livios em polipropileno copolimero isento de cargas minerais, compostd

preferencialmente de 50% de matéria-prima reciclada ou recuperada, podendd
ichegar até 100%, injetado na cor CINZA. As caracteristicas funcionais|
dimensionais, de resisténcia e de uniformidade de cor, devem ser preservadas n

roduto_produzido com matéria-prima reciclada, admitindo-se tolerdncias n

Und

150

1.100,00

165.000,00

Pesquisa mercado. Doc. 125683/23. Data: 03/04/2024 13:05. Responséavel: Luan F. P. de Oliveira.
Impresso por convidado em 31/10/2025 08:42. Validag&o: 8C44.82F4.A0D9.B146.CE45.453F.75C1.01AA.

250



251

tonalidade a critério da equipe técnica da FDE. Dimensdes, design e acabamentd
conforme projeto. No molde do ponta-livios deve ser gravado o simbold
intemacional de reciclagem, apresentando o numero identificador do polimero, 4
identificacdo do modelo “FDE-FNDE” (conforme indicagdo no projeto), € 0 nomg
da empresa fabricante do componente injetado. Nesse molde, também deve sel
inserido datador duplo com miolo giratorio de 16mm de didmetro (tipo insert)
indicando més € ano de fabricagéio (conforme indicagdo no projeto).0 nome dqg
fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso
acompanhado ou ndo de seu proprio logotipo. Fixagdio do tampo & estrutura atravéy
de: 06 porcas altas com flange,métrica M6 (didmetro de 6mm), coinjetadas enf
castelos troncoconicos do proprio tampo; 06 parafusos rosca métrica M6 (didmetrd
de 6mm), comprimento 47mm (com tolerdncia de +/- 2mm), cabega panela, fendq
Phillips. Fixagdo do porta-livros a travessa longitudinal através de rebites dd
[“repuxo”, didgmetro de 4,0mm, comprimento 10mm. Fixagdo das sapatas (fronta
e posterior) aos pés através de rebites de “repuxo”, didmetro de 4,8mm
comprimento 12mm. Ponteiras ¢ sapatas em polipropileno copolimero virgem
isento de cargas minerais, injetadas na cor VERMELHA (ver referéncias), fixadag
4 estrutura através de encaixe. Dimensdes, design e acabamento conforme projeto)
Nos moldes das ponteiras ¢ sapatas, devem ser gravados o simbolo intemaciona|
de reciclagem apresentando o namero identificador do polimero, a identificagiq
do “modelo FDE- FNDE” (conforme indicagdes nos projetos) e o nome dq
empresa fabricante do componente injetado. Nesses moldes, também devem sel
inseridos datadores duplos com miolo giratério de 5 ou 6mm de didmetro (tipqg
insert), indicando més e ano de fabricagdo (conforme indicagSes nos projetos).
ome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso,
ompanhado ou ndio de seu proprio logotipo. Nas partes metalicas, deve sel
aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia a corrosdo em cdmarg
de névoa salina de no minimo 300 horas. Pintura eletrostitica dos elemento:
{metdlicos em tinta em po hibrida Epoxi/Poliéster, polimerizada em estufa
acabamento liso e brilhante, espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA
CADEIRA Assento ¢ encosto em polipropileno copolimero virgem, isento dd
cargas minerais, injetados, na cor VERMELHA (ver referéncias). Dimensdes|
design ¢ acabamento conforme projeto. Nos moldes do assento e do encosto]
devem ser gravados o simbolo internacional de reciclagem apresentando o nimerd
identificador do polimero, a identificagio do “modelo FDE- FNDE" (conformg
indicagdes nos projetos) e o nome da empresa fabricante do componente injetads
{Nesses moldes, também devem ser inseridos datadores duplos com miolo giratdrig
de 16mm de didmetro (tipo insert), indicando més e ano de fabricagio (conformg
indicagdes nos projetos). O nome do fabricante do componente deve se
obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo de seu proprid
E;)gotipo. Estrutura em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, didmetrg
e 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). Fixag3o do assento ¢ encosto injetados 3
lestrutura através de rebites de “repuxo”, didmetro de 4,8mm, comprimento 12mm|
Sapatas/ponteirasem polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais|
injetadas na cor VERMELHA (ver referéncias), fixadas a estrutura através dd
encaixe e pino expansor. Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. Ng
olde da sapata/ponteira, deve ser gravado o simbolo intemacional de reciclagen
presentando o nimero identificador do polimero, a identificagio do “modelq
DE-FNDE” (conforme indica¢3o nos projetos) ¢ o nome da empresa fabricantg
o componente injetado. Nesse molde, também deve ser inserido datador duplg
m miolo giratorio de 5 ou 6mm de didmetro (tipo insert), indicando més e ang
e fabricagdo (conforme indicagZo no projeto). O nome do fabricante dd
componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou nid
de seu proprio logotipo. Nas partes metalicas, deve ser aplicado tratamentd
antiferruginoso que assegure resisténcia a corrosdo em camara de névoa salina d¢
0 minimo 300 horas. Pintura el ‘ al

dos s icos em tinta cnyj
6 hibrida Epoxi/Poliéster, polimerizada em estufa, acabamento liso e brilhante]
pessura minima 40 micrometros, na cor CINZA. O conjunto deve recebe
identificagdo do padrdo dimensional impressa por tampografia na estrutura
esa, lateral direita, face extema, e na parte posterior do encosto da cadeira
conforme projeto grifico e aplicagdo. Para impressdo em tampografia devem sel
utilizadas tintas compativeis com o substrato em que forem aplicadag
polipropileno injetado/pintura em po epoxi-poliéster) de modo que, apos cutadaJ
e secas, estas impressdes tenham fixag3o permanente, nfo sejam lavaveis, sejan
[resistentes a dlcool e impossiveis de serem riscadas com as unhas. O arquivg
digital referente 4 arte da identificagdo do padrio dimensional sera fornecido ad
vencedor pelo FNDE. A amostra do conjunto deve ser apresentada com
identificagdo do padrio dimensional tampografada. O conjuntodeve recebel
Manual de uso e conservag¢do por meio de QR CODE impresso por tampografi
a lateral direita da estrutura da mesa, na face externa abaixo da identificagdo d?
padrdo dimensional, conforme projeto. A tampografia deve apresentar ainda of
izeres “MANUAL DE USO E CONSERVACAO™ dispostos imediatamentd
aixo do QR CODE. Para impressio em tampografia devem ser utilizadas tintas
compativeis com o substrato em que forem aplicadas (pintura em pqg
epoxi/poliéster) de modo que, apés curadas e secas, estas impressdes tenhan
fixagdo permanente, ndo sejam lavavcis, sejam resistentes a alcool e impossiveig
de serem riscadas com as unhas. O arquivo digital referente a ane do QR CODH
'do MANUAL DE USO E CONSERVAGAO e a arte do manual serdo fornecidod
20 vencedor pelo FNDE. A amostra do conjunto deve ser apresentada com o QR
CODE do MANUAL DE USO E CONSERVAGAO tampografado. O conjuntd
deve possuir Selo INMETRO de Identificagdo da Conformidade (de acordo con
o Anexo Il da Portaria INMETRO n° 401). Os Selos devem ser fixados ng
superficie inferior do assento da cadeira, ¢ na superficie inferior do porta-livros
REFERENCIAS DE CORES: Componentes injetados: tampo, assento, encosto
ponteiras e sapatas (VERMELHA), Componente injetado: travessa estrutura
PRETA), Componente injetado: porta-livros (CINZA), Laminado de alta pressid
para revestimento da face superior do tampo (CINZA), Pintura das estruturas
{CINZA), Identificagdo do padrdo dimensional na estrutura da mesa (sobre fundq
cinza) - (VERMELHA), Identificagdo do padrio dimensional no encosto
lcadeira (sobre fundo vermelho) - (BRANCA), QR CODE do MANUAL DE US
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E CONSEVACAO (PRETA). A amostra do conjunto deve possuir “SELQ
INMETRO DE IDENTICACAG DA CONFORMIDADE". Na montagem dd
conjunto, somente podem ser utilizados componentes em plistico injetado cujd
documcntagio esteja em conformidade com este Termo de Referéncia (ou Ediial )
Na montagem do conjunto, devem ser utilizados componentes plasticos de un

Enico fabricante. Aplicacdo de texturas e acabamentos em componentes injetadod

onforme detalhamento constante nos projetos e em conformidade aos requisitos

ormativos. Pegas injetadas nido devem apresentar rebarbas, falhas de injegio oy
partes cortantes. O laminado melaminico de alta pressio deve ser aplicado nd
rebaixo do tampo de ABS, exclusivamente pelo processo de colagem, garantindd
seu perfeito nivelamento com os bordos do tampo. A colagem deve ser feita dd
modo a garantir a inexisténcia de residuos de cola nas superficies e perfeito ajusty
no encontro do laminado ao rebaixo do tampo. A qualidade de colagem dq
laminado de alta pressdo no tampo deve ser avaliada conforme ensaios definidog

o item "DESCRICAO DOS ENSAIOS DE COLAGEM DO LAMINADQ
DE ALTA PRESSAO AO TAMPO INJETADO EM ABS™. Soldas dev::]

possuir superficie lisa ¢ homogénea, nio devendo apresentar pontos cortantes
superficies dsperas ou escérias. Todos os encontros de tubos devem receber sol

em todo o perimetro da unido. Devem ser eliminados respingos, irregularidades dd
solda e rebarbas, incluindo esmerilhamento das juntas soldadas e arredondados o
lcamos agudos. TOLERANCIAS DIMENSIONALIS, Asseguradas as condigdes dg
montagem dos moéveis, sem prejuizo da funcionalidade destes ou de seu
componentes, serfio admitidas tolerdncias conforme estabelecido a seguir
[Tolerancias dimensionais indicadas nos projetos e/ou nas especificagdes; Mais
ou menos (+/-) 3mm para partes estruturais, quando as tolerdncias nio estiverc

indicadas nosprojetos ou nas especificagdes; Mais ou menos (+/-) Imm pa:g
furagbes e raios, quando as tolerdncias ndo estiverem indicadas nos projetos oy
as especificagdes; Mais ou menos (+/-) | o paraingulos, quando as tolerancias nid
iverem indicadas nos projetos ou nas especificagdes; Mais ou menos (+/-
1,5Smm para componentes injetados (exccto para furagdes, raios e espessuras)
uando as tolerincias ndo estiverem indicadas no projcto ou nas especificagdes
ais oumenos (+/-)0,5mm para espessura dos componentes injetados, quandd
tolerancias ndo estiverem indicadas noprojeto ou nas especificagdes; Mais (+
2mm para o comprimento dos rebites de fixagio dos componentes injetados. NA
fabricagio de componentes plasticos, as variagdes decorrentes das contragdes do
ateriais devem ser dimensionadas de modo a atender as tolerdncias acima. N4
roducdo, de modo a atender as tolerdncias acima, considerar as tolerinciag
ormativas de fabricagdo para os seguintes materiais: laminado feno
melaminico, tubos de ago carbono laminado a frio. Etiqueta autoadesiva vinilicd
de aluminio com informagdes impressas de forma permanente, do tamanhg
inimo de 80mm x 40mm, a ser fixada parte inferior do tampo e do assento
contendo: Nome do fornecedor; Nome do fabricante; Logotipo do fabricante
Endereco/telcfone do fornecedor; Data de fabricagdo (més/ano); Cédigo dq
iproduto; Garantia de 24 meses apos a data da entrega. A amostra do conjunto devd
ser apresentada com as etiquetas a serem utilizadas no fornecimento dos lotes
fixadas nos locais definidos. Recobrir cada tampo com papeldoondulado, man;g

de polietileno expandido ou plastico bolha, de gramatura adequada
jcaracteristicas do produto, dobrando a partc excedente e fixando com corddes d
tisal, rafia ou fitilho de polipropileno; Proteger os pés com papel tipo crepe sen
oma ou com tubetes de espuma. Cadeira: Embalar cada cadeira individualmente|
recobrindo assento e encosto com papeldo ondulado, plastico bolha ou conf
elementos de polietileno expandido, de gramatura adequada as caracteristicas dg
[produto; Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma ou com tubetes dd
espuma. Acoplar e amarrar as mesas duas a duas e empithar e amarrar as cadeiras
duas a duas. Fixarcada amarra com duas cadeiras a uma amarra com duas mcsaﬂ
do mesmo padriio dimensional, de modo que se configure um Gnico volume. Essq
volume devera ser envolvido com filme termo encolhivel. Este filme devera se
resistente o suficiente para evitar o rompimento da embalagem, proteger contrs
poeira, umidade e garantir integridade fisica do mobilirio durante o manuseio
porte € estocagem. Nio serd admitida a embalagem de partes do produto anteg
da montagem, quando esta acarretar dificuldade de sua remogdo. Nio seri
mitida a embalagem de partes dos produtos com materiais de dificil remogdo|
is como filmes finos para embalar alimentos. Ndo deverdo ser utilizadas fita:
adesivas em contato direto com o produto. Devem constar do lado extemnd
de cada volume, rotulos de facil leitura, contendo: Identificagio dg
fornecedor; Identificagdo do fabricante: Codigo do produto; Orientagdes sobrg
manuseio, transportec e estocagem. A amostra do conjunto deve ser entreg
lembalada e rotulada como especificado. Garantia de, no minimo, 24 meses a parti
ida data da entrega do mobiliario, contra defeitos de fabricag¢do. A data para calculg
da garantia deve ter como base a data da efetiva entrega do mobiliario ad
l;r:‘emsado (contratante). O fornecedor devera apresentar, acompanhado dd
ostra do conjunto, a seguinte documentagio técnica: Certificado dd
iconformidade / Declaracdo(des) de Manutengdo da Certificagdo, emitido peld
Organi de Cenificagio de Produte - OCP, acreditado pelo CGCRE
[INMETRO para ABNT NBR 14006 - Moveis escolares - Cadeiras ¢ mesas parg
lconjunto aluno individual. Declaragio emitida pelo Organismo de Certificagio dd
Produto - OCP, comprovando a correspondéncia do Certificado de Conformidadd
INMETRO ao projeto e especificago. Essa declaragio deve explicitar os nomeg
idos fabricantes dos componentes injetados, utilizados nas montagens dos moveig
icertificados. A(s) declara¢iio(Ses) de manutengdo da certificagdio deve(m) estar dd
facordo com os prazos estabelecidos nos Requisi de Avaliagio d3
IConformidade, com base na data inicial da obtengdo da 1° certificagdo do produto,
Laudo técnico que comprove a qualidade da colagem do laminado de alta pressid
tampo injetado em ABS, emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO nd
IABNT NBR ISO/[EC 17025 - Requisitos Gerais para Competéncia dd
Laboratorios de Ensaio e Calibragio (ver item DESCRIGCAO DOS ENSAIOS DH
ICOLAGEM DO LAMINADO DE ALTA PRESSAO AO TAMPO INJETAD(
EM ABS). O laudo deve trazer as seguintes informagdes: » Dados do solicitante;
» Nome do fabricante da mesa do conjunto aluno (CJA-04B); » Nome dd
fabricante do componente (tampo). » Identificacdio/ descricdo da amostra da mes
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o conjunto aluno (CJA-04B); » Fotos da mesa do conjunto aluno (CJA-04B); »
Fotos dos corpos de prova identificando o local de sua extragdo em cada tampo;
Descricdo dos ensaios/ metodologia; » Resultados obtidos; » Equipamentog
utilizados; » Data dos ensaios; » Data do relatério; » Assinatura do técnicd
responsavel. Os resultados do ensaio de “descolamento espontineo solf

uecimento™ devem ser expressos por meio de parecer conclusivo. Os resultados
os ensaios de “descolamento sob tragio” e “descolamento sobtragdo apoq
laquecimento” devem scr expressos pelos resultados individuais de forgas de ca
icorpo de prova no momento do rompimento, e pela média das forgas obtidas|
Declaragdo de compatibilidade entre cavidades de moldes de injegdo para
icomponente utilizado (emitida pelo fabricante do componente, conforme modeld

e "Declaragdo tipo D". Laudo técnico que comprove a aderéncia af

pecificagdes técnicas dos componentes injetados, emitido por laboratorig
creditado pelo INMETRO na ABNT NBR 14006 - Moveis escolares - Cadeiras
mesas para conjunto aluno individual ou na ABNT NBR ISO/IEC 17025
equisitos Gerais para Competéncia de Laboratérios de Ensaio e Calibragio
DESCRIGAO DOS ENSAIOS DE COLAGEM DO LAMINADO DE ALTA
PRESSAO AO TAMPO INJETADO EM ABS Fundamento: Esta série de trég
ensaios aplicdveis a tampos do conjunto aluno injetados ¢ com a superficig
revestida em laminado melaminico de alta pressdo, foi definida com o objetivo dg
gurar qualidade de colagem compativel com a funcionalidade requerida pard
este produto, que deve ser duravel, resistente ao calor ¢ 4 umidade. Ensaios dd
descolamento: Ensaio de descolamento esponténeo sob aquecimento: » Descrigiio|
{um tampo injetado, com a superficie revestida de laminado de alta pressio colad
icom adesivo bi componente, apés examinado para verificar perfeita colagem e
todo o perimetro, deve ser aquecido em estufa seca com ventilagdo forgada, d
permanecer a temperatura de 60 o C, ¢ no maximo a 10% de umidade, por 3(
inutos. » Verificagdo: apds esfriar a temperatura ambiente o laminado de altd
ressio ndo pode apresentar descolamento perceptivel em qualquer regidd
perimetral. (Eventual presenca de empenamento do tampo e do laminado nad
avendo descolamento, ndo caracteriza reprova¢do). Ensaio de descolamento so
ragdo: » Descri¢#o: de um tampo injetado com a superficie revestida de laminadg
elaminico de alta pressao, colado com adesivo bi componente, apés examinadd
para verificar perfeita colagem em todo o perimetro, devem ser extraidos cinco (5
corpos de prova medindo 7 x 7cm. O local das extragdes na pega injetada, deve sei
livre de volumes ou ressaltos em sua superficie inferior, de modo que o corpo dg
provas resulte em uma sobreposi¢do de duas camadas planas. No lado superiordd
corpo de provas, faceado pelo laminado de alta pressdio se risca (com un]
instrumento de metal duro) um quadrado de Scm x Scm até que a base de ABY
{transparega através do risco e o quadrado de 25cm? fique perfeitamente delimitado)
Este “sanduiche” deve ser colado nas duas faces aos dispositivos de tragdo, pol
toda a area de 25cm?, com adesivo a base de Cianoacrilato, respeitando o tempg
de cura e procedimentos recomendados pelo fabricante. » Aplicag3o: aplicar tragiq
[::ntinua em dngulo normal a superficie ensaiada, a velocidade de 3mm/minuto enf

maquina universal de trag3o até o rompimento, registrando a fora atuante ng
omento do rompimento. » Amostragem: o resultado de um ensaio ¢ a média dos
Iresultados de tracionamento de cinco corpos de prova. » Apresentagdo: devem sei
apresentados fotos dos respectivos tampos e de onde os corpos de prova foran
extraidos; fotos do equipamento ¢ dos dispositivos de tragiio; os valore;
individuais obtidos em cada corpo de prova e desvios considerados; a média do!
resultados apurados, e outras varidveis consideradas relevantes pelo laboratério]
além dos dados do responsavel técnico ¢ do laboratério. » Validagdo: a média dog
resultados das forgas de rompimento dos cinco corpos de prova que compdem g
ensaio, ndo deve ser inferior a 7 kN ou 280N/cm?, sendo que nenhum ponto podg
resultar individualmente inferior a 5 kKN ou 200N/cm?. O controle de qualidadd
compreende duas etapas: Avaliagio de Protétipo — 1° Etapa (detalhar conformd
CIT);, Andlise da ProdugZo - 2° Etapa (detathar conforme CIT). « Portarig
INMETRO n°282, de 26 de agosto de 2020, que cstabelece a classificagdo de riscq
de atividades econdmicas associadas aos atos publicos de liberagio sob
responsabilidade do Inmetro no dmbito da Avaliagdo da Conformidadd
compulsoria. » Portaria INMETRO n° 401, de 28 de dezembro de 2020, que aprov
0s requisitos de Avaliagdo da Conformidade para moveis cscolares — cadeiras d
esas para conjunto aluno individual — Consolidado. NORMAS » ABNT NBR
14006:2022 - Méveis escolares - Cadeiras ¢ mesas para conjunto alung
individual. Obs.: As edigdes indicadas estavam em vigor no momentg
desta publicagdo. Como toda norma esta sujeita a revisio, recomenda-se verifical
a existéncia de edi¢des
mais recentes das normas citadas. LAUDOS DE ENSAIOS CJA-04B | - Ensaiof
gerais da norma 14006 de certificagdo. 2 - Ensaio corrosdo por exposigio en
amara névoa salina 1200 hs. 3 - Ensaio corrosZo por exposi¢io a atmosfers
umida saturada 1080 hs. 4 - Ensaio corrosdo por exposigdo ao dioxido de enxofid
1248 hs. 5 - Ensaio para determinagio do efeito de produtos quimicos domésticog
Reagente sabdo 5%. (astm d1308:2020) 6 - Ensaio para avaliagdo da atividadd
tibacteriana em tinta. (jis z 2801) 7 - Ensaio de resisténcia ¢ flexibilidade d¢
jassento/encosto em resina plastica. (isso 178:2019) 8 - Identificagio po
infravermelho do polimero (quantitativo) tampo abs. 9 - Ensaio de impacto izog
astm d256:2010 no tampo abs 10- Ensaio de deslocamento cspontineo sof]
aquecimento, ensaio Deslocamento sob traig#o, ensaio de deslocamento sob tragid
|Ap6s aquecimento (tampo abs). 11 - Ensaio de analise quimica migragio de metaig
pesados abnt nbrnm300-3:2011 para assento, encosto, tampo abs. 12 ~ ensaio dd
analise quimica migragdo de metais pesados abnt nbr nm 300-3:2011 para mesa g
cadeira ¢ja06b. 13 - Certificado do conjunto aluno fornecido por uma OCH
acreditada pelo inmetro.

23

iCJA-06B ADULTO (MODELO FDE/ FNDE) CONJUNTO PARA ALUNOG
ITAMANHO 6 ALTURA DO ALUNO: DE 1,59M A 1,88M (TAMPO
INJETADO):

iConjunto do aluno individual composto de | (uma) mesa ¢ | (uma) cadeiral
icertificado pelo INMETRO, e em conformidade com a norma ABNT NBR 14004
[ Mdveis escolares - Cadeiras ¢ mesas para conjunto aluno individual. Mesd

Und
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~1.080,00

381.500,00
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individual com tampo em plastico injetado com aplica¢dio de laminado melaminicd
na face superior, dotado de travessa estrutural injetada em plastico técnicol
montado scbre estrutura tubular de ago, contendo porta-livros em plastico injetado
Cadeira individual empilhdvel com assento ¢ encosto em polipropileno injetadd
lou em compensado anatomico moldado, montados scbre estrutura tubular de ago|
Tampo em ABS (Acrilonitrila butadieno estireno), virgem, isento de cargas
minerais, injetado na cor AZUL (ver referéncias), dotado de porcas com flange ou
icom rebaixo, com roscamétrica M6, coinjetadas e, de travessa estrutural em nylod]
6.0 (Poliamida) aditivado com fibra de vidro, injetada na cor PRETA. Aplicagiq
ide laminado melaminico de alta pressdo, de 0,8mm de espessura, acabamentd
texturizado, na cor CINZA (ver referéncias), na face superior do tampo, coladd
com adesivo bi componente. Dimensdes acabadas 608mm (largura) x 466mnf
profundidade) x 22mm (altura), admitindo-se tolerancia de até +/- 3mm pars
largura ¢ profundidade e +/- 1mm para altura. Design, detalhamento e acabamentd
conforme projeto. Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. Nos molded
ido tampo e da travessa estrutural devem ser gravados o simbolo intemacional dd
reciclagem, apresentando o namero identificador do polimero, a identificagdo dd
"modelo FDE- FNDE" (conforme indicagdes nos projetos), ¢ o nome da empresg
fabricante do componente injetado. Nesses moldes também devem ser inseridos
datadores duplos com miolo giratério de 16mm de didmetro (tipo insert)
indicando més e ano de fabricagdio (conforme indica¢des nos projetos). O nome dd
fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso
acompanhado ou ndo de sua propria logomarca. Montantes verticais e travessq
longitudinal confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura
secgdo oblonga de 29mmx 58mm, ¢cm chapa 16 (1,5mm); Travessa superiof
iconfeccionada em tubo de a¢o carbono laminado a frio, com costura, curvado en
formato de "C", com sec¢do circular, didgmetro de 31,75mm (1 1/4™), em chapa 14
1,5mm); Pés confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, con
costura, secgdo circular, didmetro de 38mm (1 1/2), em chapa 16 (1,5mm). Porta.
livios em polipropileno copolimero isento de cargas minerais, compostd
preferencialmente de 50% de matéria-prima reciclada ou recuperada, podendd
chegar até 100%, injetado na cor CINZA. As caracteristicas funcionais,
imensionais, de resisténcia e de uniformidade de cor, devem ser preservadas nd
lgroduto produzido com matéria -prima reciclada, admitindo -se tolerdncias ng
tonalidade a critério da equipe técnica da FDE . Di dcs, design e acabamentq
conforme projeto. No molde do porta- livios deve ser gravado o simbold
internacional de reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero, 4
identificagio do modelo “FDE-FNDE" (conforme indicagdo no projeto), € o nomd
aempresa fabricante do componente injetado. Nesse molde também deve se
inserido datador duplo com miolo giratorio de 16mm de didmetro (tipo insert)
indicando més e ano de fabricagdo (conforme indicagdo no projeto). O nome dq
fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso
companhado ou ndo de sua propria logomarca. Fixa¢3o do tampo a estruturg
través de: 06 porcas altas com flange, métrica M6 (didgmetro de 6mm), coinjetadag
m castelos troncoconicos do préprio tampo; 06 parafusos rosca métrica M4
didmetro de 6mm), comprimento 47mm (com tolerdncia de +/- 2mm), cabegs
panela, fenda Phillips. Fixagdio do porta-livros a travessa longitudinal através dd
rebites de “repuxo”, diametro de 4,0 mm, comprimento 10mm. Fixagdo das
sapatas (frontal e posterior) aos pés através de rebites de “repuxo”, didmetro dd
4.8 mm,comprimento 12mm. Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimerd
lvirgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor AZUL, fixadas & estruturg
Iatravés de encaixe. Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. Nog
moldes das ponteiras ¢ sapatas devem ser gravados o simbolo internacional dg
reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero, a identificagdo dg
[“modelo FDE-FNDE" (conforme indicagdes nos projetos), e o nome da empres3
fabricante do componente injetado. Nesses moldes também devem ser inseridos
datadores duplos com miolo giratorio de 5 ou 6mm de didmetro (lipo insert)
indicando més e ano de fabricagdo (conforme indicagdes nos projetos). O nome ddg
fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso
lacompanhado ou ndo de sua propria logomarca. Nas partes metalicas deve se
aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia a corrosio em cimarg
de névoa salina de no minimo 1.200 horas. Pintura ¢letrostatica dos elementog
metalicos em tinta em po hibrida Epoxi / Poliéster, polimerizada em estufa
acabamento liso e brilhante, espessura minima de 40 micrometrosna cor CINZA
(ver referéncias). Assento ¢ encosto em polipropileno copolimero virgem, isentd
de cargas minerais, injetados, na cor AZUL (ver referéncias). Dimensdes, design|
e acabamento conforme projeto. Nos moldes do assento ¢ do encosto devem se
gravados o simbolo internacional de reciclag ap ando o nume
identificador do polimero, a identificagdo do “modelo FDE- FNDE™ (conformg
indicagdes nos projetos), ¢ o nome da empresa fabricante do componentd
injetado. Nesses moldes também devem ser inseridos datadores duplos com miold
piratorio de 16 mm de didmetro (tipo insert), indicando més ¢ ano de fabricagad
(conforme indicagSes nos projetos). O nome do fabricante do componente devd
ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua proprid
logomarca. Alternativamente ¢ assento ¢ o encosto poderiio ser fabricados enj
compensado anatdmico moldado a quente, contendo no minimo sete ldminag
intcrnas, com espessura maxima de 1,5 mm cada, oriundas de reflorestamento oy
de procedéncia legal, isentas de rachaduras , e deterioragdo por fungos ou insctos|
Dimensdes e design conforme projeto. Quando fabricado em compensado ,
assento deve receber revestimento na face superior de laminado melaminico dg
Ita pressdo, 0,6 a 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor AZUL
Revestimento da face inferior em lamina de madeira faqueada de 0,7mm, d
pécie Eucalyptus grandis, com acabamento em selador, seguido de vernia
poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do assento minima d¢
9.,7mm e maxima de 12mm. O ) em comp do moldado deve traze
vado de forma indelével, por meio de carimbo ou gravagio a fogo sob a camadd
de verniz, na face inferior, datador de lotes indicando més e ano de fabricagdo, J
identificagdo do modelo (conforme indicagdo no projeto), ¢ o nome do fabricantd
do componente. Onome do fabricante do componente deve ser obrigatoriament
igrafado por extenso, acompanhado oundo de sua prépria_logomarca. Quandd
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fabricado em compensado , o encosto deve receber revestimento nas duas faces dd
laminado melaminico de alta pressdo, 0,6 a 0,8mm de espessura, acabamentd
exturizado, na cor AZUL (ver referéncias). Bordos com acabamento em seladof
cpuido de vemiz poliuretano. Espessura acabada do encosto minima de 9,6mm ¢
maxima de 12mm. O encosto em compensado moldado deve trazer gravado dg
forma indelével , por meio de carimbo ou gravagio a fogo sob a camada de vemiz]
no topo inferior, 0 nome do fabricante do componente. O nome do fabricante dg
mponente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou nid
e sua prépria logomarca. Estrutura em tubo de ago carbono laminado a frio, con
costura, didmetro de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). Fixa¢do do assento e encostd
{injetados 4 estrutura através de rebites de “repuxo”, didmetro de 4,8mm
comprimento 12mm. Fixagdo do assento em compensado moldado & estruturd
latravés de rebites de “repuxo”, didmetro de 4,8mm, comprimento 19mm. Fixagad
do encosto em compensado moldado 4 estrutura através de rebites de “repuxo”
o de 4,8mm, comprimento 22mm. Sapatas/ ponteiras em polipropilend
copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor AZUL, fixadas 4
estrutura através de encaixe e pino expansor . Dimensdes , design ¢ acabamentd
conforme projeto. No molde da sapata/ ponteira deve ser gravado o simbold
intemacional de reciclagem , apresentando o niimero identificador do polimero , 4
identificacio do “modelo FDE-FNDE" (conforme indica¢Zo nos projetos), ¢ g
nome da empresa fabricante do componente injetado. Nesse molde também devd
ser inserido datador duplo com miolo giratorio de 5 ou 6mm de didmetro (tipg
insert ), indicando més e ano de fabricagdo (conforme indicagdo no projeto). g
nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso,
companhado ou ndo de sua propria logomarca. Nas partes metalicas deve sei
plicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia a corrosdo em cimarg
de névoa salina de no minimo 1.200 horas. Pintura eletrostética dos el
metdlicos em tinta em po hibrida Epoxi / Poliéster, polimerizada em estufa
cabamento liso e brilhante, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA
ver referéneias). O conjunto deve receber identificagdo do padrio dimensiona)
impressa por tampografia na estrutura da mesa, lateral direita, face externa, e ni
parte posterior do encosto da cadeira, sendo este em compensado moldado ou e:l
polipropileno injetado, conforme projeto grafico e aplicagdo. Para impressio el
mpografia devem ser utilizadas tintas compativeis com o substrato em que foren
plicadas (laminado de alta presso / polipropileno injetado / pintura em po epox
poliéster) de modo que, apds curadas e secas, estas impressdes tenham fixagag
permanente, ndo sejam lavaveis, sejam resistentes a dlcool e impossiveis de serenj
riscadas com as unhas. O arquivo digital referente a arte da identificago dd
padrdo dimensional sera fornecido ao vencedor pelo FNDE. A amostra dd
conjunto deve ser apresentada com a identificacio do padrio dimensional
[tampografada. SELO INMETRO DE IDENTIFICAGAQO DA CONFORMIDADH
O conjunto deve possuir Selo INMETRO de Identificagdo da Conformidadd
de acordo com 0 Anexo Il da Portaria INMETRO n° 401). Os Selos devem se
fixados na superficie inferior do assento da cadeira, e na superficic inferior dd
ra-livros. A amostra do conjunto deve possuir “SELO INMETRO DH
IDENTICACAO DA CONFORMIDADE". REFERENCIAS DE CORES
Componentes injetados: tampo, assento, encosto, ponteiras ¢ sapatas (AZUL)
Componente injetado: travessa estrutural (PRETA), Componente injetado: porta;
livros (CINZA), Laminado de alta pressdo para revestimento da face frontal ¢
posterior do encosto e da face superior do assento (AZUL), Laminado de alt
pressdo para revestimento da face superior do tampo (CINZA), Pintura dag
estruturas (CINZA), Identificagdo do padrdio dimensional na estrutura da mesg
sobre fundo cinza) - (AZUL), ldentifica¢do do padrio dimensional no encosto dd
cadeira (sobre fundo azul) - (BRANCO). Para fabricagdio ¢ indispensavel segui
rojeto executivo e especificagdes técnicas ¢ demais disposi¢des contidas nd
Edital. Na montagem do conjunto , somente podem ser utilizados componentes enj
lastico injetado e componentes em compensado moldado previamente aprovados
pela Comissdo Técnica do FNDE. Na montagem do conjunto devem ser utilizadog
mponentes plasticos de um unico fabricante. Em caso da opgfio de montagel
m assento e encosto em compensado moldado estes devem ser provenientes dd (ﬂ
m mesmo fabricante. Aplicagio de texturas e acabamentos em componentes
injetados conforme detalhamento constante nos projetos ¢ em conformidade ao:
requisitos normativos. Pegas injetadas ndio devem apresentar rebarbas, falhas dd
inje¢do ou partes cortantes. O laminado melaminico de alta press3o deve sel
aplicado no rebaixo do tampo de ABS, exclusivamente pelo processo de colagem|
Fzmntindo seu perfeito nivelamento com os bordos do tampo. A colagem deve se
feita de modo a garantir a inexisténcia de residuos de cola nas superficies e perfeitd
ajuste no encontro do laminado ao rebaixo do tampo. A qualidade de colagem dd
laminado de alta pressdo no tampo deveser avaliad a conforme ensaios definidog
o item "DESCRICAO DOS ENSAIOS DE COLAGEM DO LAMINADO DH
LTA PRESSAO AO TAMPO INJETADO EM ABS”. Soldas deven
possuir superficie lisa e homogénea, nio devendo apresentar pontos cortantes|
superficies dsperas ou escdrias. Todos os encontros de tubos devem receber soldd
em todo o perimetroda unido. Devem ser eliminados respingos ¢ irregularidadey
e solda, rebarbas, esmerilhadas juntas soldadas earredondados os cantos agudos|
OLERANCIAS DIMENSIONAIS Asseguradas as condigdes de montagem dos
méveis, sem prejuizo da funcionalidade destes ou de seus componentes, serig
admitidas tolerdncias conforme estabelecido ascguir: Tolerancias dimensionaig
indicadas nos projetos e/ou nas especificagdes; Mais ou menos (+/-) 3mm parg
L:anes estruturais, quando as tolerancias ndo estiverem indicadas nos projetos od

nas especificagdes; Mais oumenos(+/-) Imm para furagdes e raios, quandg

tolerancias ndo estiverem indicadas nos projetos ou nas especificagdes; Mais oy
menos {(+/-) 1 o para dngulos, quando as tolerincias n#o estiverem indicadas noq
projetos ou nas especificagdes; Mais ou menos (+/-) 1,5mm para componentey
injetados (exceto para furagdes e raios), quando as tolerdncias ndo estiveren]
indicadas no projeto ounas especificagdes. Mais (+) 2mm para o comprimento do:
rebites de fixag#io dos componentes injetados. Na fabricagio de componentes
Eli\slicos, as variagdes decorrentes das contragdes dos materiais devem se

imensionadas de modo a atender as tolerdncias acima. Na produgdo, de modo 4
tender as tolerdncias acima, considerar as tolerincias normativas de fabricacid

255
Pesquisa mercado. Doc. 125683/23. Data: 03/04/2024 13:05. Responsavel: Luan F. P. de Oliveira.
Impresso por convidado em 31/10/2025 08:42. Valida¢éo: 8C44.82F4.A0D9.B146.CE45.453F.75C1.01AA.



256

para os seguintes mateniais: laminado fenol melaminico, tubos de ago carbond
laminado a frio. IDENTIFICACAO DO FORNECEDOR Etiqueta autoadesivd
vinilica ou de aluminio com informagdes impressas de forma permanente , dd
manho minimo de 80mm x 40mm, a ser fixada na parte inferior do tampo edg
ento , contendo: Nome do fornecedor; Nome do fabricante; Logomarca dd
fabricante; Enderego/ telefone do fornecedor. Data de fabricagdo (més/ano)
6digo do Produto; Garantia de 24meses apos a data da entrega. A amostra dg
njunto deve ser apresentada com as etiquetas a serem utilizadas no fornecimentd
os lotes, fixadas nos locais definidos. MANUAL DE USO E CONSERVAGAQ
Impressdo colorida (4 x 4 cores), em formato 210 x 297mm (A4), 01 pagina frentd
verso, em papel reciclado de gramatura minima 75g/m2 em um dos seguinte;
rocessos: laser color / eletrostitica em cores (xerox) / off set quadricromia
ornecer o manual em envelope do mesmo papel , fixado com fita adesiva do ladg
xtemo da embalagem, na parte superior do tampo da mesa. O envelope devd
conter na parte externa os seguintes dizeres: "CONTEM MANUALDE USO H
ICONSERVAGAO”. Fomnecer um manual a cada volume de duas mesas e duas
icadeiras. O arquivo digital do manual (arte final) sera fornecido ao vencedor pelq
FNDE. A amostra do conjunto deve ser apresentada acompanhada da amostra dd
“"MANUAL DE USO E CONSERVAGAQ” impresso no sistema adotado para d
Lf;omecimento dos lotes. Mesa Recobrir cada tampo com papeléo ondulado, mant.
e polictileno expandido ou plistico botha, de gramatura adequada
caracteristicas do produto , dobrando a parte excedente e fixando com corddes dd
sisal, rafia ou fitilho de polipropileno; Proteger os pés com papel tipo crepe sen
|goma, ou com tubetes de espuma. Cadeira Embalar cada cadeira individualmentd
, recobrindo assento e encosto com papeldo ondulado , plastico bolha ou conf
elementos de polictileno expandido , de gramatura adequada as caracteristicas dd
iproduto; Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma, ou com tubetes dd
espuma. Acoplar ¢ amarrar as mesas duas a duas e empilhar e amarrar as cadeirag
duas a duas. Fixarcada amarra com duas cadeiras a uma amarra com duas mesas
do mesmo padrdo dimensional , de modo que se configure um unico volume. Essd
volume devera ser envolvido com filme termo encolhivel . Este filme deveri se
resistente o suficiente para evitar o rompimento da embalagem , proteger contrs
ipoeira , umidade e garantir integridade fisica do mobiliario durante o manuseio|
transporte ¢ estocagem. Ndo serd admitida a embalagem de partes do produto antey
da montagem, quando esta acarretar dificuldade de sua remogdio. Ndo ser]
admitida a embalagem de partes dos produtos com materiais de dificil remogiio|
ftais como filmes finos para embalar alimentos. No deverdo ser utilizadas fitas
adesivas em contato direto com o produto. Devem constar do lado externo de cadq
volume, rotulos de facil leitura, contendo: Identificagio do fornecedor,
Identificag3o do fabricante; Codigo do produto; Orientagdes sobre manuseio,
[ransporte € estocagem. A amostra do conjunto deve ser entregue embalada ¢
rotulada como_especificado, e acompanhada do “MANUAL DE USO H
CONSERVAGAO", Garantia de, no minimo, 24 meses a partir da datada entregq
do mobilidrio, contra defeitos de fabricagfio. A data para célculo da garantia devq
ter como base a data da efetiva entrega do mobilidrio ao interessado ( contratante),
O fomecedor deverd apresentar, acompanhado da amostra do conjunto, a seguintq
documentagiio técnica: Certificado de conformidade / Declaragdo{des) dd
Manuten¢do da Certificagdo, emitido pelo Organismo de Certificagdo de Produtd
-OCP, acreditado pelo CGCRE-INMETRO para ABNT NBR 14006 - Moveis
escolares- Cadeiras emesas para conjunto aluno individual. Declaragdo emitidd
pelo Organismo de Certificagdo de Produto - OCP , comprovando 4
correspondéncia do Certificado de Conformidade INMETRO ao projeto ¢
pecificacdo. Essa declaragdo deve explicitaros nomes dos fabricantes dog
mponentes injetados e/ ou emcompensado moldado, utilizados nasmontagens
osmoéveis certificados. A(s) declaragio{des) de manutengdo da certificagid
eve(m) estar de acordo com os prazos estabelecidos nos Requisitos de Avaliagd
a Conformidade, com base na data inicial da obtengdio da 1* centificagdo dd
produto. Laudo técnico que comprove a qualidade da colagem do laminado de altq
pressdo ao tampo injetado em ABS, emitido por laboratério acreditado pelg
INMETRO na ABNT NBR ISO/ IEC 17025 - Requisitos Gerais para Competénci
e Laboratérios de Ensaio e Calibragdo ( ver item DESCRICAO DOS ENSAIOY
DE COLAGEM DO LAMINADO DE ALTA PRESSAO A(Q
AMPOINJETADOEMABS).Olaudo deve trazer as seguintesinformagdes: )
ados do solicitante; » Nome do fabricante da mesa do conjunto aluno (CJA-06B)
» Nome do fabricante do componente (tampo). » Identificagdo/ descrigio df
ostra da mesa do conjunto aluno (CJA-06B); » Fotos da mesa do conjunto alund
CJA-06B), » Fotos dos corpos de prova identificando o local de sua extrago enf
cada tampo; » Descrig3o dos ensaios/ metodologia; » Resultados obtidos; )
[Equipamentos utilizados; » Data dos ensaios; » Data do relatorio; » Assinaturs
do técnico responsével. Os resultados do ensaio de “descolamento espontdned
sob aquecimento™ devem ser expressos por meio de parecer conclusivo. Of
resultados dos ensaios de “descolamento sob traglo ™ e “descolamentd
sob tragdo apds

laquecimento ~ devem ser expressos pelos resultados individuais de forgas dg
cada corpo de prova no momento do rompimento, e pela média das forgas obtidas|
Para fornecimento de cadeira com assento e encosto em compensado moldado, g
[fornecedor devera apresentar documento que comprove a procedéncia e 4
legalidade de origem das madeiraslaminadas, conformemodelo de "Declaragid
tipo C”. Declaragdo de compatibilidade entre cavidades de moldes de injegio pard
cadacomponente utilizado (emitida pelo fabricante do componente ), conforms
imodelo de "Declaragio tipoD". DESCRICAO DOS ENSAIOS DE COLAGEM
DO LAMINADO DE ALTA PRESSAO AO TAMPO INJETADO EM ABY
IFundamento: Esta série de trés ensaios apliciveis a tampos do conjunto alung
linjetados e com a superficie revestida em laminado melaminico de alta pressZo|
foi definida com o objetivo de assegurar qualidade de colagem compativel com 4
funcionalidade requerida para este produto, que deve ser durdvel, resistente ad
calor e 4 umidade. Ensaios de descolamento: Ensaio de descolamento espontineq
sob aquecimento: » Descrigdio: um tampo injetado, com a superficie revestida dd
laminado de alta pressdo colado com adesivo bi componente,apds examinado parg
verificar perfeita colagem em todo o perimetro, deve ser aquecido em estufa secd
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com ventilagdo forgada, e permanecer a temperatura de 60 o C, e no méaximo 4
10% de umidade, por 30 minutos. » Verificagdo. apos esfriar 4 temperaturs
ambiente o laminado de alta pressZo ndo pode apresentar descolamento perceptive|
em qualquer regifo perimetral. (Eventual presenga de empenamento do tampo ¢
do laminado n3o havendo descolamento, ndo caracteriza reprovagdo). Ensaio dd
descolamento sob tragZo: » Descri¢do: de um tampo injetado com a superficid
revestida de laminado melaminico de alta press3o, colado com adesivo b
componente, apos examinado para verificar perfeita colagem em todo o perimetro
Mevem ser extraidos cinco (5) corpos de prova medindo 7 x 7cm. O local daj
extragdes na pega injetada, deve ser livre de volumes ou ressaltos em sua superficig
inferior, de modo que o corpo de provas resulte em uma sobreposigio de duas
lcamadas planas. No lado superior do corpo de provas, faceado pelo laminado dd
jalta pressdo se risca (com um instrumento de metal duro) um quadrado de Scm
5cm até que a base de ABS transparega através do risco e o quadrado de 25¢m
fique perfeitamente delimitado. Este “sanduiche™ deve ser colado nas duas face:
os dispositivos de tragdo, por toda a area de 25cm?, (ver ilustragdo 1) conj
adesivo a base de Cianoacrilato, respeitando o tempo de cura e procedimentod
recomendados pelo fabricante. » Aplicagfio: aplicar trag3o continua em nguld
normal a superficie ensaiada, & velocidade de 3mm/minuto em méquina universa|
e tracdio até o rompimento, registrando a forga atuante no momento dd
ompimento. » Amostragem: o resultado de um ensaio ¢ a média dos resultadod
e tracionamento de cinco corpos de prova. Apresenta¢do: devem ser apresentadog
fotos dos respectivos tampos e de onde os corpos de prova foram extraidos; fotog
o equipamento e dos dispositivos de trag2o; os valoresindividuais obtidos en]
cada corpo de prova e desvios considerados; a média dos resultados apurados, ¢
outras variaveis consideradas relevantes pelo laboratério, além dos dados dd
responsavel técnico e do laboratério. Validagdio: a média dos resultados das forg;
de rompimento dos cinco corpos de prova que compdem o ensaio, ndo deve se
inferior a 7 kN ou 280N/cm?, sendo que nenhum ponto p
resultarindividualmente inferior a S kNou 200N/cm?. Ensato de descolamento sol
tragdo apds aquecimento: » Descrigio: umtampo injetado com a superficig
revestida de laminado melaminico de alta pressdo, colado com adesivo b
componente, apos examinado para verificar perfeita colagem em todo o perimetro
deve ser aquecido em estufa seca com ventilagdo forcada, ¢ permanecer §
temperatura de 60 o C, ¢ no maximo a 10% de umidade relativa, por 30 minutos,
IApos esfriamento, devem ser extraidos cinco (5) corpos de prova medindo 7 »
[7cm. O local das extragdes na pega injetada, deve ser livre de volumes ou ressaltog
em sua superficie inferior, de modo que o corpo de provas resulte em ums
sobreposi¢do de duas camadas planas. No lado superior do corpo de prova
faceado pelo laminado de alta pressdo se risca (com um instrumento de metal duro
um quadrado de 5cm x Scm até que a base de ABS transpareca através do risco ¢
0 quadrado de 25cm? fique perfeitamente delimitado. Este “sanduiche” deve se
icolado nas duas faces aos dispositivos de tragdo, por toda a area de 25¢cm?, (ve
ilustraglio 1) com adesivo a base de Cianoacrilato, respeitando o tempo de cura 4
procedimentos recomendados pelo fabricante. » Aplicago: aplicar trag@o continug
lem dngulo normal a superficie ensaiada, a velocidade de 3mm/minuto em maqui
universal de tragdo até o rompimento, registrando a forga atuante no momento ddg
rompimento. » Amostragem: o resultado de um ensaio ¢ a média dosresultado:
o tracionamento de cinco corpos de prova. » Apresentagdio: devem sel
presentados fotos dos respectivos tampos ¢ de onde os corpos de prova foran]
xtraidos; fotos do equipamento e dos dispositivos de tragdo; os valoresindividuais
btidos em cada corpo de prova e desvios considerados; a média dos resultados
purados, e outras varidveis consideradas relevantes pelo laboratorio, além dos
lados do responsavel técnico ¢ do laboratério. » Validag@io: a média dos resultadog
as forgas de rompimento dos cinco corpos de prova que compdem o ensaio, nid
eve ser inferior a 7 kN ou 280N/cm?, sendo que nenhum ponto pode resulta
individualmente inferior a 5 kN ou 200N/cm® O controle de qualidadd
compreende duas etapas: Avaliagdo de Prototipo — I* Etapa (detalhar conformg
CIT), Andlise da Produglto ~ 2* Etapa (detalhar conforme CIT). * Portarig
INMETRO n° 282, de 26 de agosto de 2020, que estabelece a classificagdo de riscq
de atividades econdomicas associadas zos atos piblicos de liberagdo sob
responsabilidade do Inmetro no ambito da Avaliagio da Conformidadd
lcompulsdria. « Portaria INMETRO n° 401, de 28 de dezembro de 2020, que aprovg
jos requisitos de Avaliagdo da Conformidade para mdveis escolares — cadeiras {
Imesas para conjunto aluno individual — Consolidado. NORMAS + ABNTNBR
14006:2008 - Mdveis escolares- Cadeiras emesas para conjunto aluno individual}
LAUDOS DE ENSAIOS CJA-06B | - Ensaios gerais da norma 14006 dq
certificaglio. 2 - Ensaio corrosdio por exposigio em camara névoa salina 1200 hs|
3 - Ensaio corros@o por exposi¢do a atmosfera imida saturada 1080 hs. 4 - Ensaig
icorrosdo por exposicdo ao dioxido de enxofre 1248 hs. 5 - Ensaio parg
determina¢fo do efeito de produtos quimicos domésticos Reagente sabZo 5%
astm d1308:2020) 6 - Ensaio para avaliacdo da atividade antibacteriana em tinta|
jis z 2801) 7 - Ensaio de resisténcia e flexibilidade de assento/encosto enf
resina  plastica. (isso 178:2019) 8 - Identificagio por infravermelho dg
Ipolimero (quantitativo) tampo abs. 9 - Ensaio de impacto izod astm d256:2010 nq
ftampo abs 10- Ensaio de deslocamento espontineo sob aquecimento, ensaid
Deslocamento sob traigdio, ensaio de deslocamento sob tragio Apds aguecimentq
tampo abs). 11 - Ensaio de analise quimica migragdo de metais pesados abnt nb
nm300-3:2011 para assento, encosto, tampo abs. 12 - ensaio de analise quimicd
imigracdo de metais pesados abnt nbr nm 300-3:2011 para mesa ¢ cadeira cja06b
13 - Certificado do conjunto aluno fornecido por uma OCP acreditada pelg
inmetro.
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Estante de aco com 06 prateleiras:
Caracteristicas: Estante desmontavel de ago com 06 prateleiras com 2000mm ddg
altura por 920mm de largura com 450mm de profundidade. Prateleiras: 06(Seis
prateleiras em chapa de ago # 22 (0,75mm) na medida de 30mm(A) x 915mm(L
x 450mm(P) com dobras duplas nas laterais (4 dobras perpendiculares sendo a |
12mm com 90°, a 2* a 30mm com 90°, a 3* a 915mm com 90°, a 4" a 30mm com
90° ¢ termina com 12mm) e triplas nas partes frontais e posteriores (6 dobrag

Und
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ndiculares sendo a 1° dobra a 10mm com 90°, 2 2*a 10mm com 90°, a 3* a
Omm com 90°m a 4* a 450mm com 90°, a 5* a 30mm com 90°, a 6" a [0mm co
0° ¢ termina com 10mm), com 2 reforgos tipo 6mega na parte interna medindd
0 x 40 x 900mm com 4 dobras sendo 1* a 15mm com 90°, 2* a 20mm com 90°
® com 40mm a 90°, 4* a 20mm com 90° ¢ termina com 15mm e reforgo alma na
arte frontal e trazeira da prateleria em formato U confeccionado em chapa de ago
14(1,90mm), tendo a medida de 27,5mm(A) x 884mm(L) com 2 dobras sendo a
1 a 11mm com dobra curva de 90° a 2° a 27,5mm com dobra curva de 90° ¢
termina com 32,5mm fixados ao frontal e trazeira da prateleira por sistema dd
solda a fusdo. . Seguindo o disposto no item 4.4.2 da norma ABNT 13961:2010
com bordas arredondadas e livres de rebarbas, e n3o devem ter arestas cortantes
conforme ensaio de bordas cortantes (5.8 da NM 300-1). Colunas: 04(Quatro
colunas confeccionadas em chapa de ago # 14 (1,90mm) medindo 2000mm de
altura dobra perfilada em "L" de 30x30 mm com 40 regulagens de altura e
furagdo oblonga possibilitando uma regulagem e um travamento mais eficaz dag
rateleiras, Admite opcionalmente reforgo X nas laterais e fundo, ou fechamento
ftotal com chapas laterais e chapas de fundos, acompanham também 69 parafusos
kcom porcas sextavadas zincadas de % x Y. Reforgo em “X" Lateral ¢ Fundo : 4
Kquatro) "X" lateral na medida de 650mmx30mm e 1 "X" de Fundo na medida dd
1150mmX30mm  confeccionados em chapa de ago #18(1,20mm)
IACABAMENTO: Tratamento anti-corrosivo por um processo de nanotecnologia
e pintura eletrostatica a po (tinta Hibrida) com camada de 30 a 40 microns co
secagem em estufa a 240 °C. Processo com rigoroso controle de qualidade
analisado por um laboratério certificado pelo INMETRO atendendo as normas da
INBR 8094:1983 " Material metilico revestido e ndo revestido a corrosdo pol
lexposicio a Névoa Salina”, onde ¢ feito ensaio de corros#o acelerada com névoa
salina por 500hrs segundo a norma NBR 5770, devendo o grau de corrosia
determinado conforme a ISO 4628- 3, ndo devendo ser maior que Ri 1, conforme
Eem 4.3.1 da norma ABNT 13961:2010. Pintura eletrostatica controlada poi

eciprocador, tomando a aplicagdo uniforme. Capacidade: Peso recomendado pog
rateleira 82 kg distribuidos de forma uniforme. DIMENSOES EXTERNAS
ALTURA X LARGURA X PROFUNDIDADE): 2000mm X 920mm X 450mm
O licitante vencedor do certame devera apresentar por parte do fabricante og
documentos abaixo direcionados a este orgdo: Laudo de conformidade
jergondmica para com a NR 17, por profissional de ergonomia certificado pela
IABERGO com validade a vencer, em papel timbrado do profissional que faz
analise, emite e assina o laudo, com foto do produto e sua descrig3o técnica el
|documento do fabricante, mengo a norma NR -17, analise e conclus3o, data ¢
validade. Cadastro técnico federal de Certificado de regularidade perante o
IBAMA codigo 7 -4 (fabricaglio de estruturas de madeira e de moveis ¢ 3 -10
abricagdo de artefatos de ferro, ago ¢ de metais ndo -ferrosos com ou se
ratamento de superficie, inclusive galvanoplastia. Certidio de registro de pessod
juridica CREA. Certidio de responsabilidade técnica de profissional CREA
audo de nevoa salina NBR -8094/1983 500 horas. Laudo de Camera umida NBR
8095/2015 500 horas. Termo de garantia de 24 meses contra defeitos dd
fabricagio em nome do fabricante e credenciamento em nome do licitantd
utorizando a revender os produtos ¢ prestar assisténcia técnica. Apresenta
ertificado de conformidade ABNT NBR 13961:2010.
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Roupeiro de Ago com 08 Portas Sobrepostas:
aracteristicas: Roupeiro dc ago confeccionado em chapa de ago # 26 (0,45mm
otaimente montédvel com travas invertidas tipo unha de gato que dispensa
tilizacdo de parafusos, possui 4 vdos com 8 portas sobrepostas em ago chapa #2
0,45mm) com encaixe total por dentro do vio, composto por | médulo inicial
complemento. LATERAIS: confeccionadas em chapa de ago # 26 (0,45mm) n:
edidas dc 1850mm(A) x 400mm(P) com 9 travas de cada lado tipo garras parg
fixagdo das prateleiras, lateral esquerda com 4 dobras sendoa 1" a 14mm com 90°
2% a 14mm com 90°, a 3" a 25mm com 90°, 4* a 400mm com 178° em curva d
lateral direita com 3 dobras sendo 12 a I0mm com 45°, a 2* a 25mm com 90° a 3]
400mm com 178° em curva RETAGUARDAS: confeccionadas em chapa de agd
26 (0,45mm) nas medidas de 1850mm{A) x 345Smm(L) sendo que em sentidg
fhorizontal tem 2 dobras, a 12 a 30mm com 180°, a 2° a2 345mm com 180° ¢ termina
com 30mm, com sistema de garras invertidas para fixagdo das prateleiras)
posicionadas de acordo com o modelo. PRATELEIRAS: confeccionadas e
chapa de ago # 26 (0,45mm) nas medidas 40mm(E)X340mm(L)X392mm(P) ¢
3 dobras na visdo frontal sendo a 1° a 27mm com 90°, a 2* a 40mm com 90°, a 3
a 392mm com 90° e termina com 27mm, com sistema de unhas de gato par
llmvamenxo nas laterais ¢ fundos, sendo, 3 garras de fundo e 1 lateral direita e |
lateral esquerda, com abertura em alto relevo de 25mmx4mm do lado direito
fundo destinada ao encaixe interno dos cabides de polipropileno. PORTAS
confeccionadas em chapa de ago # 26 (0,45mm) nas medidas 860mm(A)
292mm(L) x 1Smm(E) com reforgo na vertical tipo Omega, com Furagdo
ventilagdo na parte superior direita de cada porta com 15 furos circulares ¢
lbmm de diametro em formagdo triangular com espagamento de 15mm entre o:
furos, scm dobradigas, com articulagZo pivotante mediante PINO ARRUELA
SUP FASTFIXX com encaixe em furagéio na parte superior da porta travando n
parte inferior da prateleira acima e PINO INFERIOR FASTFIXX para encaixe n
parte inferior da porta a uma Bucha de nylon fixada a prateleira base, com um
stampo na parte intema inferior da porta formando uma aba dobravel para
ravamento do pino. Fechamento através vario composto por 2 barras circulareg
alvanizadas BTC CL 4,60mm 1006 R2, acoplado a uma lingiieta moldada no
ispositivo possibilitando um travamento triplo(superior, inferior ¢ central)
arantindo maior seguranga para o produto, sendo fixado a porta com a utilizagdg
de 2 pinos guias para regulagem do varo e travado pelo pitdo(dispositivo pard
cadeado injetado em nylon com 33% fibra de vidro na cor preta) ou fechadura tipd
lvale. BASE: confeccionadas em chapa de ago # 24 (0,60mm) nas mcdidag
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40mm(E)X340mm(L)X392mm(P) com 3 dobras na vis#o frontal sendo a 1° g
27mm com 90°, a 2* a 40mm com 90°, a 3* a 392mm com 90° e termina com
27mm, com sistema de unhas de gato para travamento nas laterais e fundos, sendo}
B3 gamras de fundo e | lateral direita ¢ | lateral esquerda, com 4 estampos em baixq
relevo em formato circular destinado ao encaixe ¢ fixagdo dos pés. Pés: No moduld
inicial acompanham 4 pés e no modelo complemento 2 pés em polipropileno altg
impacto medindo 122mm(A) com didmetro de 3" composto por sistema com
regulagem de altura de 16mm. Acessorio: acompanham o produto dois cabides de
encaixe por vido. Montagem: Utilizando os modulos iniciais, permite montagen
em série ilimitada através de parafusos 1/4 x 3/8 com lentitha para unido dog
modulos. Na utilizagfio de modulos complementos a fabrica indica conjunto com
| medulo inicial e no maximo 3 moédulos complemento com as mesmas
icaracteristicas do modulo inicial. Estrutura: Confeccionada em chapa de agd
laminada a frio # 26(0,45mm) e # 24(0,60mm). Utilizando chapas de ago laminada
frio na especificagio SAE 1008. ACABAMENTO Tratamento anti-corrosivo
[por um processo de nanotecnologia ¢ pintura eletrostatica a po (tinta Hibrida) com|
camada de 30 a 40 microns com sccagem em estufa a 240 °C . Processo com
rigoroso controle de qualidade analisado por um laboratério certificado pelg
INMETRO atendendo as normas da NBR 8094:1983 " Material metalico revestidd
e ndo revestido a corros#o por exposiglo a Névoa Szalina”, onde ¢ feito ensaio de
kcorrosdo acelerada com névoa salina por 500hrs segundo a norma NBR 5770,
Wevendo o grau de corrosdio determinado conforme a ISO 4628-3:2015, nid
devendo ser maior que Ri 1, conforme item 4.3.1 da norma ABNT 13961:2010.
Pintura eletrostética controlada por Reciprocador, tornando  aplicago uniforme,
Capacidade por prateleira 15kg. DIMENSOES (ALTURA x LARGURA A
PROFUNDIDADE): Externas: 1930mm x 1380mm x 400mm Internas: 865mm X
[265mm x 375mm. O licitante vencedor do certame devera apresentar por parte dqg
fabricante os documentos abaixo direcionados a este oOrgio: Laudo dd
conformidade ergondmica para com a NR 17, por profissional de crgonomig
certificado pela ABERGO com validade a vencer, em papel timbrado dq
iprofissional que faz a analise, emite ¢ assina o laudo, com foto do produto e sug
descri¢do técnica em documento do fabricante, mengdo a norma NR-17, analise d
conclusdo, data e validade. Cadastro técnico federal de Certificado de regularidadd
perante o IBAMA cédigo 7-4 (fabricagdio de estruturas de madeira ¢ de moveis ¢
E-lo fabricagdio de artefatos de ferro, ago e de metais ndo-ferrosos com ou sem|
ratamento de superficie, inclusive galvanoplastia. Certiddo de registro de pessog
juridica CREA. Certiddo de responsabilidade técnica de profissional CREA
Laudo de nevoa salina NBR-8094/1983 500 horas segundo NBR 5770. Laudo d¢
ICimera imida NBR-8095/2015 500 horas. Laudo de Diéxido de Enxofre NBR+
8096/1983 - 500 horas ou 21 ciclos de 24 horas.
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(Cadeira de Uso Maltiplo Geral:
Empilhavel, com assento e encosto injetados em polipropileno, com orificios para
facilitar perspiragdo no assento e no encosto, cor a definir, dimensdes minimas dg
460 mm de largura para o assento, 390 mm de profundidade de superficie para
assento, 300 mm de altura total absoluta do encosto e 460 mm de largura total qti
do encosto. Fixaglio do encosto a estrutura com isolamento em relagio a estruturg
para ndo marca o pldstico e fixagdo final através de plugs com a mesma cor dd
encosto. Fixagdo do assento através de encaixe sob pressgo e rebites de aluminio

u parafusos especiais para plastico. Estrutura fixa tipo 04 pés manufaturada em

co carbono de segdio oblonga com travessas sob o assento em tubos de segdo

ilindrica. Todas as terminagdes de tubo deverdo ser protegidas por ponteir
injetadas em termopldstico preto com acoplagem tipo extemna. Suporte de encost

onfeccionado em duas hastes tubulares oblongas e todos os component

etalicos deverdo ser desengraxados, estabilizados e receber tratament

ntiferruginoso ¢ acabamento em pintura eletrostatica a pé de cor preta. Apresent:
brago escamotedvel. Certificagdes de evidéncia minima da qualidade ¢
compromisso ambiental: - Laudo Ergonémico em conformidade com requisitog
da NR -17, Portaria MTP 423/2021, emitido por Profissional competente. O Laudg
deve conter fotografias ou imagens, além de especifica¢des e detalhamento qug
possam oferecer, indubitavelmente, clementos de evidéncia para identificar que sq
ftrata do mesmo produto ou produto de mesma familia/linha de produgfo ofertada
[NZo scrdo aceitos laudos genéricos, sem identificagdo detalhada do produto objetd
da andlise. Devem estar acompanhados da devida ART do servigo caso emitidos
por Engenheiro, com comprovante de quitagdo Guia ¢ documento CREA dd
Profissional, caso emitidos por Ergonomista, devem vir acompanhados dd
Certificado ABERGO vilido do Profissional ¢, caso seja emitido por médico dd
trabalho, devera vir do comprovante de registro no CRM. - Evidéncia da
resisténcia a corros@io do processo de pintura, através de relatorio de ensaio
emitido por laboratério acreditado pela Cgcre/Inmetro, demonstrandd
conformidade com exposigdo a névoa salina, conforme ABNT NBR 8094:1983
por, pelo menos, 240 horas em espécimes de prova com segmentos tubulareg
soldados entre si com MIG e com pelicula de tinta eletrostitica, que possam
representar a transformagdo industrial da qual derivam as partes metalicas dd
Imovel, com avaliagdio de corrosdo Ri0 (ABNT NBR ISO 4628 -3:2015) ¢
icmpolamento d0/t0 conforme ABNT NBR 5841:2015; e - Relatério de ensaiq
emitido por laboratério acreditado pela Cgcre/Inmetro, evidenciando Grau dg
aderéncia Gr0 ou X0/Y0 para a pelicula de tinta, conforme Norma ABNT NBR|
11003:2009.

Und

50

590,00

29.500,00

27

iArmario de Cozinha Aéreo em A¢o com 03 Portas:
cor: Branco composigio/material: ago pintura/revestimento: Pintura eletrostatica
A pd porta: 3 compartimentos: 3 prateleiras: 3 dimensdes do produto montadd
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 Camera tmida NBR-8095/2015 500

horas Laudo de Diéxido de Enxofre NBR-8096/1983 - 500 horas ou 21 ciclos def

Und

900,00

4.500,00
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E4 horas. Laudo de Diéxido de Enxofre NBR-8096/1983 - 500 horas ou 21 ciclos
e 24 horas.
28 ICadeira de Escritério Giratéria: Und 10 1.380,00 13.800,00
Operacional com bragos regulaveis, conforme ABNT NBR 13962/2018. Encosto]
em tela flexivel a base de poliéster, estruturado em quadro injetado em resing
termoplastico do alto desempenho. O encosto em tela flexivel, com células aberta
e permedveis ao ar, facilita a perspiragdo, que ¢é a troca térmica do usudrio com
ambiente, aumentando o fator conforto. Encosto interligado ao mecanismo atravé
e uma lamina em chapa de ago, com espessura minima de 6,5 mm com
acabamento através de coluna injetada em material termopldstico em alta pressdo.
|[Encosto provido de regulagem de altura através de cremalheira interng
automatico, sem o uso de botdes ou manipulos de rosqueamento), com 10 pontos
e parada e curso vertical de 65 mm. Espaldar de encosto alto, cuja extensdd
ertical é de 570 mm e largura util de 470 mm. Assento: estruturado em chassi ddg
lipropileno injetado ou em compensado multilaminado anatémico de espessurd
inima de 10,5 mm, estofamento em espuma flexivel de poliuretano injetads
oldada com espessura média minima predominante de 50 mm, dotado dq
carenagem de contra capa para o assento injetada em polipropileno que proteja
todo o contra assento e bordos. Largura do assento de 495 mm ¢ profundidade dd
superficie de 485 mm. Revestimento em tecido tipo crepe, em poliéster em cor 4
definir de acordo com a cartela do fabricante. Mecanismo: mecanismo operacional
do tipo contato permanente que possibilita ajuste de altura do assento, ajuste de
faltura do encosto e ajuste de inclina¢dio do encosto, de maneira independente entrd
si. Base giratoria de cinco hastes em ago tubular de perfil semi oblongo
20x45x 1,50 mm soldadas aos anéis centrais para alojamento da coluna, elementoq
etalicos com pintura eletrostatica a p6 de cor preta e com capa unica injetadae‘]

P (polipropileno) de cor preta que recobre toda a porgdio superior das patas.
idgmetro externo nominal de 700 mm. Coluna a gis para ajuste milimétrico
ltura do assento e amortecimento ao sentar ¢ curso nominal de variagdo vertical
e 115 mm. Rodizios de duplo giro tipo injetados em poliamida, nylon com fibrg
e vidro de cor preta, cuja fixa¢o dispense solda ou buchas para alojamento dq
ino dos rodizios, com rodas de 50 mm de diametro e pistas em nylon (tipo H)
ragos com regulagem de altura, com estrutural vertical manufaturado em resing
e engenharia do tipo nylon com fibra de vidro ou polipropileno com fibra de vidrd
u ainda em ago com pintura cletrostatica e carenagem injetada em PP, ambos dd
or preta. Apoia brago injetado em PU (poliuretano) de pele integral com textural
om dimensdes de 70 mm de largura util e 240 mm de comprimento Gtil, cursq
ominal de regulagem de altura de 85 mm. Ajuste de altura dos bragos acionadd
r botdo com mola de auto retorno, permitindo o ajuste em 8 pontos de parada
poio de cabega acoplado ao quadro estrutural do encosto, estruturado e revestidg
om 0s mesmos materiais empregados no encosto, com dimensdes Uteis nominaig
e 250 x 110 mm, ajustavel em, altura, angulo e aproximago/afastamento anterd
osterior. Certificagdes de evidéncia minima da qualidade e compromissq
mbiental: Certificado de Conformidade emitido por OCP acreditado pelo |
m sistema 5 para ABNT NBR 13962:2018. - Laudo Ergonémico em
conformidade com requisitos da NR -17, Portaria MTP 423/2021, emitido pof
[Profissional competente. O Laudo deve conter fotografias ou lmag,ens além
kespecificagdes e detalhamento que possam oferecer, indubitavel to
de evidéncia para identificar que se trata do mesmo produto ou produto de mesm:
familia/linha de produgdo ofertada. Ndo serdo aceitos laudos genéricos, sem
identificacio detalhada do produto objeto da analise. Devem estar acompanhado
ia devida ART do servigo caso emitidos por Engenheiro, com compr dd
lquitagdio Guia e documento CREA do Profissional, caso emitidos pof
[Ergonomista, devem vir acompanhados do Certificado ABERGO valido dd
[Profissional e, caso seja emitido por médico do trabalho, devera vir ddf
lcomprovante de registro no CRM. - CTFAPP no IBAMA vilido em rome dd
fabricante do méveis - Certificado de Cadeia de Custédia FSC ou CERFLOR|
mitido por Certificadora Acreditada em nome do fabricante ou do licitante; §
elatorios de ensaio, emitidos por lzboratorios acreditados pela Cgere/Inmetro
omprovando as caracteristicas das espumas, constando os seguintes indices dd
rformance: - Forga de Indentag@io a 25% de no méximo 250 N e a 65% de nd
inimo 750 N, gerando fator conforto derivado das forgas de indentagdo maio
que 2,3 conforme método ABNT NBR 9176/2016: - Deformagdo Permanente 4
ICompressdo a 90% de no maximo 5,0%, conforme método ABNT NBR
8797/2017. - Perda de espessura por fadiga dindmica de, no maximo, 5% e per:
de forga de indentagZio 4 25% e 65% de, no maximo, 10%, conforme métod
JABNT NBR 9177/2016 ou versiio posterior; - Espuma isenta de CFCs emitido pot]
laboratorio devidamente acreditado pelo Inmetro; - Espuma isenta de cinzas, cujq
teor de cinzas seja de, no maximo, 1% conforme ABNT NBR 14961:2019. A
IDensidade minima da espuma de 45 kg/m3 conforme ABNT NBR 8537:2015; -
Laudo de queima da espuma de poliuretano conforme ABNT NBR 9178:2022
com tolerdncia maxima de 100 mm/min para velocidade da queima ou versig
posterior da Norma, com fotografias das amostras utilizadas no ensaio.

Tota 1.688.430,00

3.0.D0 VALOR
3.1.0 valor total é equivalente a R$ 1.688.430,00.

4.0.DAS CONDICOES DA CONTRATAGCAO
4.1.0 prazo maximo para a execugéo do objeto desta contratagdo e que admite prorrogagéo nos casos previstos na legislagéo
vigente, esta abaixo indicado e sera considerado a partir da emissao do Pedido de Compra:
Entrega: 5 (cinco) dias
4.2.0s pregos contratados s2o fixos e irreajustaveis no prazo de um ano.
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4.3.Dentro do prazo de vigéncia do contrato e mediante solicitagdo do Contratado, os pregos poderdo sofrer reajuste apés o
interregno de um ano, na mesma propor¢do da variacao verificada no IPCA-IBGE acumulado, tomando—se por base o més de
apresentacdo da respectiva proposta, exclusivamente para as obrigacdes iniciadas e concluidas apés a ocorréncia da
anualidade.

4.4 Nos reajustes subsequentes ao primeiro, o interregno minimo de um ano sera contado a partir dos efeitos financeiros do
ultimo reajuste.

4.5.No caso de atraso ou ndo divulgacao do indice de reajustamento, o Contratante pagara ao Contratado a importancia calculada
pela ultima variagdo conhecida, liquidando a diferenca correspondente tdo logo seja divulgado o indice definitivo. Fica o
Contratado obrigado a apresentar memoéria de célculo referente ao reajustamento de pregos do valor remanescente, sempre que
este ocorrer.

4.6.Nas aferi¢des finais, o indice utilizado para reajuste sera, obrigatoriamente, o definitivo.

4.7.Caso o indice estabelecido para reajustamento venha a ser extinto ou de qualquer forma ndo possa mais ser utilizado, sera
adotado, em substituicdo, o que vier a ser determinado pela legislagdo entdo em vigor.

4.8.Na auséncia de previsao legal quanto ao indice substituto, as partes elegerao novo indice oficial, para reajustamento do
preco do valor remanescente, por meio de termo aditivo.

4.9.0 reajuste podera ser realizado por apostilamento.

4.10.0 pagamento sera realizado mediante processo regular e em observancia as normas e procedimentos adotados, da
seguinte maneira: Para ocorrer no prazo de trinta dias, contados do periodo de adimplemento.

Marcacéo - PB, 11 de Dezembro de 2023.

\ ‘ (A- ‘
A YS RES DE SOUZA
Secretaria de Educacao
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