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ESTADO DA PARAÍBA

PREFEITURA MUNICIPAL DE MARCAÇÃO

VALOR DE REFERENCIA: Pesquisa de mercado

1.0.DO OBJETO

1.1. Constitui objeto da respectiva solicitação: Contratação de empresa do ramo pertinente para aquisição de Moveis destinada
a secretaria de educação do municipio de Marcação - PB.

2.0. DA PESQUISA DE MERCADO

2.1. Com base nos custos para execução do objeto da contratação em tela, obtidos mediante pesquisa de mercado devidamente
realizada nos termos da legislação, regulamentos e normas vigentes, relacionamos abaixo o menor preço encontrado.
2.2. Mês que serviu de base para elaboração da referida pesquisa; Dezembro de 2023.

P. UNITÁRIO P, TOTALCODIGO DESCRIÇÃO DO ITEM UNIDADE QUANTIDADE

Und 10 897,00 8.970,00Mc.su Sccrctiiría:

MüSíi Rela coni lanipo em M!')R2.‘'inm. reUiguardas em MDR BI’ I5 mm e pé;

iiihiilares com ponieiras sexlavuda.s na medida de 750mm(A) .x I200mm(l.) x 60(.

mm(l*), seyuiiido as caracleristicas abaixo: Tampo Confeecianiido em MDI’ BT
;2.smm) (l‘arlicuias de Média Densidade) fabricado airavés de pariiculas de

madeira com re.smas siiitéiicas (flreia i'armol).reeesudü por ambas as faces poi

uma folha celuló.sica decorativa banhada em .solução mclamimca lixada airavésdi

um proces.so de prensa de baixa pressão com acabamenio em tiia em l'V{_

;poliesiireno) com 2mm espessura com bordas aparentes. Retaguarda da mesa
Conléeeionado em ,MDR BR (I5mmi (Rtirliculüs de Média Densidade) fabricadt

através de pariiciilas de madeira com resmas sinlélicas (IJreia Tormol). reveslidi

por ambas as face.s por uma folha celiiló.sica decorativa banliada em soliiçàc

meiammica lixada através de um processo de prensa de baixa pressão medindo
l()8-lmm(l.) X 250mm(P) x !5mm lixada através de 02 canaleias de aço

MRDIDA TAMRO 25mm(A) x I2(i0mm (I.2) X bOO mm(P| MIÍDIDAS

RT:TA(iUARDAS;l084mni|l ) X 2.s0mm (A) Pés da Mesa - Confeccionado em

chapa de aço !8 (l.2l)inm). cm formalo lubular. medindo 5(lmni( I.) x èllmml P

com passagem para lios. apoiado em 04 ponteiras reguláveis sexiaxada sendo 02

de cada um dos pés para proporcionar melhor nivelamento e maior estabilidade;

mesa. possui I canalela soldada para fixação das retaguardas. Ponieiras: en

formato sexiavado confeccionadas em pohesiireno sobre uma base rosca

acopladas aos tubos inferiores com uiili/açào de buchas plásticas r]ue permite ;
regulagem tjuando há desnível do piso faciliiando assim o manuseio do produto

ACABAMIiNTO: Todas a parles em aço recebem Tralamento anii-corrosivo poi

um processo tie nanotecnologia c pmliira elclrostática a pó Itmia llibrida) com

camada de .>0 a 40 microns com secagem em eslufa a 240 “C Proce.s.so con

rigoroso controle de qualidade analisado por um laboratório certilicudo pele
INXII: TRO atendendo as nomias da NBR 8üó4.1983 " Material metálico revesiidi

1

e não revestido a corro.sào por exposição a Névoa Salina", onde é feito ensaio di

corrosão acelerada com névoa salina por õOOli, devendo o grau de corrosãr
determinado conforme a ISO 4628-3. não de\ endo ser maior que Ri I. contbmu
Item 43.1 da norma ABNT 13961:20111 Pintura eleimstáiica controlada poi

Reciproeador, tornando á aplicação uniibrme. DiMüNüübS : Al, flJRA: 7.‘;0mn
I.ARdllRA: 1200mm PROI-UNDlDADK.óOOmm O licitante vencedor de

certame deverá apresentar ]«>r parte do fabricante os documentos abaixo

direcionados a este órgão: Laudo de conformidade ergonômica para com a NR I 7

por protissional de ergonomia cerliticado pela ABHRGO com validade a vencer

cm papel timbrado do profissional que fa/ a analise, emite e assina o laudo, coir

foto do produto e sua descrição técnica em documento do fabricante, menção ;
norma NR-17. analise e conclusão, data e validade. Cadastro técnico federal dv

Certificado de regularidade perante o IBAMA código 7-1 (fabricação dce.struitiraí
dc madeira e de moveis e 3-lÜ fabricação de artefatos de ferro, aço e de melai;

nào-ferrosos com ou sem iralainenlo de siiperllcie, inclusive galvaitoplaslia
Certidão de registro de pessoa Jutidica CRIi.A Certidão de responsahihdadv
léeniea de prolissional CRLA. Laudo de nevoa salma NBR-8094 19S3 500 horas

Laudo de Câmera umida NBR-8095 201.5 500 horas Laudo dc Dióxido dv

i-.nxotre NBR-8096.1983 - 500 horas oti 21 cielos de 24 horas

2 Cadeira (iiratória Und 10 900.00 9.000,00

Dperaeional de encosto médio, coni hraços reguláveis e com, no niimmo. ajuste;

c mov imentos independentes para altura do assento, altura do enco>lo. melinaçãr

Jo encosto, rodízios de duplo giro. giro de 360 graus do assento encosto e aluir;

Jos apoia braços, lincosto: Bslrulurado em compensado nuiliilammado anaiómicr

de espe.ssura mínima de 10 mm, esiofamenio em espuma ílexivel ilo pulmrei;m(
injetada moldada com espessura média predominante de, iio minmio, 30 mm

largura do encosto miniina de 400mm e extensão venieal minima de 3.iü mm

Acabamenio dos bordos do encosto cm pertil dc PVC cxtriidado e revcsiimenlc

do encosto eni tecido em cor a definir de acordo eom a carteia do fabricame

Contra encosto em laminado sintético Assento: estruturado em eom pensndi

tuihilaminado anatômico de espessura mimina de 12 mm. estofameiito eir

espuma ílexivel de poliiireiano iiijeiada moldada com 35 mm de espessura iiiimm:
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nédia predominante com contra assento em laminado sintético ou TNT t

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

Fabricante, perfis e bordo em PVC extrudado. Fixação dos elementos ao cbassi de

assento e encosto através de parafusos e porcas garras de aço zincado. Largura
mínima do assento de 450mm e profundidade de superfície mínima do assento de

110 mm. Mecanismo do tipo contato permanente com as costas do usuário

acionado através de duas alavancas para ajuste de altura do encosto, inclinação do
incosto através de cremalheira interna com no mínimo 7 pontos de parada e 7C

mm, e altura do assento através do acionamento do pistão à gás. Mecanisme

fabricado em materiais de engenharia como aço carbono com pintura eletrostática

3 pó e elementos zincados, além de resinas termoplásticas de engenharia injetadas
im alta pressão. Acabamento cor preta. Coluna para ajuste de altura e giro de 360'
do assento à gás, com classificação de qualidade e segurança conforme EN Dlb

16955:2017 com curso vertical de ajuste de, no minimo, iOO mm, dotada dt

telescópio para acabamento e proteção da coluna de 03 estágios injetado err
lermoplástico de cor preta. Base de cinco patas em aço carbono tubular, com a:

patas em tubo de aço de seção retangular ou semi oblonga ou quadrada ou similar

sendo a altura mínima da viga de 35 mm e soldadas por meio de MIG oi

detrofusào a anéis centrais de estabilização e conificação da coluna e das patas
Pintura eletrostática a pó de cor preta. Capa plástica única injetada em PP de coi

preta que recobre toda a porção superior das paras da base. Fixação dos rodizioí

através de estampagem das paredes dos tubos das patas, sem utilização de buchí

plástica ou solda para fixação dos pinos. Rodízios: de duplo giro do tipo “i l” com
eixo vertical de, no minimo, 10 mm, com anel elástico metálico para fixação do
rodízio à base sem o uso de bucha plástica ou solda, diâmetro das rodas de, nci

minimo, 48 mm, com rodas duplas. Braços reguláveis com corpo em chapa de açc

com largura minima de 50 mm, vincada e cum espessura de chapa mínima de 4,5

Tim, com pintura eletrostática a pó dc cor preta. Carenagem e apoias superioret

injetados cin lermoplástico de cor preta do tipo PP, com botão de acionamento dt

iltura os braços na parte lateral externa da carenagem. Ajuste com curso minimo

de 60 mm e, em no mínimo, 6 pontos. Largura útil minima do apoia braço de 7C

nm e comprimento útil de no mínimo 240 mm. Certificações de evidência mínimí

da qualidade e compromisso ambiental: - Laudo Ergonômico em conformidade

com requisitos da NR-17, Portaria MTP 423/2021, emitido por Profissional

competente. O Laudo deve conter fotografias ou imagens, além de especificaçõcí
e detalhamento que possam oferecer, indubitavelmente, elementos de cvidêncit

para identificar que se trata do mesmo produto ou produto de mesma familia/linh.

de produção ofertada. Não serão aceitos laudos genéricos, sem identificaçãc

detalhada do produto objeto da análise. Devem estar acompanhados da devidt

ART do ser\'iço caso emitidos por Engenheiro, com comprovante de quitaçãc

Guia e documento CREA do Profissional, caso emitidos por Ergonomista, deverr

vir acompanhados do Certificado ABERGO válido do Profissional e, caso sejt

emitido por médico do trabalho, deverá vir do comprovante de registro no CRM
- CTFAPP no IBAMA válido em nome do fabricante do móveis - Certificado dc

Cadeia de Custódia FSC ou CERFLOR emitido por Ceriificadora Acreditada eir

nome do fabricante ou do licitante. ● Relatórios de ensaio, emitidos poi
laboratórios acreditados pela Cgcre/lnmetro, comprovando as características das

espumas, constando os seguintes índices de performance: - Força de Indentação a

25% dc no máximo 250 N e a 65% de no mínimo 750 N. gerando fator conforte

derivado das forças de indentação maior que 2,3 conforme método ABNT NBR

9176/2016: - Deformação Permanente à Compressão a 90% de no máximo 5.0%

conforme método ABNT NBR 8797/2017; - Perda de espessura por ládiga
dinâmica de, no máximo, 5% e perda de força de indentação á 25% e 65% de, no
máximo, 10%, conforme método ABNT NBR 9177/2016 ou versão posterior; -

Espuma isenta de CFCs emitido por laboratório devidamente acreditado pele
inmetro; - Espuma isenta de cinzas, cujo teor de cinzas seja de. no máximo, l®/<
conforme ABNT NBR 14961:2019. - Densidade minima da espuma dc 45 kg/m3
conforme ABNT NBR 8537:2015: - Laudo de queima da espuma de poliuretano
conforme ABNT NBR 9178:2022 com tolerância máxima de 100 mm/min para
velocidade da queima ou versão posterior da Norma, com fotografias das amostra;
utilizadas no ensaio

3 Vfesa Reunião:

Mesa com tampo dc 25mm com sua medida total de 750mm(A) x 20ü0mm(L) x

900mm(P), com acabamento em fita em PVC (Poliestireno) com 2mm espessurr

com bordas aparentes encabeçadas, lampo da mesa: Tampo em MDP25mrr

[Partículas de Média Densidade) fabricado através de partículas de madeira corr

resinas sintéticas (Uréia Formol), revestido por ambas as faces por uma folh:
celuiósica decorativa banhada em solução melaminica fixada através de uir

procc.sso de prensa de baixa pressão medindo: 20üÜinm(L) x 900mm(P) x 25mm

[E), com acabamento cm fita cm PVC (Poliestireno) com 2mm espessura corr
bordas aparentes encabeçadas. Retaguarda da mesa: Confeccionado em MDP BF
il5mm) (Partículas de Média Densidade) fabricado através de partículas di

madeira com resinas sintéticas (Ureia Formol). revestido por ambas as faces poi
uma folha celuiósica decorativa banhada em solução melaminica lixada através dt

um processo de prensa de baixa pressão medindo: 1290mm(L> x 250mm(P> x

15mm (E), fixada ao tampo e aos pés utilizando sistema girofix com castanhas dt

15mm e pinos 6mm com rosca soberba. Pés da mesa: Confeccionado em MDP BF

i25mm) (Partículas de Média Densidade) fabricado através de partículas dt

madeira com resinas sintéticas (Ureia Formol). revestido por ambas as faces poi
uma folha celuiósica decorativa banhada em solução melaminica lixada através dt

um processo de prensa de baixa pressão medindo 680mm(A) x 6üümm(L) -x

25mm(E), com 2 espaçadores injetados em poliestireno com pintura metalizadt

na medida de l5mm(A) x 50mm(l.) x 15mm(P) utilizados como arremate dt

acabamento entre tampo e pés, ponteira tipo Octogonal com espessura de (5min)dt

Und 2 1.500.0C 3.000,00
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poliestireno (Plástico de Alto Impacto) que permite a regulagcm quando ht
desnível do piso facilitando assim o manuseio do produto, lixado ao tampo
utilizando sistema girofix com castanhas de 15mm e pinos 6mm com rosa

soberba DIMENSÕIZS (ALTURA x LARGURA x PROFUNDIDADE). 75()mir
X 2üü0mm x 900mm. O licitante vencedor do certame deverá apre.seniar por partr
do fabricante os documentos abaixo direcionados a este órgào. Laudo dc

conformidade ergonômica para com a NR 17, por profissional de ergonomie

certificado pela ABERGO com validade a vencer, em papel timbiado dc

profissional que faz a analise, emite e assina o laudo, com foto do produto e sua
descrição técnica em documento do fabricante, menção a norma NR -17, analise

í conclusão, data e validade. Cadastro técnico federal de Certificado dt

regularidade perante o IBAMA código 7 -4 fabricação de estruturas de madeira i.

de moveis e 3-10 fabricação de artefatos de ferro, aço e de metais nlo-ferrosos

com ou sem tratamento de superfície, inclusive galvanoplastia Certidão dc

registro de pessoa jurídica CREA. Certidão dc responsabilidade técnica dc

profissional CREA.

4 Cadeira Fixa de F.scritório:

4 PÉS palito com assento e encosto estruturado em compensado multilaminado dt

espessura mínima de 10 mm, com fixação à estrutura por meio de porcas de garre
de aço zincado e parafusos métricos ou similares, em polegada, espuma dc
poliuretano flexível injetada moldada de espessura total úlil mínima de 20 mm, di

alta densidade, alta resiliência, isenta de CFC e alta durabilidade e resistência

aromovendo longa vida útil ao assento e encosto. Revestimento cm tecido em coi

a definir de acordo com a carteia do fabricante, com contra encosto em laminadc

sintético, contra assento em laminado sintético ou TNT e arremate de bordos eir

aerfil polimérico extrudado de cor cinza ou preta. Estrutura fixa do tipo 4 pé;

palito com suporte duplo de encosto e soldada por processo MIG, tubos de açodi

diâmetro mínimo de 19 mm e espessura de prede de no mínimo 1.20 mm

Dimen.sões minimas de assento de 420 mm de largura por 380 mm dc

profundidade de superfície. Dimensões minimas de encosto de 350 mm de largura
por 270 mm de extensão vertical. Certificações de evidência minima da qualidade
e compromisso ambiental: - Laudo Ergonômico em conformidade com requisitoí

da NR-17. Portaria MTP 423/2021. emitido por Profissional competente. O l.audc
deve conter fotografias ou imagens, além de especificações e detalhamento qut

possam oferecer, indubitavelmente, elementos de evidência para identificar que si
trata do mesmo produto ou produto dc mesma familia iinha dc produção ofertada

Não serão aceitos laudos genéricos, sem identificação detalhada do produto objete
da análise. Devem estar acompanhados da devida ART do serviço caso emitido?

por Engenheiro, com comprovante de quitação Guia e documento CREA dc

Profissional, caso emitidos por Ergonomista, devem vir acompanhados du

Certificado ABERGO válido do Profissional e, caso seja emitido por médico dc
trabalho, deverá vir do comprovante de registro no CRM. - CTFAPP no IBAMA
válido cm nome do fabricante do móveis - Certificado de Cadeia dc Custódia l●SC

ou CERFLÜR emitido por Certificadora Acreditada em nome do fabricante ou dc

licitante; - Relatórios de ensaio, emitidos por laboratórios acreditados pelí
Cgcre/lnmetro, comprovando as características das espumas, constando o?

seguintes índices de performance: - Força de Indentaçâo a 25% de no máximo 250

N e a 65% de no minimo 750 N, gerando fator conforto derivado das forças dc
indemação maior que 2,3 conforme método ABNT NBR 9176/2016. ■

Deformação Permanente à Compressão a 90% de no máximo 5,0%, eonforme

método ABNT NBR 8797/2017; - Perda de espessura por fadiga dinâmica de, nr

máximo, 5% e perda de força de indentaçâo à 25% e 65% de, no máximo, 10%.

Mnforme método ABNT NBR 9177/2016 ou versão posterior; - Espuma isenta de

LFCs emitido por laboratório devidamente acreditado pelo Inmetro, ● Espuma
isenta de cinzas, cujo teor de cinzas seja de, no máximo, 1% conforme ABN I

NBR 14961:2019. - Densidade mínima da espuma de 45 kg'’m3 conforme ABN'I

NBR 8537:2015; ● Laudo de queima da espuma de poliurelano conforme ABNT

NBR 9178:2022 com tolerância máxima de 100 mnv'min para velocidade dc

queima ou versão posterior da Norma, com fotografias das amostras utilizadxs nr
:nsaio

Und 20 280,00 5.600,00

5 Arquivo de Aço 4 Gavetas;

P.‘ PASTAS SUSPENSAS CARACTERÍSTICAS: Arquivo com 4 gaveia.s

confeccionado em chapa de aço #22 (0,75mm) normalizada e laminada a frio na?

laterais, fundo, tampo superior e frentes das gavetas, frilho Corrediçe

550mm(L)x42mm(A) em chapa l,20mm com 18 pares de esléras de aço. Tampr

Superior - confeccionado em chapa de aço #22 (0,75mm) normati/ada e laminada
a frio na medida de 36mm(A) x 470inm(L) x 630mm(P) com 4 dobras na sua

largura sendo a 1" a I5mm com ângulo de 90°, a 2° a 36mm com ângulo de 90° c

3“ a 47ümm com ângulo de 90°, a 4" a 36mm com ângulo de 90° c termina eoir

15mm, e 4 dobras na sua profundidade sendo a U a 15mm com ângulo de 90°, a

2"a 36mm com ângulo de 90° a3‘’a470mm com ângulo dc9ü°, a 4"a 36mm eom

ângulo de 90° e termina com 15inm, com fechadura tipo Yale com 2 chaves t

alongudor em ARAME BTC 5,3mm para articulação do varão de travamenio da?

gaveia.s Seguindo o disposto no item 4.4.2 da norma ABNT 13961:2010 corr

bordas arredondadas e livres de rebarbas, e não devem ter arestas cortante?

conforme ensaio de bordas cortantes (5.8 da NM 300-1) LATERAIS ●

confeccionado em chapa de aço #22 (0,75mm) normalizada e laminada a frio nr

medida de !302mm(A) x 630mmiP) com 6 dobras na sua largura sendo a U t

15mm com ângulo curvo de 180°, a 2“ a 20mm com ângulo dc 90° a 3° a 26mrr

com ângulo de 90° a 4^ a 630mm com ângulo de 90°, a 5“ a 18mm com ângulo dc

90°a6"a ISmmcom ângulo curvo de I80°e termina com I5mm com 6 reforços

internos iipo Ómega com 4 dobras perpendiculares de 90° (medida I27lx93mm

cm chapa# 24 (0,60mm)nas laterais do produto, sendo a 1“ dobra de 90° a lOmm.
2’’ dobra de 90° a 20mm. 3° dobra de 90° a 30mm, 4^ dobra de 90“ a 20mn'

Und 6 11.400,001.900,00
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terminando com lOmm. Fixados verlicalmentc por sistema de ponteamento na;
laterais do produto. Seguindo o disposto no item 4.4.2 da norma ABN'1

13961:2010 com bordas arredondadas e livres de rebarbas, e nào devem ter arestas

cortantes conforme ensaio de bordas cortantes |5.8 da NM 300-11

RETAGUARDA - confeccionado em chapa de aço #22 (0,75mm) normatizada <.

laminada a frio na medida de 1208mm(A) x 427,5mm(P) com 4 dobras na suí

largura sendo a U a i5mm com ângulo curvo de 180"^, a 2" a 20mm com ângulo

de 90° a 3“ a 427.5mm com ângulo de 90° a 4“ a 200mm com ângulo curvo di.

180° e termina com 15mm Trava frontal horizontal tipo U (I5xí5xl5mm) enirt

is 2(duas) primeiras gavetas um chapa #18 (l,20mm) Trava na base inferior

frontal em chapa #20 (0,90mm), com 4 dobras sendo a f’ de 90° a lOmm, a 2' di
30° a 15mm, a 3* de 90° 45mm, a 4" de 90" a 40mm e termina com lOmm. Trava

ia base inferior ttaseira em chapa #20 (ü,90mm), em formato U com 2 dobras, a
1“ de 90° a 15mm. a 2" de 90° a 45mm e termina com i5inm. Acompanha kii

composto por 4 cantoneiras e 4 sapatas reguláveis 5/16 conleccionadas cm

Doliestireno de alto impacto, 4 buchas com rosca interna 5/16 e 12 parafusos
cabeça chata de 3.5 x lOmm para fixação. Todas as chapas de aço utilizadas nesse

jroduto seguem a especificação SAE 1008 Sistema de deslizamento das gaveta.'

por trilhos, corrediça telescópica de abertura total, prolongamento no curso dr

comprimento nominal, deslizamento com esferas de aço. Peça única de montagem

esquerda ou direita e trava fim de curso aberto que permite a retirada da gaveta
confeccionada em aço galvanizado na espessura de l,2ümm com 18 par'cs dt
esferas cm cada lado. A - Gavetas montaveis no sistema de dobras com Iravamento

com utilizando cantoneiras traseiras com 250mm (A) em formato l. ISxlSmir

confeccionada em Aço (Al-^-Zn) #20(ü,90mm) com 4 garras de fixação com

travamento porencaixe a lateral Direita e Esquerda ao fundo e2(duas)cantoneiraj
frontais com 245mm (A) com em formato 1. 15Xl5mm confeccionada em

Galvalume (Al+Zn) #2ü(0,90mm) com 2 garras de fixação com travamento poi

encaixe com lado pré definido, sendo uma aplicada ao lado direito c outra ao lade

esquerdo, sendo utilizadas para fixação da frente ao corpo da gaveta, sendo at

medidas externas da gaveta 300mm(A)x394mm(L)x553mm(P), fundo em chapa
de aço #22 (0.75mm), hastes para pastas suspensas (medida 470x30mm) em

Galvalume (Al*-Zn) #20 (0,90mm) reforçada pelo sistema de dobra em Omega

frente das gavetas em chapa de aço #22 l0,75mm) fixados através de parafusos

M4-I0 em furação oblonga que possibilitam uma regulagem precisa. Seguindo r

disposto no item 4.4.2 da norma ABNT 13961 2010 com bordas arredondadas c
livres de rebarbas. e não devem ter arestas cortantes conforme ensaio de bordas

cortantes (5.8 da NM 300-1) l iastes para pastas suspensas (medida 485x3ümm

em chapa de aço #20 (0,90mm) revestida com uma camada de liga AIZn(Aluminit
e Zinco) aplicado pelo processo de imersão a quente, reforçada pelo sistema dc

perfilamento em Omega, com revestimento na parte superior com perfil tipo "ü'

im PVC Seguindo o disposto no item 4.4.2 da norma ABNT 13961:2010 com
bordas arredondadas e livres dc rebarbas. c não devem ter arestas cortantes

conforme ensaio de bordas cortantes (5.8 da NM 30Ü-!) Cantoneiras de fixação
traseira (medida 250mm "A" com dobra em L 15mmXI5mm chapa #20(0,90mm,

revestida em Galvalume (Al+Zn) aplicado pelo processo de imersão a quente, com

4 garras de fixação e 2 cantoneiras frontais (medida 245mm "A" com dobra em L

l5mmX15mm chapa #2(K0,90mm) revestida em Galvalume (Al-Zn) aplicado

pelo processo de imersão a quente B - Bordas laterais com I üümm de altura com
11’dobra em 90°a95mmdo fundo e a 2^ dobra a 5mm da T formando um reforçc

lateral para sustentação da gaveta, com 22 recortes a cada 25mm destinada t

colocação de compressores tamanho Oficio(compro0 C - Porta etiqueta

estampado em baixo relevo na parte superior esquerda da gaveta (medida
55mmx32mm) com abertura em sentido vertical na extremidade direita >.

esquerda. D - Puxador estampado (embutido) cm toda extensão superior da gaveta
através dc um sistema dc dobras sendo. 1" dobra de 45°com 25mm, 2“ dobra dc

90° com 25mm 3* dobra de 90° com 20mm icnninando com lümm na parte

superior da gaveta na totalidade de sua largura com acabamento pcriil em PVC nc

cor cinza cristal ou grafite. Seguindo o disposto no item 4.4.2 da norma AÜN'I
13961:2010 com bordas arredondadas e livres de rebarbas. e não devem ter arestas

cortantes conforme ensaio dc bordas cortantc,s (5.8 da NM 300- 1) E ● Reforço

pelo sistema de perfl lamento em "ômega", mantendo as propriedades do açr

reforçando a estrutura do arquivo. V - Reforço, gaveta, hastes, retaguarda e tampe

ponteadas com solda ponto, conforme nonnas técnicas (AWSSAED8-9M).
análise e teste de resistência através dc ensaio dc cisalhamento por tração, O ■

Fechadura cilíndrica do tipo Yale com sistema articulado contendo 2 chaves e con-

sistema de fechamento simultâneo das gavetas mediante tranca de 25mm (1.) x

13ü0mm(A) #18 (l,20mm) revestida com uma camada dc liga Al -Zn (Alumínir

c Zinco) aplicado pelo processo de a imersão quente. ACABAMENTO

Tratamento anti -corrosivo por um processo de nanotecnologia e pinturr

íletrostática a pó (tinta Híbrida) com camada de 30 a 40 micronscom .secagem em

ístufa a 240 °C. Processo com rigoroso controle de qualidade analisado por um
laboratório certificado pelo INMETRO atendendo as normas da NBR 8094:1983

' Material metálico revestido c não revestido a corrosão por exposição a Névor
Salina", onde é feito ensaio de corrosão acelerada com névoa salina por 50üh

devendo o grau de corrosão determinado conforme a ISO 4628 -3:2Ui5. nâc

devendo ser maior que Ri 1. conforme item 4.3.1 da norma ABNT 13961:2010

Pintura elclrostálica controlada por Reciprocador, tornando á aplicação uniforme.

CAPACIDADE DE PESO E QUANTIDADE DE PASTAS 0 peso recomendade

por gaveta é de 55 kg bem distribuídos. A quantidade de pasta varia dc 40 a 50 poi
gaveta. Segue tabela abaixo das dimensões do arquivo e gavetas: DIMENSÕES
(ALTURA X LARGURA x PROFUNDIDADE): Externas: 1362mm x 47üinm ,x

5i30mm Internas das gavetas:245mm x 392min x 5l3mm O licitante vencedor di
:crtame deverá apresentar por parte do fabricante os documentos abaixo

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

239

239



direcionados a este órgão: Laudo dc confóimidadc ergonômica para com a NR 17

por prollssional de ergonomia certificado pela ABHRGO com validade a vencei

em papel timbrado do profissional que fa/ a analise, emite e assina o laudo, con'
foto do produto e sua descrição técnica em docuiiiento do fabricante, menção i
norma NR -17. analise e conclusão, data e validade. Cadasiio técnico federal dc

Certificado de regularidade perante o IBAMA código 7 4 (fabricação dc
estruturas de madeira e de moveis e 3 -10 fabricação de artefatos de ferro, aço c
de metais não -terrosos com ou sem tratamento de superfície, inclusive

galvanoplastia. Certidão de registro de pessoa juridica CRHA. Certidão dc

responsabilidade técnica de profissional CRLA. Laudo de nevoa salina NBR ●
8094/1983 500 horas Laudo dc Câmera úmida NBR -8095/2015 500 horas Termo

de garantia de 24 meses contra defeitos de fabricação em nome do fabricante c
:rcdcnciamenlo em nome do licitante autorÍ7j»ndo a revender os produtos e prestai
assistência técnica. Apresentar Certificado dc conformidade ABNT NBR
13961:2010

6 Armário dc Aço Monlávd com 02 Portas:

Características: Confeccionado em chapa de aço ff26(0,45mm) normalizadí

laminada a frio nas laterais, fundo e portas Com travas estruturais em chapa dt
aço »20 (0,90mm). A - Produto montável utilizando sistema dc travas, alavancam

unha. desenvolvidas em altas tecnologias de eslampagem, não havendt

necessidade de utilização de parafusos. B - Trava superior confeccionada em

chapadeaço#20(0,90mm)com 3 dobras perpendiculares sendo a P’a 25mm com
ÍOT a 2* a 25mm com 90°, a terceira a I5mm com 90° e termina com lOmm, i

com sistema de alavanca para travamento nas laterais. C ● Trava inferioi

confeccionada em chapa de aço 20 (0,90mm) 2 dobras perpendiculares sendo a
1“ a20mm com 90°, a 2‘ a45mm com 90° e termina com I5mm ecom sistema dt

alavanca para travamento nas laterais. D - Portas com fechamento sobreposto com
medidas esquerdas e direitas de 432mm(L)xl920mm(A) em chapa de aço kit
[0,45mm), lado esquerdo moldado por 2 dobras sendo a I" a 390mm com 225°, a

2" a20mm com 135° e finaliza com 30mm, e lado direito com sistema dc puxadoi
estampado caracterizado por 4 dobras sendo a P a 388mm com 315°, a 2* a 20mm

com 45°, a 3* a 25mm com 90°. a 4* a 15mm com 90° e llnaliza com uma dobra

cm curva dc 360°. com acabamento em perfil PVC na cor oiiiza cristal ou grafite
3 reforços em "Omega" na horizontal e i na vertical em chapa dc aço H2f
;0.45mm) laminada a frio com 4 dobras. I'‘a 5mm com 90°, 2* a I5mm com 90°

5* a 25mm com 90°, a 4‘‘ a 15mm com 90° e termina com 5mm com lúraçâo par:
ventilação no canto superior de cada porta com 15 furos circulares com 6mm dt

diâmetro em formação triangular com espaçamento de 15mm entre os furos, serr

dobradiças, com articulação pivotanic mediante PINO ARRÜELADO SUF

FASTFIXX com encaixe em furação na parle superior da porta travando na parti
inferior da prateleira acima e PINO INFERIOR FASTFIXX para encaixe na parti

inferior da porta a uma Bucha dc nylon fixada a prateleira base, com um estampe
na parle interna inferior da porta formando uma aba dobràvel para travamento dc

pino. E ● laterais em chapa dc aço «26 (0.45mm) com 1980mm(A) com garra;
para travamento da prateleira inferior e superior para travamento do produto com

sistema de cremalheira estampada na própria lateral com 27 posições di
aigulagens e tendo em sentido horizontal 5 dobras, sendo a T dobra a lOmm com

180°. 2" dobra a 20mm com 90°. a 3' a 25mm com 90°, a 4* a 400mm com 180° i

termina com lOmm. F - Contem I prateleira fixa e 3 prateleiras móveis com opçâc
de regulagem por cremalheiras dc 50 em 50mm. ambas em chapa de aço «2t
;0,45mm) normalizada laminado a frio nas medidas de 30mm(A) x 895mm{L) >

350mm(P) com 6 dobras em sua profundidade sendo a I* a 5mm com 90°, a 2* a
lOmm com 90°, a 3* a 30mm com 90°. a 4’ a 350mm com 90°. a 5' a 3ümm corr

30°. a 6° a lOmm com 90° e finaliza com 5mm e4 dcáiras em sua largura sendo:
l*a lOmm com 90°. a 2" a 30mm com 90°, a 3“ a 895mm com 90°. a 4" a 30inn-

com 90° e termina com lOmm, com reforço Omega com 890mm de largura
centralizado abaixo da prateleira confeccionado cm chapa dc aço 24(0.6ümm) com
4 dobras perpendiculares sendo a 1° a lOmm com 90°, a 2" a 8,5ümm com 90'',:

3^ com 24mm com 90' a 4* com 8,5mm com 90° e termina com lOmm. G-

Retaguarda confeccionada cm chapa de aço #26(0,45mm) em sistema bipartido
sendo cada parle na medida de l980mm(A) x 446mm(L) unidas por um sisiem:
de encaixe sobreposto com dobras curvas invertidas, com 2 dobras na horizonta
sendo a l*a lOmm com 270° a 2° a 446mm com 270° e termina com lümm e na

vertical com 2 dobras sendo a 1“ a I980mm com 90° e a 2” a lOmm com 270° t

termina com 3mm. Fechadura cilíndrica do tipo Yalc com 2 chaves com

travamento da porta na prateleira fixa central. Acompanha kit composto por 4
cantoneiras e 4 sapatas reguláveis 5/16 confeccionadas cm poliestireno de alte

impacto. 4 buchas com rosca interna 5/16 c 12 parafusos 3,5 X 13mm

ACABAMENTO Tratamento anti-corrosivo por um processo de nanolecnologii:
2 pintura eletrostálica a pó (tinta llibrida) com camada de 30 a 40 microns com

secagem em estufa a 240 °C. Processo com rigoroso controle dc qualidade
analisado por um laboratório certificado pelo INMETRO atendendo as nonnas dr
NBR 8094:1983 ” Material metálico revestido e não revestido a corrosão pot

exposição a Névoa Salina", onde é feito ensaio dc corrosão acelerada com névoi

salina por 500h, devendo o grau de corrosão determinado conforme a ISO 4628-

3, não devendo ser maior que Ri 1, conforme item 4.3.1 da normu ABN'l

13961:2010. Pintura eletrostálica controlada por Reciprocador. tomando à

aplicação uniforme. Capacidade de Peso () peso recomendado por prateleira é di

20 Kg (bem distribuídos). DIMENSÕES (ALIURA x LARGURA x

PROFUNDIDADE): Externas: 2007inm x 900mm x 40(lmin Internas: I9lümm x

895mm x 375mm O licitante vencedor do certame deverá apresentar por parte dc
fabricante os documentos abaixo direcionados a este órgão: Laudo di

conformidade ergonômica para com a NR 17. por profissional dc ergonomia
certificado pela ABERGO com validade a vencer, em papel timbrado dc

Und 20 1.980.0C 39.600,00
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Drofissional que faz a analise, cmilc e assina o laudo, com foto do produto e sur

descrição técmca cm documento do fabricante. nicnç3o a nonna NR-17, analise c

:onclusâo, data e validade. Cadastro técnico federal de Certificado de legularidadt

Dcrante o IBAMA código 7-4 (fabricação de estruturas de madeira e de moveis c

s-10 fabricação de artefatos de ferro, aço e de melais nâo-ferrosos com ou sem

iratamento de superficie, inclusive gaKanoplastia. Certidão de registro de pessot

luridica CRKA. Certidão de responsabilidade técnica de profissional CRÍIA
Laudo de nevoa salina NBR-80V4/1983 500 horas. Laudo de Câmera úmida NBR-

8095-2015 500 horas. Laudo de Dióxido de Enxofre NBR-8096.''1983 500 horat

ou 21 ciclos de 24 horas.

7 Quadro de Avisos cm Metal:

Quadro em metal para fi.xaçâo de avisos. DIMENSÕES E TOLERÂNCIAS

Largura I500mm+/-10 mm; Altura: 900 mm 10 mm, CARACTERÍSTICAS
Moldura com cantos arredondados em aiuminio anodizado fosco; Funde

confeccionado em MDF lOmm; Acabamento em chapa de aço branca magnética

Sistema de fixação invisível permitindo instalação na vertical ou horizontal. Laudo
de nevoa salina NBR-8094/1983 500 horas. Laudo de Câmera úmida NBR-

8095 2015 500 horas. Laudo de Dióxido de Enxofre NBR-8096.'1983 500 hora<

ou 2 i ciclos de 24 horas.

Und 5 780,00 3.900.00

8 Armário de Aço Montavcl Com 02 Portas:

Caracicrislicas: Confeccionado em chapa de aço #22 (0,75) normalizada laminada

i frio nas laterais, no fundo e portas, A - Produto montavcl utilizando sistema dc

travas, alavanca e unha. desenvolvidas em altas tecnologias de estampagem, nãc

tavendo necessidade de utilização de parafusos. B - Trava superior confeccionadr

cm chapa de aço #20 (ü,90mm) com 3 dobras perpendiculares sendo a i* a 25mir

:om 90°, a 2* a 25mm com 90°, a terceira a 15mm com 90° e termina com lOmm

com sistema de alavanca para travamcnlo nas laterais. C - Trava infcrioi

:onfeccionada cm chapa dc aço # 20 (0,90mm) 2 dobras perpendiculares sendo £
Ca 20mm com 90°. a 2° a45mm com 90° e termina com I5mm e com sistema dc

ilavanca para travamento nas laterais. D - Laterais confeccionadas em chapa de

iço #22 (0,75mm) sendo 4 dobras na perpendiculares em sentido vertical com £
C a5mm com 180". a 2® a 5mm com 90°. 3" alOmm com 9ü'‘. a4*a I580mm com

180° e termina com 5mm e na sua profundidade com 6 dobras sendo a I'' a 5mrr

:om 180°, a 2‘ a 20mm com 90". a 3" com 25mm a 90°. a 4° a 45()mm com 90°, £

S" a lOmm com 90” a 6° com 180" tennina com 5mm. com sistema de engate poi
:remalheiras com espaçamento de 50 em 50 mm para como suporte part

Drateleiras. seguindo o disposto no item 4,4.2 da norma ABN T 13961:20I0 com
bordas arredondadas c livres de rebarbas, e não devem ter arestas cortante:

conforme ensaio de bordas cortantes (5.8 da NM 300-1) E - Portaseonfeecionada;

cm chupa de aço #22 (0,75mm) com fechamento sobreposto com medida;

esquerdas e direitas de 432mm(L)xl520mm(A), lado esquerdo moldado por 2
dobras sendo a l"a390mm com 225", a 2" a 20niin com 135° c finaliza com 30mm

: lado direito com sistema dc puxador estampado cardctcrizado por 4 dobras sende

a 1' a388mm com 315°, a 2® a 20inm com 45°, a 3“a 25mm com 90°. a 4® a 15mm

com 90° c finaliza com uma dobra cm curva de 360°. com acabamento em perfil

l^VC na cor cinza cristal ou grafite, 3 reforços em “Ómega" na horizontal e 1 m
vertical em chapa de aço #22 (ü,75mm) laminada a frio com 4 dobras, 1“ a 5mrr
com 90°. 2" a 15mm com 90”. 3" a 25inm com 90°. a 4" a 15mm com 90° e tcnnini

com 5mm, seguindo o disposto no item 4.4.2 da norma ABNT 13961:2010 com

jordas arredondadas e livres de rebartias, e não devem ter arestas cortante;

conforme ensaio dc bordas cortantes (5.8 da NM 300-1) 1'- Rorta articulada poi

dobradiças 30mm dc altura na chapa #20 (0.90mm) soldada através de solda ponte

cleirônico-pneumáticoe pino andado (3.85mm x 62min)de articulação reforçade

i’.incado branco, projetas de modo a evitar movimentos involuntários, bem come

iravamentos ou afrouxamentos índesejados ou perda dc funcionalidade dt

qualquer componente conforme item 4 4.3 da norma ABNT 13961 2010, devende

projetadas dc modo a minimizar o risco de tombarem sobre as mãos do usuário

conforme disposto no item 4.4.4 da norma ABNT 13961:2010. G - Contém 2

prateleiras móveis com opção de regulagcm por cremalheiras de 50 em 50 mm t

I fl.xa. ambas em chapa de aço #22 (0,75mm) normalizada laminado a frio na;

●nedida-s de 30mm(A)x897mm(L)x350mm(P)com6 dobras em sua profundidadt
sendo a 1“ a 5mm com 90". a 2° a lOmm com 90". a 3' a 30mm com 90°. a 4® í

lOOmm com 90°. a 5® a 3ümm com 90". a 6'a lümm com 90°e llnalizacom 5miT

; 4 dobras em sua largura sendo a I® a lümm com 90® Fechadura cilíndrica do lipc

Yalecom 2 chaves com travamento da porta na prateleira fixa central. Acompanhe
<11 composto por 4 canioneiras e 4 sapatas reguláveis 5/16 confeccionadas err

Mlicsiireno de alto impacto. 4 buchas com rosca interna 5/16 e 12 parafusos 3,5

X 13mm. ACABAMENTO Tratamento anti-corrosivo por um processo de

lanoiecnologia e pintura elclrostálica a pó (tinta i librída) com camada de 30 a 4C

nícrons com secagem em estufa a 240 °C. Processo com rigoroso controle dc

qualidade analisado por um laboratório certillcado pelo INMETRO atendendo a;
normas da NBR 8094:1983

corrosão por exposição a Nevoa Salina", onde é feito ensaio de corrosão acclerade

:om nevoa salina por 500h, devendo o grau de corrosão determinado conforme ^

ISO 4628-3:2015. não devendo ser maior que Ri 1, conforme item 4,3.1 da norma

ABNT 13961:2010. Pintura elelrostática controlada por Reciprocador, tornando £

aplicação uniforme. Capacidade dc Peso O poso recomendado por prateleira e di

35 kg. (bem distribuídos). DIMENSÕES (ALTURA x I.ARGURA x

PROFUNDIDADE): Externas: 1627min x 750mm x 450mm Internas: I480mm x

745mm x 425mm O licitante vencedor do certame deverá apresentar por parle dc
fabricante os documentos abaixo direcionados a este órgão: Laudo dt

conformidade ergonômica para com a NR 17. por profissional de ergonomia

certilicado pela ABERüO com validade a vencer, em papel timbrado dc

Und 10 1.800.0C 18,000,00

Material metálico revestido e não revestido a
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profissional que faz a analise, emite e assina o laudo, com foto do produto e sut
desenção técnica cm documento do fabricante, mcnçào a norma NU-Í7, analise c
conclasão, data e validade. Cadastro técnico federal de Ceni ficado dc regularidade
perante o IBAMA código 7-4 (fabricação de estruturas de madeira e de moveis c

3-10 fabricação de artefatos de ferro, aço c de metais não-ferrosos com ou sem

tratamento de superfície, inclusive galvanoplastia. Certidão Je registro de pesso;:
lurídica CRFA, Certidão de responsabilidade técnica de profissional CRl-A
Laudo de névoa salina NI3R-8094/I983 500 horas Laudo de Câmera úmida NBR'

8095/2015 500 horas Termo de garanfia de 24 meses contra defeitos de fabricaçãc
em nome do fabricante c credenciamento em nome do licitante autorizando ;

revender os produtos e prestar assistência técnica. Apresentar Certificado dt
conformidade ABN'f NBR 13961:2010,

9 Conjunto Educacional infatil (14 Lugares Mesa:

Deve apresentar as seguintes dimensões: 620 x 820mm e tem 590mm de altura

Ser composta por tampo em plástico de engenharia, que deve se fixar à estruturi

por meio de encaixes, sendo 4 encaixes nas laterais da mesa (2 de cada lado), 3

Encaixes centrais e 4 parafusos. A estrutura deve ser formada por um quadre
fabricado em tubo de aço . Nos quatro cantos do quadro, na parte infenor dc
mesmo existe um cone em aço 1010/1020 onde devem montados os pés da mesa
Esse cone deve ser fabricado em tubo O 2'‘ com 2,25mm de parede e recebei

intemamenie uma bucha plástica também cônica e cxpansivel que realiza a fixaçãc

das pernas sem o uso de parafusos As pernas devem ser fabricadas em tubo di

aço 1010/1020 0 l .I/2''x 0.9mm de parede e possuir sapatas com regulagem dc

altura em cada pé para nivelamento da mesa. As peças metálicas que compõe t

mesa devem receber tratamento anticorrosivo e pintura em tinta Lpoxi. Cadeira

O assento deve ser confeccionado em polipropileno copolímero injetado i.
moldado anatomicamente com acabamento texturizado e dimensões de 400 mrr

de largura, 300 mm de profundidade 4 mm de espessura de parede com cantoi

arredondados.. Na parte frontal que fica em contato com as pernas do usuáric

apresenta borda aredondada com raio a fim de não obstruir a circulação

sanguínea. A altura do assento até o chão deve ser de 350 mm. ü encosto deve sei

inteinço, sem nenhum tipo de ventilação ou abertura, fabricado em polipropilene
copolimero injetado c moldado anatomicamente com acabamento texturizado

Suas dimensões devem ser de 375 mm de largura por 200 mm de altura, corr

espessura de parede média de 3.5 mm. A peça deve possuir cantos arredondado;

e ser unida à estrutura por meio de encaixes de suas cavidades posteriores ao;

tubos da estrutura metálica da cadeira, travada por dois pinos retráteis injetado;
em polipropileno copolimero na mesma cor do encosto, dispensando a presençí
de rebites ou parafusos. A estrutura de\e fabricada em tubos de secçào redonde

com o 19,05 mm e 1,5 mm de espessura de parede dobrados e soldados A;

Extremidades das pernas da cadeira devem receber sapatas plásticas di

acabamento. Todas as peças metálicas que compõe a cadeira devem recebei

tratamento anticorrosivo c pintura em tinta lipoxi. APRESENTAR OS

SEGUINTES LAUEKDS: Laudo emitido por laboratório acrcxJitado pek
INMETRO atestando a resistência ao impacto IZOD, da resina plástica no AB5
do Tampo sendo que a resistência ao impacto, média de no minimo 80 J/M. ■

Laudo emitido por laboratório atestando veracidade da resina ABS (butadieno-

Estireno-acrilonilrila). ● Laudo emitido pela Abergo, comprovando que c
●nobiliário ofertado, com imagem e medidas está dentro da Nonnc

Rcgulamentadora NR 17 ● Ergonomia. acompanhado por cópia de documento dt

identidade profissional (CREA) e ART paga, que comprove habilitação c

Especialização em ergonomia ou engenharia segurança do trabalho, para emissüc

do respectivo laudo. ● Relatório de ensaio da determinação do teor dc chumbo nr

pintura epóxi-pó das estruturas metálicas dos móveis, conforme l.ci Federal n'

11.762/08 que fixa o limite máximo de chumbo permitido na fabricação de tinta;
imobiliárias e de uso infantil e escolar, vernizes e materiais similares. ● Laude

emitido por laboratório acreditado pelo INMETRO de acordo com a ASTMD790-

15 quanto a resistência a tensão por flexao do assento e encosto e prancheta eir

resina plástica. ■ Laudo emitido por laboratório acreditado pelo INMETRO dc

acordo com a 150178:2010 quanto a resistência a tensão por flexão do assento i

encosto e prancheta em resina plástica. ● Catálogo técnico do produte
comprovando que o item ofertado faz parte de sua linha de fabricação ■

Certificado de Conformidade emitido por uma OCR, comprovando que c

fabricante tem seu processo de preparação e pintura de superfícies metálica;

certificado pelo Modelo 5, garantindo o atendimento e conformidade ás norma;
ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095. ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003

AS TM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363. ASTM D 7091, NBR 5841. AS fV

D 2794. NBR ISO 4628-3. Apresentar relatórios de ensaio.
● Certificado dc Conformidade do fabricante evidenciando Sistema de Gestão di

Qualidade dc acordo com NBR ISO 9001/2015

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

Und 20 2.350,00 47.000,0C

10 Conjunto Aluno Infantil:

O Conjunto deve ser formado por uma cadeira c uma mesa. A cadeira deve sci

composta por; estrutura metálica, assento, encosto, ponteiras, sapatas e fixadorc;

plásticos, e dois parafusos. O assento deve ser fabricado em polipropilene
copolímero injetado c moldado analomicamcmc com acabamento texturizado i

dimensões de 400 mm de largura, 300 mm de profundidade e com espessura dc

parede média de 4 mm. A peça deve possuir os cantos arredondados e montado ::

estrutura por meio de um encaixe em todo o tubo da base da frente da cadeira e 2

(duas) cavidades reforçadas com aletas de 2mm de espessura, que acomodarr

parafusos auto atarraxanles para plástico dc diâmetro 5x25 mm fenda phillips. Ní
parte frontal, que ficará em contato com as pernas do usuário deve ser provido dc

Und 15C 980,00 147.000,00
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3orda arredondada com raio a titn de não obstruira circulação sanguínea. A alturt
do assento até o chão deve ser de 350 mm 0 encosto deve ser inteiriço, sem

icnhum tipo de ventilação ou abertura, labncado em polipropileno copolimero
injetado e moldaüo anatomicamente com acabamento te.\turizado. Suas

dimensões devem ser de 375 mm de largura por 200 mm de altura, com espessura
de parede média de 3,5 mm. A peça deve possuir cantos arredondados e une-se á

estrutura por meio de encaixes de suas cavidades posteriores aos tubos da estrutura

metálica da cadeira e é travada por dois pinos reiiáteis injetados cm polipropileno

;opolimcro, na mesma cor do encosto, dispensando a presença de rebites oe

parafusos. A estrutura deve ser fabricada a partir de tubos dc secção redonda corr

3 19,05 mm e 1,5 mm de espessura de parede dobrados e soldados. O conjunU
:sirutural deve receber banhos químicos c pintura Epoxi em pó. As extremidade;

das pernas da cadeira devem receber sapatas plasiicas de acabamento padrão FDH

Mesa A mesa deve ler 590 mm de altura e permite a sua montagem completa poi

:neai.\es de seus componentes c pode ser utilizada de ambos os lados, frente oi

traz dependendo da escolha do usuário. Deve possuir tampo injetado cm

termoplistico dc engenharia, com pigmentação, superfície lisa sem brilho e com

formato retangular. O tampo deve se fixar ao contra tampo por meio de um encaixt

em toda a sua lateral e quatro torres para fixação por parafusos. O contra tampe
deve apoiar, reforçar e estruturar a superfície do tampo além de prover acabamento

na parle inferior do tampo da mesa. As dimensões do tampo devem ser de 620 mm

de largura c 490 mm dc profundidade e sua espessura de parede média de 4 mm

contendo um porta objetos retangular em sua parte posterior Deve possuir 01 (um

porta livro em formato retangular, injetado em termoplástico de engenharia com

superfície texturizada, aberto por todos os lados facilitando o manuseio do;
materiais. Estrutura metálica da mesa deve confeccionada em tubos de açc

1010/1020. sendo a base do tampo com tubo quadrado de 20x20mm e espessura
dc 1.9 mm soldados a duas camisas metálicas de tubo oblongo 29x58mm c
c.spessura dc parede de 1,5mm unidas entre si por um tubo oblongo 29x58mm com

espessura de [xirede dc 1,5mm. As pernas da mesa devem ser fabricadas com tubr

oblongo 29x58 mm espessura 1,5 mm que são soldados aos pés da mesa fabricados

cm tubo de o 38,10 mm e espessura de 1,5 mm com ponteiras plásticas dt

acabamento padrão rDFi/FNDH fixadas por meio de rebites tipo POP. A

TUintagem das pernas da mesa ao tampo devem se dar por meio de 2 parafusos.
Todos os componentes da estrutura metálica devem ser fabricados em tubo de açc
industrial, tratados por conjuntos de banhos químicos, e receber pintura epóxi em
pó. APRESENTAR OS SEGUINTES LAUDOS: ● Laudo emitido por laboratóric

jcrediiado pelo INMETRO atestando que o mobiliário está em conformidade com

1 ABNT 14006 de 2008. modelo 5 de certificação. ● i.audo emitido por laboratóric

icreditado pelo INME TRO atestando a resistência ao impacto IZOD, da resine

plástica no ABS do Tampo sendo que a resistência ao impacto, media de nc

minimo 80 J/M. ● Laudo emitido por laboratório atestando veracidade da resine

ABS (butadieno-esiireno-acriloniirila). ● Laudo ou declaração, comprovando que
n mobiliário ofertado, com imagem e medidas está dentro da Norrae

Regulumentadora NR 17 ● Ergonomia, acompanhado por cópia de documento dt

identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devide

comprovação de autenticidade, que comprove habilitação e especialização err

medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia segurança do trabalho, para
emissão do respectivo laudo. ♦ Relatório de ensaio da determinação do teor dt

chumbo na pintura epóxi-pó das estruturas metálicas dos móveis, conforme Lei

Federal n® i 1.762/08 que fixa o limite máximo de chumbo permitido na fabricaçãc
de tintas imobiliárias c de uso infantil e escolar, vernizes e materiais similares. ●

Laudo emitido por laboratório acreditado pelo INMETRO de acordo com r

ASTMD790-15 quanto a resistência a tensão por flexâo do assento e encosto i

carteira em resina plástica. ● Laudo emitido por laboratório acreditado pek

INMETRO dc acordo com a 150178:2010 quanto a resistência a tensão porilexàc
do assento e encosto carteira c em resina plástica. ● Catálogo técnico do produto

comprovando que o item ofertado faz parte de sua linha de fabricação. ■

Certificado de Conformidade emitido por uma OCP, comprovando que t

fabricante tem seu processo de preparação e pintura de superfícies metálica;

certificado pelo Modelo 5, garantindo o atendimento e conformidade às norma;
ABNT NBR 8094. ABNT NBR 8095. ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003

ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091. NBR 5841. ASTM

D 2794, NBR ISO 4628-3. Apresentar relatório de ensaio. - Declaração de garantis
do de 5 ( cinco ) anos indicando Revenda/Assistência Técnica autorizada do;

produtos ● Certificado de Conformidade do fabricante evidenciando Sistema dc

Gestão de Qualidade de acordo com NBR ISO 9001/2015 Certificado dc

Qualidade do fabricante dos itens, evidenciando Sistema dc Gestão Ambiental dc

acordo com NBR ISO 14001/2015

11 Und 20 1.010,00 20.200,00Conjunto refeitório infantil 8 lugares:

Estrutura: A estrutura é formada por um quadro fabricado em tubo de açc

1010/1020 de seção 20x40 mm com 1,2 mm composto por 3 travessas e ;

cabeceiras. Nos quatro cantos do quadro, na pane inferior do mesmo são soldado;
cones de aço 1010/1020, onde são encaixados os pés da mesa. Esses cones sâc
fabricados em tubo 02’, com 2.25 mm de espessura de parede e receben

intemaincnte uma bucha plástica também cônica e expansivel que fixa a;
pernas sem necessidade de parafusos. As pernas são fabricadas em tubo de açc
1010/1020 01.1/2 com 0,9 mm de espessura dc parede . Na extremidade inferio
dc cada pc existe de uma sapata com regulagem dcaiiura para nivelamento dt

mesa. A sapata é fabricada cm polipropileno. Todas as peças metálicas que
compõe a mesa recebem tratamento anticorrosivo e pintura em tinia Epóxi
Fampo: composto poriampos modulares em plástico injetado de alto impacto

formado por módulos que se fi.xam à estrutura por meio dc encaixes, sendo -
encaixes nas laterais da mesa (2 de cada lado), e 4 parafusos por módulo. A mesí
apresenta 820mm de profundidade, altura igual a 590 mm e 2480mmdi
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comprimcnio Cadeira: O conjunto deve apresentar 8 cadeiras, que deve se
composta por: estrutura metálica, assento, encosto, ponteiras, sapatas e fixadore:
plásticos, e dois parafusos. O assento deve ser confeccionado em polipropilent
copolímero injetado e moldado anatomicamente com acabamento texturizadot

dimensões de 400 mm de largura, 300 mm de profundidade 4 mm de espessura dt
parede com cantos arredondados, montados à e.strutura por meio de um encaix»
cm todo 0 tubo da base da frente da cadeira e 2 ( cavidades reforçadas com aleta;

de 2mm de espessura, que acomodam parafusos auto alarra.\antes para plá,stico di

diâmetro 5x25 mm fenda phillips. Na parte frontal, que fica em contato com a;
pernas do usuário é provido de borda arredondada com raio a fim de não obstrui:
a circulação sanguínea. A altura do assento até o chão é de 350 mm O encosK
deve ser inteiriço, sem nenhum tipo de ventilação ou abertura, fabricado en
poltpropileno copolímero injetado e moldado anatomicamente com acabamenK

lextunzado. Suas dimensões são 375 mm de largura por 200 mm de altura, con
espessura de parede média de 3,5 mm. A peça possui cantos arredondados c um
5C á estrutura por meio de encaixes de suas cavidades posteriores aos tubos d;
estrutura metálica da cadeira e é travada por dois pinos retráteis injetados er
poiipropileno copolímero, na mesma cor do encosto, dispensando a presença d<
rebites ou parafusos. A estrutura é fabricada à partir de tubos de secção redond.
com H 19,05 mme 1,5 mm de espessura de parede dobrados e soldados. Oconjunte
estrutural recebe banhos químicos e pintura Hpoxi cm pó. As extremidades da;
pernas da cadeira recebem sapatas plásticas de acabamento padrão FDE

APRESENTAR OS SEGUINTES LAUDOS: Laudo emitido por laboralórir
acreditado pelo INMETRO atestando a resistência ao impacto iZOD, da resin:
plástica no ABS do Tampo sendo que a resistência ao impacto, media de m
mínimo 80J/M. Laudo emitido por laboratório atestando veracidade da resim

ABS (buladieno-esiireno-acriionitrila). E.audo ou declaração, comprovando que i

mobiliário ofertado, com imagem e medidas está dentro da Normt

Rcgulamentadora NR 17 - Ergonomia, acompanhado por cópia de documento di
identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida comprovaçài
de autenticidade, que comprove habilitação e especialização em medicina dc

trabalho, ergonomia ou engenharia segurança do trabalho, para emissão d(
respectivo laudo. Relatório de ensaio da determinação doteor dc chumbo n:

pintura epóxi-pó das estruturas metálicas dos móveis, conforme Lei Federal n
11 762/08 que fi.xa o limite máximo de chumbo permitido na fabneação de tintai
imobiliárias e de uso infantil e escolar, vernizes e materiais similares. Laudt

emitido por laboratório acreditado pelo INMETRO dc acordo com a ASTMD790
15 quanto a resistência a tensão por flexào do assento e encosto e carteira em resint

plástica t.audo emitido por laboratório acreditado pelo INMETRO de acordo con
a 150178:2010 quanto a resistência a tensão por flexão do assento e cncosu
carteira e em resina plástica. Catálogo técnico do produto, comprovando que i
item ofertado faz parte de sua linha de fabricação. Certificado de Conformidadi
emitido por uma OCF, comprovando que o fabricante tem seu processo di
preparação e pintura de superfícies metálicas certificado pelo Modelo 5

garantindo o atendimento e conformidade às normas ABNT NBR 8094. ABN I
NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523. ASTM L

3359. ASTM D3363, ASTM D 7091, NBR 5841. ASTM D2794, NBR ISO 4628

3. Apresentar relatório de ensaio.
5 ( cinco ) anos, indicando Revenda.'Assistència Técnica autorizada dos produto:
Certificadode Conformidadedo fabricante evidenciando Sistema de Gestão di

Qualidade de acordo com NBR ISO 9001/2015 Certificado dc Qualidade d«
fabricante dos itens, evidenciando Sistema de Gestão Ambiental de acordo con

NBR ISO 14001/2015

Declaração de garantia do fabricante di

12 Und 10 1.15O,0C 11.500,00Conjunto ProfessorCora Cadeira Fixa:

Mesa: Apresentar tampo modular em plástico injetado de engenharia que deve si
fixar á estrutura por meio de 4 encaixes nas laterais da mesa (2 de cada lado) e ‘

parafusos. Possuir tapa coxas de 650x250mni fabricado em MDP de i5mm di
espessura revestido com laminado melaminico branco fixado na parte frontal d;
mesa por 4 parafusos soberbos. Após montada a mesa deve medir 620x82ümm i

tem 760mm de altura. A estrutura deve ser formada por um quadro fabricado en
tubo de aço 1010/1020 de seção 20x40mm com l.2mm composto por 3 travessa:
e 2 cabeceiras. Nos quatro cantos do quadro, na parte inferior do mesmo devi
existir um cone em aço 1010/1020 onde serão montados os pés da mesa. Esse com

deve ser fabricado cm tubo 0 2" com 2.25mm de parede e receber intemamenu

uma bucha plástica também cônica e expansivcl que deve realizar a fixação da:
pernas sem o uso de parafiisos. As pernas devem ser fabricadas em tubo de aç(
1010/1020 0 l.l/2”xü,9mm de parede. Na extremidade inferior de cada pé devs
existir de uma sapata com regulagem dc altura para nivelamento da mesa
fabricada em poiipropileno. Todas as peças metálicas que compõe a mesa deven

recebem tratamento anticorrosivo e pintura em tinta Epóxi. A cadeira deve se
compitsia por; estrutura metálica, assento, encosto, ponteiras, sapatas e fixadore:

plásticos, e dois parafusos. O assento deve ser confeccionado em polipropiiem
Mtpolimero injetado e moldado anatomicamente com acabamento texturizado i

ler dimensões de 400 mm de largura, 420 mm dc profundidade 4 mm deespessun
de parede com cantos arredondados, montados á estrutura por meio de um encaixt
em todo o tubo da base da frente da cadeira e 2 (duas) cavidades reforçadas con
aictas de 2 mm dc espessura, que acomodam parafusos auto atarra.xantes par:

plástico de diâmetro 5x25 mm fenda phillips. Na pane frontal, que fica em contaU

com as pernas do usuário deve ser provido de borda arredondada com raio a fin
de não obstruir a circulação sanguínea. A altura do assento até o chão é dc 46(
mm O encosto deve ser inteiriço, sem nenhum tipo de ventilação ou abertura
fabricado em poiipropileno copolímero injetado e moldado anatomicamente con
acabamento texturizado. Suas dimensões devem ser de 375 mm de largura po:
200 mm de altura, com espessura de parede média de 3,5 mm. A peça deve possuii
cantos arredondados e une-se à estrutura por meio de encaixes de suas cavidade;
postenores aos tubos da estrutura metálica da cadeira e é travada por dois pino;
retrateis injetados cm poiipropileno copolímero. na mesma cor do encosto

dispensando a presença de rebites ou parafusos. A estrutura deve ser fabricada:
partir de tubos dc sccção redonda com ti 19,05 mm c 1,5 mm de espessura di
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parede dobrados e soldados. O conjunto estrutural deve receber banhos químico;
; pintura Rpoxi em pó. As extremidades das pernas da cadeira devem receben
sapatxs plásticas de acabamento padrão FDR. Apresentar Junto a Propost;

Comercial; ● Laudo emitido por laboratório acreditado pelo INMETRO atestandi
a resistência ao impacto IZOD, da resina plástica no ABS do Tampo sendo que;
resistência ao impacto, media de no minimo 80 J/M. ● Laudo emitido po
laboratório atestando veracidade da resina ABS (butadieno-estire no-acrilonilrila)

» Relatório de ensaio da determinação do teor de chumbo na pintura epóxi-pó da;
estruturas metáiicasdos móveis, conforme Lei 1'ederal n“ 11.762/08 que fi.xa <
limite máximo de chumbo permitido na fabricação de tintas imobiliárias e de ust

infantil e escolar, vernizes e materiais similares. ● Laudo emitido por laboratóric
acreditado pelo INMliTRO de acordo com a ASTMD790-15 quanto a resistênci;

a tensão por flexão do assento e encosto e mesa cm resina plástica. ● Laudo emiiidt
por laboratório acreditado pelo INMETRO de acordo com a 130178:2010 quanlt

a resistência a tensão por flexão do assento c encosto e mesa em resina plástica. <
Catálogo técnico do produto, comprovando que o item ofertado faz parle de sut
linha de fabricação ● Certificado de Conformidade emitido por uma OCP

comprovando que o fabricante tem seu processo de preparação e pintura di
superfícies metálicas certificado pelo Modelo 5, garantindo o atendimento i
conformidade às nonnas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095. ABNT NBR 8096

ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM Z

7091. NBR 5841, ASTM D 2794, NBR ISO 4628-3. Apresentar relatório d.
ensaio. ● Certificado de Conformidade do fabricante evidenciando Sistema di

□estão de Qualidade de acordo com NBR ISO 900I./20I5. ● Certificado d«

Qualidade do fabricante dos itens, evidenciando Sistema de Gestão Ambiental di

acordo com NBR ISO 14001/2015. ● Declaração de garantia emitid;

exclusivamentc pelo fabricante, assinada

por pessoa devidamente acreditada, ondeo periixio mínimo de garantia seja de 05
anos.

13 Und 6 810,00Armário Baixo:

Tampo; Confeccionado em MDP BP (25mm) (Partículas de Média Densidade

fabricado através de partículas dc madeira com resinas sintéticas (Ureia Formol)

revestido por ambas as faces por uma folha celulósica decorativa banhada en
solução melaminica fixada através dc um processo de prensa de baixa pressàt
medindo 25mm(E) x 799mm(L) x 405mm(P) com acabamento em fita em PVC

(poliestireno)com 2mm espessura com bordas aparentes. Laterais; Confeccionadc
em MDP BP (15mm) (Partículas de Média Densidade) fabricado através dt

partículas de madeira com resinassintéticas (Ureia Formol), revestido por amba;
as faces por uma folha celulósica decorativa banhadaem solução melaminicí

fixada através de um processo de prensa de baixa pressão medindo l5mm(E)'
650mm(A) x 385mm(L) com acabamento em fita PVC(poliestireno) con

(0.45mm) de espessura. Prateleiras: Confeccionadas em MDP BP (I5mm

(Partículas de Média Densidade) fabricado através dc partículas de madeira con
resinas sintéticas (Ureia Formol),revestido por ambas as faces por uma folhí
celulósica decorativa banhada em solução melamínica fixada através de un
processo dc prensa dc baixa pressão medindo 15mm(H) x 768mm(L) :

335mm(P) com acabamento em fita PVC(policstireno) com (0,45mm) d«

espessura, com 4 furaçôes circulares que recebem por um sistema de encaixi
e pressão um dispositivo VB 35 M/16 Prelo, com PINO GIROFIX Vfc

116,3X! I DU279. fixadas a laterais do armário, possibilitando ao produto melho

estabilidade. Retaguarda 2 unidades confeccionado cm MDF (9mm) (Fibras di
Média Densidade) fabricado através de fibras de madeira com resinas sintética

[Ureia Formol), com pintura em ambosos lados, medindo 9mm(E) x 640mm(A) ?
387mm(L). Fundo: Confeccionado em MDP BP (15mm)(Panícutas de Médii

Densidade) fabricado através de partículas de madeira com resinas sintética:

I Ureia Formol), revestido por ambas as faces por uma folha celulósica decoraliv;
banhada em solução melaminica fixada através dc um processo de prensa dc baixi
pressão medindo 15mm(E) x768mm(l.) x 368mm(P). Portas; 2 Porta;

Confeccionado em MDP BP (I5mm) (Partículas de Média Densidade) fabricadi

através de partículas de madeira com resinas sintéticas (Uréia Formol),revestidt

por ambas as faces por uma folha celulósica decorativa banhada em soluçãi
melaminica lixada através de um processo de prensa de baixa pressão medindi
643mm (A) x 390mm (L) x I5mm (E), com acabamento cm fita ABS (0,45mn

espessura). Fechadura cilíndrica Tipo Yale: comsistema articulado contendo 3
chaves. Puxadores: em Polietileno (Plástico de alto impacto derivado do petróleo
tipo concha. Medindo 458(L) l dobra com (!5mm) á 90®,2® dobra com (29mm);
315'’.Pés: Tipo Octogonal com espessura de (5mm) de polieti lcno( Plástico de Alu
Impacto) com regulagem que permite a regulagem quando á desnível do pise
facilitando assim o manuseio do produto. Pés: Tipo Octogonal com espessura dt
(5mm)de poliestireno (Plástico de Alto Impacto) com regulagem que permite ;
regulagem quando há desnível do piso facilitando assim o manuseio do produto

Dobradiças: Alta com travas plásticas com garras que se travam a porta de aço
DIMENSÕES EXTERNAS (ALTURA X LARGURA X PROFUNDIDADE)
688mm X SOOmm X400m. O licitante vencedor do certame deverá apresentar po
parte do fabricante os documentos abaixo direcionados a este órgão: Laudo di
tonformtdade ergonômica para com a NR 17. por profissional de ergonomii
certificado pela ABERGO com validade a vencer, em papiel timbrado dt

profissional que faz a analise, emite e assina o laudo, com foto do produto e sui
descrição técnica em documento do fabricante, menção a norma NR-17. analise i
conclusão, data e validade. Cadastro técnico federal de Certificado di

regularidade perante o IBAMA código 7-4 (fabricação deestruturas de madeira i
de moveis e 3-10 fabricação de artefatos dc ferro, aço e de metais não ferroso;

com ou sem tratamento de superficie, inclusive galvanoplaslia. Certidão di

registro de pessoa jurídica CREA. Certidão de responsabilidade técnica dt

profissional CREA. Laudo de nevoasalina NBR-8094/1983 500 horas. Laudo di
Câmera úmida NBR-8095/2015 500 horas.

4.860,00

14 Und 30 980,00 29.400,00Quadro Branco 1'ipo Lousa Magnético:

1200x2000 Quadro com superfície cm laminado branco brilhante especial pan
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escrita e fixação de acessórios magnciicos. DIMENSÕES E TOI,ERANClAí

Altura: 1200 mm +/● 10 mm; Largura: 2000 mm +i- 10 mm; Espessura: I7mm
CARACTERÍSTICAS Resistente a manchas; Moldura em aço carbono con

pintura eletrostática epoxi; Confeccionado em MDF 9 mm, sobreposto de chap:
metálica e laminado melaminico branco; Sistema de fixação invisível

Acompanha: I Apagador. - 4 Caixas com 12 canelas cada, nas cores vermelho
verde, azul e preto. O licitante deverá apresentar:
Laudo Nbr 8094 Exposição A Névoa Salina Miniina De 400 Horas

15 Und 20 1.030,00 20.600,00Berço com Colchão:

Berço fabricado em MDP Fl- na cor branca com acabamento fosco. Apresenta
dimensões de 96cm de altura, 45cm de largura e 90cm de profundidade. Sua;
grades são fabricadas em MDF BP TX, os pés são compostos por plástico com
chapa metálica, possui 04 (quatro) rodízios e acompanha suporte de mosquiteiro.
Estrados em MDF cni suportando até I5kg com 57cm de altura até o chão

Garantia de 06 (seis) meses. O licitante deverá apresentar certificação dc

INMETRO e catálogo do fornecedor. PARA ESTE ITEM APRESENTAR
Declaração de garantia emitida cxclusivamcnte
pelo fabricante.

16 Und 540,00 54.000,0010CCaminha Empilhavei:

As duas cabeceiras devem ser inteiriças, formadas por uma única peça, produzida;
em polipropileno, com dimensões mínimas de 60 cm largura x 13 cm profundidadi
X 15 cm altura. O produto deverá ser atóxico, anti uv, apresentar cxcelenli
acabamento, sem rebarbas e bordas cortantes. Deve conter drenos que permitam i
lavagem e higienizaçâo total. Deve conter compartimento para receber de form;

firme e segura a estrutura de mosquiteiro. As duas estruturas laterais devem seren
tubos de alumínio. Espessura minima das paredes do alumínio: l,50mm. Liga 606;
de têmpera do alumínio; T5. A área dc repouso deve ser composta por um leito di
rede confortável e arejada, vazada,confeccionada em tecido 100% poliésle
empastado em PVC, com espc,ssura mínima de 0.5lmm e gramatura minima di

355g/m^ anti fungo, anti UV. anti oxidante. isento dc F-ta!atos, não propagador di
chamas, antitranspiranic c lavável. Alta resistência a peso. supotiando até 80 Kg
As laterais devem ser soldadas de manetra uniforme e resistentes a iraçâo.C

conjunto deve estar bem montado, de forma segura, firme e bem lensionado. sen
imperfeições, como ondulações no leito ou ainda o efeito de "barriga" no ceniri
da caminha. A cama não deve conter fechamento em velcro e nem pequenas peça;

que possam se soltar facilmente Todas as peçasdevem se encaixar perfeiiamenle
não sendo permitido espaços e folgas entre os componentes. A cama deve te
estabilidade lateral, não sendo permitido lombamento. afim de evitar acidentes <

promover segurança total duranie o uso. Ponteiras de borracha antiderrapanti
fixadas de maneira que não se solte facilmente das cabeceiras. A CAM/

DEVERÁ SER ENTREGUE MONTADA. A cama empilhável é 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.Garanti;
dei 8 meses. Apresentar catálogo do produto com todos as características exigidas

APRESENTAR JUNTAMENTE COM A PROPOSTA:

LAUDO DE CERTIFICAÇÃO EM CONFORMIDADE PARA
SEGURANÇAREGULAMENTADO PELA ABNT NBR NM300:2004

LAUDO DE CERTIFICAÇÃO
PARA SEGURANÇA REGULAMENTADO PELA ABNT NBR
15860:2016

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

LAUDO OUE ATESTE A EFICACIA ANTI CHAMA
CONFORME NORMA FMVSS 302.'1991

n

2) EM CONFORMIDADE

3)

4)

5) AUSÊNCIA DE F-TALATOS

LAUDO ANTIBACTERIANO EFICAZ PARA CEPAS GRAN.

POSITIVO E GRAN-NEGATIVO

LAUfX) DE RESISTÊNCIA AO IMPACTO

S)

7) ATESTANDO OS

ÍNDICES DERIGIDEZ/IMPACTO CONFORME NORMA ASTM D256-

10

8) CERTIFICADO DE REGULARIDADE JUNTO AO MINISTÉRIO DO

MEIOAMBIENT1-/IBAMA

9) DECLARAÇÃO DE GARANTIA. EMITIDA PELO FABRICANTE DO

MOBILIÁRIO, ESPECÍFICA PARA ESTE PROCESSO LICITATÓRIO.
ASSINADA POR RESPONSÁVEL DEVIDAMENTE ACREDITADO.

DE NO MÍNIMO 18 (DEZOITO) MESES CONTRA EVENTUAIS
DEFEITOS DE FABRICAÇÃO (CASO LICITANTE SEJA TAMBÉM O
FABRICANTE); CASO O LICITANTE SEJA UMA REVENDA

AUTORIZADA, APRESENTAR DECLARAÇÃO DE AUTORIZAÇÃO
DE COMERCIALIZAÇÃO DOS PRODUTOS EMITIDA PEl.O
FABRICANTE DO MOBILIÁRIO. ESPECÍFICA PARA ESIL
PR(XESSO LICITATÓRIO, ASSINADA POR RESPONSÁVEL
DEVIDAMENTE ACREDITADO. GARANTINDO TAMBÉM POR NC
MÍNIMO 18 (DEZOITO) MESES CONTRA EVENTUAIS DEFEITOS
DE FABRICAÇÃO.

Conjunto Refeitório Infantil 08 l.ugares:

Estrutura: A estrutura e formada por um quadro fabricado em tubo de açc

1010/1020 de seção 20x40 mm com 1.2 mm composto por 3 travessa.s e 2

cabeceiras. Nos quatro cantos do quadro, na parte inferior do mesmo são soldado;

cones de aço lOiO/1020, onde são encaixados os pés da mesa. Esses cones sãc

fabricados em tubo 02’, com 2,25 mm dc espessura de parede e receberr

iniemamenie uma bucha plástica também cônica e cxpansivel que fixa as perna;

sem necessidade de parafusos. As pernas são fabricadas em tubo de aço 1010/102U

01 1/2 com 0,9 mm de espessura de parede. Na extremidade inferior de cada pé

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

53.000,0017 Und 10 5.300,00
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é fsbricada em polipropilcno. Todas as pc^as metálicas que compõe a mes:

recebem iralamenio anlicoirosiv o e pintura cm tima Epóxi. Tampo: composto poi

lampos modulares em plástico injetado de alto impacto, formado por módulos qut
se fixam á estrutura por meio de encaixes, sendo 4 encaixes nas laterais da mesr

12 de cada lado), e 4 parafusos por módulo. A mesa apresenta 820mm dc

profundidade, altura igual a 590 mm c 2480mm de comprimento. Cadeira: C

conjunto deve apresentar 8 cadeiras, que deve ser composta por: estruturr

metálica, assento, encosto, ponteiras, sapatas e fixadores plásticos, e doi;

parafusos. O assento deve ser confeccionado em polipropilcno copolímere

injetado e moldado anatomicamente com acabamento texturi/ado e dimen.sÕes d<

4Ü0 mm de largura, 300 mm de profundidade 4 mm de espessura de parede com

cantos arredondados, montados à estrutura por meio de um encaixe em todo o tubo

da base da frente da cadeira e 2 ( cavidades reforçadas com aletas de 2mm dc

espessura, que acomodam parafusos auto atarraxantes para plástico de diâmelrc

5x25 mm fenda phillips. Na parle frontal, que fica em contato com as pernas dc

usuário é provido de borda arredondada com raio a fim dcnào obstruir a circulaçãc
sanguínea A altura do assento até o chão é de 350 mm. O encosto deve set

inteiriço, sem nenhum tipo de ventilação ou abertura, fabricado cm polipropilenc
copoiimero injetado e moldado anatomicamente com acabamento texturizado

Suas dimensões são 375 mm de largura por 200 mm de altura, com espessura de
parede média dc 3.5 mm. A peça possui cantos arredondados e une se à estruture

por meio de encaixes de suas cavidades posteriores aos tubos da estrutura metálice

da cadeira e é travada por dois pinos retráteis injetados em polipropilcno

eopolimero, na mesma cor do encosto, dispensando a presença de rebites oc

jarafu.sos A estrutura é fabricada à partir de tubos de sccção redonda com o 19,05

mm e 1,5 mm dc espessura dc parede dobrados e soldados O conjunto estrutural

recebe banhos químicos c pintura Epoxi em po. As extremidades das pernas di

:adeira recebem sapatas plásticas de acabamento padrão KDE APRESENTAR OS
SEGUINTES LAUDOS: Laudo emitido por laboratório acreditado pele
ÍNMETRO atestando a resistência ao impacto IZOD, da resina plástica no ABS

do Tampo sendo que a resistência ao impacto, media de no mínimo 80 J.'M.

Laudo emitido por laboratório atestando veracidade da resina ABS (butadieno-

estireno-acrilonitrila). Laudo ou declaração, comprovando que o mobiliáric

ofertado, com imagem c medidas está dentro da Norma Regulamentadora NR I /

● Ergonomia, acompanhado por cópia de documento de identidade profissiona
(CREA ou CRM) ou AR'f paga com a devida comprovação dc autenticidade, qut
comprove habilitação e especialização em medicina do trabalho, ergonomia oi
engenharia segurança do trabalho, para emissão do respectivo laudo. Relatóric

dc ensaio da determinação do teor de chumbo na pintura epóxi-pó das estruturai

metálicas dos móveis, conforme Lei Federal n" 11.762/08 que fixa o limiti

maximode chumbo permitido na fabricação de tintas imobiliárias e de uso infamí

e escolar, vernizes c materiais similares. Laudo emitido por laboratóric

acreditado pelo INMETRO de acordo com a ASTMD790-15 quanto a resisténcic

a tensão por fiexão do a.ssento e encosto e carteira em resina plá.stica. Laudo

emitido por laboratório acreditado pelo INMETRO de acordo com a ISO 178:20 IC

quanto a resistência a tensão por flexâo do assento c encosto carteira e em resino

plástica. Catálogo técnico do produto, comprovando que o item ofertado fa^

parte de sua linha dc fabricação. Certificado de Conformidade emitido por uma

OCP. comprovando que o fabricante tem seu processo de preparação e pintura de

superfícies metálicas certificado pelo Modelo 5, garantindo o atendimento <
conformidade às normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095. ABNT NBR 8096

ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM C

7091, NBR 5841, ASTM D 2794, NBR ISO 4628-3. Apresentar relatório de

ensaio. Declaração de garantia do fabricante de 5 ( cinco ) anos, indicandc

Revenda-Assislência 'lecnica autorizada dos produtos Certificado de
Conformidade do fabricante evidenciando Sistema de Gestão dc Qualidade di

acordo com NBR ISO 9001.'2015 Certificado de Qualidade do fabricante dos

itens, evidenciando Sistema de Gestão Ambiental de acordo com NBR ISC

14001/2015

18 Mesa dc Reunião Redonda:

Tampo Confeccionado em MDP BP (25mm) (Particuias de Média Densidade,

fabricado através dc partículas dc madeira com resinas sintéticas (Ureia Formol)

●evestiao por ambas as faces por uma Ibina celulósica deconitiva banhada em

solução melaminico fixada através de um processo de prensa de baixa pressão com

acabamento em fita em PVC (poliestireno) de 2mni espessura nas bordas. Pé
Painel Confeccionaaos em MDP BP (25mm) (Partículas de Média Densidade)

fabricado através de partículas de maneira com resinas sintéticas (Ureia Formol)

revestido por ambas as faces por uma foina celulósica decorativa banhado em

solução melaminico fi.xada através de um processo de prensa de baixa pressão com

acabamento em fita em PVC (poliestireno) dc 2mm espessura com bordai

aparemos encabeçadas fixados ao tampo através de castanhas e pinos Girofix cm

sistema ac pé cruzado com sobreposição de encaixe. Ponteiras: Sapata tipo "U'

em Aço chapa ^20(0,90mm) com ponteiro regulável tipo octogonal em

poliestireno (Plástico de Alto Impacto) derivado do petróleo possibilitando £

regulagcm que não houver desnível de pi.so nas dimensões 75()mm(A) x I lOOmm
diâmetro. DIMENSÕES (ALTURA X LARGURA X PROFUNDIDADE):
750mm x I lOümm x 1 lOOmm. O licitante vencedor do certame deverá apresentai

por parte do fabricante os documentos abaixo direcionados a este órgão: Laudo dt

conformidade ergonômica para com a NR 17, por profissional de ergonomic
certificado pela ABERGO com validade a vencer, em papel timbrado d<

profissional que faz a analise, emite e assina o laudo, com foto do produto e suc
descrição técnica em documento do fabricante, menção a norma NR -17, analist

e conclusão, data e validade. Cadastro técnico federal de Certificado dt

regularidade perante o IBAMA código 7 -4 (fabricação de estruturas de madeira t

Und 5 820,00 4.100,00
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dc moveis e 3 -10 fabricação dc artefatos de ferro, aço c de metais não -ferrosos

com ou sem tratamento de superfície, inclusive galvanoplastia. Certidão di

registro de pessoa juridica CREA. Certidão de responsabilidade técnica dí
profissional CREA. Laudo de névoa salina NE3R -8094/1983 500 horas. Laudo di
Câmera úmida NBR -8095/2015 500 horas.

19 Und 20 450,00 9.000,OCCadeira uso Múltiplo Geral:

Empilhável, com assento e encosto Injetados em polipropileno, com orifícios pan
facilitar perspiração no assento e no encosto, cor á definir, dimensões mínimas dt

460 mm de largura para o assento. 390 mm de profundidade de superficie pan
assento. 300 mm de altura total absoluta do encosto e 460 mm de largura total úti
do encosto. Fixação do encosto à estrutura com i.soiamento em relação à esiruiun

para não marca o plástico e fixação final através de plugs com a mesma cor di
encosto Fixação do assento através de encaixe sob pressão e rebites de aluminit
ou parafusos especiais para plástico. Estrutura fixa tipo 04 pés manufaturada en
aço carbono de seção oblonga com travessas sob o assento cm tubos de seçâc
cilíndrica. Todas as terminações de tubo deverão ser protegidas por ponteira;
injetadas em lermoplástico preto com acoplagem tipo externa. Suporte dc encoste

confeccionado cm duas hastes tubulares oblongas e todos os componente:

metálicos deverão ser desengraxados. estabilizados e receber tratamenu
antiferruginoso e acabamento em pintura eletrostática a pó de cor preta
Certificações de evidência mínima da qualidade e compromisso ambiental:

Laudo Ergonômico em conformidade com requisitos da NR -I7, Portaria MTl

423/2021, emitido por Profissional competente. O Laudo deve conter fotografia;
Du imagens, além de especificações e detalhamento que possam oferecer

indubitavelmente, elementos dc evidência para identificar que se trata do mesm<

produto ou produto de mesma familia'linha de produção ofertada. Não serãt
aceitos laudos genéricos, sem identificação detalhada do produto objeto da análise
Devem estar acompanhados da devida ART do serviço caso emitidos po
Engenheiro, com comprovante de quitação Guia e documento CREA dt

Profissional, caso emitidos por Ergonomista. devem vir acompanhados dt
Certificado ABERGO válido do Profissional e, caso seja emitido por médico dt
trabalho, deverá vir do comprovante dc registro no CRM. - Evidência daresistêncit

á corrosão do processo de pintura, através dc relatório de ensaio, emitido po
laboratório acreditado pela Cgcre/inmetro. demonstrando conformidade con
exposição à névoa salina, conforme ABNT NBR 8094:1983 por, pelo menos, 24(

horas em espécimes de prova com segmentos tubulares soldados entre si com MIC

e com película de tinta eletrostática, que possam representar a Iransformaçât
indu.strial da qual derivam as partes metálicas do móvel, com avaliação de corrosât
RiO (ABNT NBR ISO 4628 -3:2015) eempolamento dO/tO conforme ABNT NBF
5841:2015; e - Relatório dc ensaio emitido por laboratório acreditado pelí
Cgcre/inmetro, evtdenciando Grau de aderência GrO ou XO/Yü para a película d<
tinta, conforme Norma ABNT NBR 11003:2009.

20 Conjunto .Aluno Retangular Adulto:

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

composta por: estrutura metálica, assento, encosto, ponteiras, sapatas e fixadores

plásticos, c dois parafusos. O assento deve ser fabricado em polipropileno
copoiimero injetado e moldado anatomicamente com acabamento texturizado t

dimensões de 400 mm de largura, 420 mm de profundidade e com espessura de

parede média de 4 mm. A peça deve possuir os cantos arredondados e montado à

estrutura por meio de um encaixe em todo o tubo da base da frente da cadeira e 2

[duas) cavidades reforçadas com aletas de 2mm de espessura, que acomodarr

parafusos auto atarraxantes para plástico dc diâmetro 5x25 mm fenda philiips. Nr
aaric frontal, que ficará em contato com as pernas do usuário deve ser provido de
borda arredondada com raio a fim de não obstruir a circulação sanguínea. A altura
do assento até o chão deve ser de 460 mm, O encosto deve ser inteiriço, sem

nenhum tipo de ventilação ou abertura, fabricado cm polipropileno copoiimero
injetado e moldado anatomicamente com acabamento texturizado. Suas

dimensões devem ser de 375 mm de largura por 20Ü mm dc altura, com espessurr

de parede média de 3,5 mm. A peça deve possuir cantos arredondados e une-se à

estrutura por meio dc encaixes de suas cavidades posteriores aos tubos da estrutura

metálica da cadeira e é travada por dois pinos retráteis injetados em polipropilenc
ropolímero, na mesma cor do encosto, dispensando a presença de rebites oi

parafusos. A estrutura deve ser fabricada a partir de tubos de secção redonda com

3 19,05 mm c 1,5 mm de espessura de parede dobrados e soldados. O conjunk
estrutural deve receber banhos químicos e pintura Epoxi em pó. As extremidade:

das pernas da cadeira devem receber sapatas plásticas de acabamento padrão FDE

Mesa: A mesa deve ter 760 mm de altura e permite a sua montagem completa poi

encai.xes de seus componentes e pode ser utilizada de ambos os lados, frente oi

[raz dependendo da escolha do usuário. Deve possuir tampo injetado em

lermoplástico de engenharia, com pigmentação, superficie lisa sem brilho e com

formato retangular. O tampo deve se fixar ao contra tampo por meio de um encaixe

em toda a sua lateral e quatro torres para fixação por parafusos. O contra tampe

deve apoiar, reforçar c estruturar a superficie do tampo além de prover acabamento

na parte inferior do tampo da mesa. As dimensões do tampo devem ser de 620 mir

de largura e 490 mm de profundidade e sua espessura de parede média de 4 mrr

contendo um porta còjetos retangular em sua parte posterior. Deve possuir 01 (um)

poria livro cm formato retangular, injetado em lermoplástico de engenharia com

superficie texturizada, aberto por todos os lados facilitando o manuseio dos
materiais. Estrutura metálica da mesa deve confeccionada em tubos de aço

1010/1020. sendo a base do tampo com tubo quadrado de 2()x20min e espessurr
de 1.9 mm soldados a duas cami.sas metálicas de tubo oblongo 29x58mm t

espessura de parede de 1,5mm unidas entre si por um tubo oblongo 29x58mm com

espessura de parede de 1,5mm. As pernas da mesa devem ser fabricadas com lubc

oblongo 29x58 mm espessura 1.5 mm que são soldados aos pés da mesa fabricados

em tubo de o 38,10 mm e cspe.s.sura dc 1.5 mm com ponteiras plásticas de

ícabamento padrão FDE'FNDE fixadas por meio de rebites tipo POP. A

Und 350 1.080,00 378.000,00
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montagem das pernas da mesa ao tampo devem se dar por meio de 2 parafusos

Todos os componentes da estrutura metálica devem ser fabricados em tubo dc açi
industrial, tratados por conjuntos de banhos químicos, e receber pintura epóxi em
pó. APRESENTAR OS SEGUINTES LAUDOS: Laudo emitido por laboratóric
acreditado pelo ÍNMETRO atestando que o mobiliário está em conformidade coir

3 ABNT 14006 de 2008, modelo 5 de certitlcação. Laudo emitido poi
laboratório acreditado pelo INMETRO atestando a resistência ao impacto l/.OD

da resina plástica no ABS do Tampo sendo que a resistência ao impacto, media dt

no minimo 80 J/M. Laudo emitido por laboratório atestando veracidade d£

resma ABS (buladicno-estircno-acrilonitrila). Laudo ou declaração

comprovando que o mobiliário ofertado, com imagem c medidas está dentro d:

Norma Regulamentadora NR 17 - Ergonomia, acompanhado por cópia dc

documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com í

devida comprovação dc autenticidade, que comprove habilitação e espccializaçüc

em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia segurança do trabalho, pan:

emissão do respectivo laudo. Relatório dc ensaio da determinação do teor dc

chumbo na pintura epóxi-pó das estruturas metálicas dos móveis, conforme Lei

Federal n° 11.762/08 que fixa o limite máximo de chumbo permitido na fabricaçàc
dc tintas imobiliárias e dc uso infantil c escolar, vernizes e materiais similares.

Laudo emitido por laboratório acreditado pelo INMETRO de acordo com c

ASTMD790-15 quanto a resistência a tensão por llexão do assento e encosto t

carteira em resina plástica. Laudo emitido por laboratório acreditado pele

INMETRO de acordo com a LSOI 78:2010 quanto a resistência a tensão por flcxãc

do assento e encosto carteira e em resina plástica. Catálogo técnico do produto,

comprovando que o item ofertado faz parte de sua linha de fabricação.

Certificado dc Conformidade emitido por uina OCP, comprovando que r

fabricante tem seu processo de preparação e pintura de superficies metálica5

certificado pelo Modelo 5, garantindo o atendimento e conformidade ás normaí
ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096. ABNT NBR 11003

ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091. NBR 5841, AS'I IV

D 2794, NBR ISO 4628-3. Apresentar relatório de ensaio,

garantia do fabricante de 5 ( cinco ) anos

fabricante evidenciando Sistema deGesiâo de Qualidade de acordo com NBR ISC
900L'2015

Declaração dc
Certificado de Conformidade dr

Certificado de Qualidade do fabricante dos itens, evidenciandu
Sistema de Gestão Ambiental de acordo com NBRISO 14001/2015

21 CJA-03B INFANTIL (MODKLO FDK/FNDE) CON.ILN IO PARA ALLNC
TAMANHO 3-ALTURA 1)0 ALUNO: DE 1.19.M A L43M:

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

certificado pelo INMETRO, cem conformidade com a norma ABNT NBR 1400(

- Móveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual. Mes;

individualcom tampo em plástico injetado com aplicação de laminado melamínict
na face superior, dotado dc travessa estrutural injetada em plástico técnico
montado sobre estrutura tubular de aço contendo porta livros em plástico injetado
Cadeira individual cmpilhável com assento e encosto em poiipropiieno injetadt
ou em compensado anatômico moldado, montados sobre estrutura tubular de aço

MESA: Tampo em ABS (Acriloniirila butadieno estireno) virgem, isento di
cargas minerais, injetado na cor AMARELA, dotado de porcas com llange, con
rosca métrica M6. coinjetadas c. de travessa estrutural em nylon ■'ó.O" (Poliamida
aditivado com fibra dc vidro, injetada na cor PRETA. Aplicação de iaminadr
melamínico de alta pressão, de 0,8mm de espessura, acabamento texturizado

na cor CINZA, na face superior do tampo, colado com adesivo bicomponente
Dimensões acabadas 608mm (largura) .\466mm (profundidade) x 22mm (altura)
admitindo-se tolerância de até ●/● 3mm para largura e profundidade e +/- Imn
para altura. Nos moldes do tampo e da travessa estrutural devem ser gravados t
símbolo internacional de reciclagem, apresentando o número identificador dt
polímero, a identificação "modelo FDE-FNDE", e o nome da empresa fabricanti
do componente injetado. Nesses moldes também devem ser inseridos datadore;
duplos com miolo giratório de I6mm de diâmetro (tipo insert), indicandi
mês e ano de fabricação. Obs. 1: O nome do fabricante do componenii
deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou não de su:
própria logomarca. Estrutura composta dc Montantes verticais e travess:

longitudinal confeccionados em tubo de aço carbono laminado a frio, com costura

secçâo oblonga de 29mm x 58mm, em chapa 16 (l,5mm); Travessa superio
confeccionada em tubo de aço carbono laminado a frio, com costura, curvado en

formato dc "C", com .secçâo circular, diâmetro de 31.75mm (1 1/4”), em chapa 1(
ll.Smm); Pés confeccionados em tubo dc aço carbono laminado a frio. con

costura, secçâo circular.diàmetro dc 38mm (1 1/2"), em chapa 16(1,5mm) Porta
livros em poiipropiieno copolimero isento de cargas minerais, compostt
preferencialmenlc de 50% de matéria-prima reciclada ou recuperada, podendi

chegar até 100%, injetado na cor CINZA. As características funcionais
dimensionais, de resistência c de uniformidade de cor devem ser preservadas nt

produto produzido com matéria- prima reciclada, admitindo-se tolerâncias m
tonalidade, a critério da Comissão Técnica do FNDE. No molde do porta-livroí
deve ser gravado o símbolo internacional de reciclagem, apresentando o númert

identificador do polímero, a identificação "modelo FDE-FNDE". c o nome dí

empresa fabricante do componente injetado. Nesse molde também deve se
inserido datador duplo com miolo giratório de 16mm de diâmetro (tipo insert)
indicando mês e ano de fabricação. Obs. I: O nome do fabricante do componenti
deve ser obrigatoriamente grafado por e.xtenso, acompanhado ounão de sua própri;
logomarca. Fixação do tampo à estrutura através de: 06 porcas garra rosca métrici

M6 (diâmetro dc 6mm),06 parafusos rosca métrica M6 (diâmetro de 6mm)
comprimento 47mm (com tolerância dc 2mm), cabeça panela.

Phillips. Fixação do porta-livros à travessa longitudinal através di
rebites de"repuxo", diâmetro de 4,0mm, comprimento lOmm. Fixação das sapata:
(frontal e posterior) aos pés através de rebites dc "repuxo". diâmetro de 4.8mm
comprimento 12mm Ponteiras e sapatas em poiipropiieno copolimero virgem
isento de cargas minerais, inictadas na cor AMARELA. Nos moldes das ponteira:

Und 150 1.050,00 157.500.CiC

fenda
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e sapatas devem ser gravados o símbolo internacional de reciciagem.apresentandt
0 número identificador do polímero, a identificação "modelo FDF-M-NDi-r, e (

nome da empresa fabricante do componente injetado. Nesses moldes tambén

devem ser inseridos daiadores duplos com miolo giratório de 5 ou 6mm d»

diâmetro (tipo inseri), indicando mês e ano de fabricação Obs. 2: O nome d(

fabricante do componente deve ser obrigaioriamenic grafado por exienso
acompanhado ou não de sua própria logomarca. Nas partes metálicas deve se

aplicadotratamentoantiferruginosoque assegure resistência à corrosão em càman
de névoa salina de no mínimo 300 horas. Pintura dos elementos metálicos em tint:

cm pó híbrida lipóxi/ Poliéster, eletro-stática, brilhante, polimerizada em estufa
espessura mínima de 40 micrometros na cor CINZA. CADEIRA: Assento i

encosto em polipropileno copolimero virgem isento de cargas minerais, injetado:
na cor AMARELA. Dimensões, design e acabamento conforme projeto. No:
moldes do assento e do encosto deve ser gravado o símbolo internacional di

reciclagem, apresentando o número identificador do polímero; datador de lote;

indicando mês e ano de fabricação; a identificação "modelo FDE-FNDE'
[conforme indicado no projeto) e o nome da empresa fabricante do componenti
injetado. Obsl: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamenu
grafado por extenso, acompanhado ounào de sua própna logomarca. Estrutura en
tubo de aço carbono laminado a frio, com costura, diâmetro de 20,7mm. em chapi
14 (l,9mm). Fixação do assento e encosto injetados à estrutura através de rebite:

de "repuxo", diâmetro de 4,8mm, comprimento 12mm. Ponteiras e sapatas, en

polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na co:
AMARELA, fixadas à estrutura através de encaixe e pino expansor Dimensões

design e acabamento conforme projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas devx
ser gravado o símbolo internacional de reciclagem, apresentando o númert
identificador do polímero, a identificação ‘'modelo FDE-FNDE” (conformr

indicação no projeto), c o nome da empresa fabricante do componente injetado
Obs2: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafadt
por extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. Nas partes metálica:
deve ser aplicado tratamento anti-lérruginoso que assegure resistência à corrosãi
em câmara de névoa salina de no mínimo 300 horas. Pintura dos elemento:

metálicos em tinta em pó híbrida Epóxi / Poliéster, eletrostátiea, brilhante
polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA

LAUDOS DE ENSAIOS CJA-03B 1 - Ensaios gerais da norma 14006 d(

certificação. 2 - Ensaio corrosão por exposição em câmara névoa salina 1200 hs

3 ● Ensaio corrosão por exposição á atmosfera úmida saturada 1080 hs. 4 - Ensair

corrosão por exposição ao dióxido de enxofre 1248 hs. 5 - Ensaio par
determinação do efeito de produtos químicos domésticos Reagente sabão 5®b
(astm dl308:2020) 6 - Ensaio para avaliação da atividade antíbacicriana em tinta

(jis z 2801) 7 - Ensaio de resi.slência e flexibilidade de assento/encosio em resin;

plástica, (isso 178:2019) 8 - Identificação por infravermelho do polimert
[quantitativo) tampo abs. 9 ● Ensaio de impacto izod astm d256:2010 no tampe
abs 10- Ensaio de deslocamento espontâneo sob aquecimento, ensait
Deslocamento sob traição, ensaio de deslocamento sob tração Após aquecimenli
[tampo abs). 11 - Ensaio de análise química migração de metais pesados abnl iib
nm300-3:20l 1 para a.ssento, encosto, tampo abs. 12 - ensaio de análise químic;
migração de metais pesados abnl nbr nm 3(XI-3:20II para mesa e cadeirt

cjaOób 13 - Cenificado do conjunto aluno fornecido por uma OCP acreditadt
pelo mmetro.

22 CJA-04B Jl VEMl. (MODELO KDE/ FNDF,) CON.Il NTO PARA ALUNO

TAMANHO 4 ALTURA 1)0 ALUNO: DE IJ3M A 1.59M (TAMPO
INJETADO):

Conjunto do aluno individual composto de 1 (uma) mesa e I (uma) cadeira
certificado pelo INMETRO, c em conformidade com a norma ABNT NBR I400(

● Móveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual. Mes;

individual com tampo em plástico injetado com aplicação de laminado melaminici

na face superior, dotado de travessa estrutural injetada em plástico técnico

montado sobre estrutura tubular de aço, contendo porta-livros em plástico injetado
Cadeira individual empilhável com assento e encosto em polipropileno injetado
montados sobre estrutura tubular de aço. MESA Tampo em AÜS (Acriloniiril:
butadieno e.stircno), virgem, isento de cargas minerais, injetado na co
VLRMELFIA (ver referências), dotado de porcas com fiange ou com rebaixo, coir

rosca métrica M6, coinjetadas e, de travessa estrutural em nylon "6.0” (Poliamida
adiiivado com fibra de vidro, injetada na cor PRETA. Aplicação de laminadr

melaminico de alta pressão, de 0.8mm de espessura, acabamento le.xturizado
na cor CINZA, na face superior do tampo, colado com adesivo bi componente
Dimensões acabadas de 608inm (largura) x 466mm (profundidade) x 22mir

(altura), admitindo-se tolerância de até 3mm para largura e profundidade e ».-

Imm para altura. Design, detalhamento c acabamento conforme projeto
Dimensões, design e acabamento conforme projeto. Nos moldes do tampo e di
travessa estrutural, devem ser gravados o simbolo internacional de rcciclagen
apresentando o número identificador do polímero, a identificação do "modek
FDE-FNDE" (conforme indicações nos projetos) e o nome da empresa fabricanu
do componente injetado. Nesses moldes, lambem devem ser inseridos datadore:
duplos com miolo giratório de 16mm de diâmetro (tipo insert), indicando mês i
ano de fabricação (conforme indicações nos projetos). O nome do fabricante dt

componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou nãt

de seu próprio logotipo. Estrutura composta de: Montantes verticais e iravess;
longitudinal confeccionados em tubo de aço carbono laminado a frio. com costura
sccçâo oblonga de 29mm x 58mm, em chapa 16 (l,5mm); Travessa superioi
confeccionada em tubo de aço carbono laminado a frio, com costura, curvado en
formato de "C". com secção circular, diâmetro de 3 l,75mm (1 1.4"). cm chapa l<
(l,5mm); Pés confeccionados em tubo de aço carbono laminado a frio, con
costura, secção circular, diâmetro de 38mm (1 1/2”), em chapa 16 (l,5mm). Pona

livros em polipropileno copolimero isento de cargas minerais, composu
prefcrencialmente de 50% de matéria-prima reciclada ou recuperada, pcxlendt

chegar até 100%, injetado na cor CINZA. As características funcionais
dimensionais, de resistência e de uniformidade de cor. devem ser preservadas m
Iproduto produzido com matéria-prima reciclada, admitindo-sc tolerâncias n;

Und 150 1.100.0C 165.000,00
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lonalidade a critério da equipe técnica da FDE. Dimensões, design e acabamenti
conforme projeto. No molde do pona-livros deve ser gravado o simbok

internacional de reciclagem, apresentando o número identificador do polímero,;
identificação do modelo “FDF.-FNDH" (conforme indicação no projeto), e o noirn
da empresa fabricante do componente injetado. Nesse molde, também deve se

inserido daiador duplo com miolo giraiório de 16mm de diâmetro (tipo insert)
indicando mês e ano de fabricação (conforme indicação no projeto).0 nome dt

fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por e.\tenso
acompanhado ou não de seu próprio logotipo. Fixação do tampo à estrutura alravé*

de: 06 porcas altas com fiange,métrica M6 (diâmetro de 6mm), coinjetadas cn
castelos troncocônicos do próprio tampo; 06 parafusos rosca métrica M6 (diâmeiri

de 6mm), comprimento 47mm (com tolerância de -t-/- 2mm), cabeça panela, fendí
Phillips. Fixação do porta-livros à travessa longitudinal através de rebites di
■'repuxo". diâmetro de 4,0mm, comprimento lOmm. Fixação das sapatas (fronta
e posterior) aos pés através de rebites de "repuxo". diâmetro de 4.8rnm
comprimento 12mm, Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem
isento de cargas minerais, injetadas na cor VERMELHA (ver referências), fixadaj
à estrutura através de encaixe. Dimensões, design e acabamento conforme projeto
Nos moldes das ponteiras e sapatas, devem ser gravados o símbolo inlemaciona
de reciclagem apresentando o número identificador do polimero. a identitlcaçãt
do "modelo FDE- FNDE” (conforme indicações nos projetos) e o nome di

empresa fabricante do componente injetado. Nesses moldes, também devem se
inseridos datadores duplos com miolo giratório de 5 ou 6mm de diâmetro (tipr
insert). indicando mês e ano de fabricação (conforme indicações nos projetos) C
nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso
acompanhado ou não de seu próprio logotipo. Nas partes metálicas, deve se
aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resistência á corrosão em càmari
de névoa salina de no mínimo 300 horas. Pintura eletrostática dos eiememo:

metálicos em tinta em pó hibrida Epóxi/Poliêster. polimerizada em estufa
acabamento liso e brilhante, espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA

CADEIRA Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento d<
cargas minerais, injetados, na cor VERMELHA (ver referências). Dimensões

design e acabamento conforme projeto. Nos moldes do assento e do encosto
devem ser gravados o símbolo internacional de reciclagem apresentando o númerc

identificador do polimero, a identificação do "modelo FDE- FNDE" (conformi
indicações nos projetos) e o nome da empresa fabricante do componente injetado
Nesses moldes, também devem ser inseridos datadores duplos com miolo giratórit
de lóinm de diâmetro (tipo insert), indicando mês e ano de fabricação (conformi

indicações nos projetos). O nome do fabricante do componente deve sci

obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou não de seu pròpru
logotipo. Estrutura em tubo de aço carbono laminado a trio, com costura, diâmetr»

de 20,7mm, em chapa 14 (l,9mm). Fixação do assento e encosto injetados i
estrutura através de rebites de "repuxo". diâmetro de 4,8mm. comprimento i2mm

Sapatas ponteirasem polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais
injetadas na cor VERMELHA (ver referências), fixadas à estrutura através d<

encaixe e pino expansor. Dimensões, design e acabamento conforme projeto. Nc
molde da sapata/ponieira, deve ser gravado o simbolo internacional de rcciclageir
apresentando o número identificador do polimero, a identificação do "modelt
FDE-FNDE” (conforme indicação nos projetos) e o nome da empresa fabricanU
do componente injetado. Nesse molde, também deve ser inserido datador dupk
com miolo giratório de 5 ou 6mm de diâmetro (tipo insert), indicando mês e ant

de fabricação (conforme indicação no projeto). O nome do fabricante dt

componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou nâr

de seu próprio logotipo Nas parles metálicas, deve ser aplicado tratamenu
antiferruginoso que assegure resistência á corrosão em câmara de névoa salina dt
no minimo 300 horas. Pintura eletrostática dos elementos metálicos em tinta en

pó hibrida Epóxi/Poliéstcr, polimerizada em estufa, acabamento liso e brilhante

espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA. O conjunto deve recebe:

identificação do padrão dimensional impressa por tampografia na estrutura di

mesa. lateral direita, face externa, e na parte posterior do encosto da cadeira
conforme projeto gráfico e aplicação. Para impressão em tampografia devem se
utilizadas tintas compatíveis com o substrato em que forem aplicadai
[polipropileno injelado'pintura em pó epó.xi-poliêster) de modo que, após curada;
: secas, estas impressões tenham fixação permanente, não sejam laváveis, sejan
resistentes a álcool e impossíveis de serem irscadas com as unhas O arquiví
digital referente á arte da identificação do padrão dimensional será fornecido a<
vencedor pelo FNDE. A amostra do conjunto deve ser apresentada com i

identificação do padrão dimensional tampografada. O conjunlodevc recebei
Manual de uso e conservação por meio de QR CODE impresso por tampografi:
na lateral direita da estrutura da mesa, na face externa t^aixo da identificação dt
padrão dimensional, conforme projeto. A tampografia deve apresentar ainda o;

dizercs "MANUAL DE USO E CONSERVAÇÃO" dispostos imediatamenti
abaixo do QR CODE. Para impressão em tampografia devem ser utilizadas tinta;

compatíveis com o substrato em que forem aplicadas (pintura em pt
epóxi-poliéster) de modo que, após curadas e secas, estas impressões tenhan
fixação permanente, não sejam laváveis, sejam resistentes a álcool e impossivei;
de serem irscadas com as unhas. O arquivo digital referente à arte do QR COD)

do MANUAL DE USO E CONSERVAÇÃO e a arte do manual serão fornecido;

ao vencedor pelo FNDE. A amostra do conjunto deve ser apresentada com o QR

CODE do MANUAL DE USO E CONSERVAÇÃO lampografado. O conjunti
deve possuir Selo INMETRO de Identificação da Conformidade (de acordo cotr
0 Ane.xo II da Portaria INMETRO n” 401). Os Selos devem ser fixados n:

superfície inferior do assento da cadeira, e na superfície inferior do pona-livros
REFERENCIAS DE CORES: Componentes injetados tampo, assento, encosto

ponteiras e sapatas (VERMELHA), Componente injetado: travessa estrutura

(PRETA), Componente injetado: pona-livros (CINZA). Laminado de alta pressàt
para revestimento da face superior do tampo (CINZA). Pintura das estrutura;
(CINZA), Identificação do piadrão dimensional na estrutura da mesa (sobre fundr

cinza) - (VERMELHA), Identificação do padrão dimensionai no encosto d<

_ ardeira (sobre fundo vermelho) - (BRANCA). QR CODE do MANUAL DE USC
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E CONSEVAÇAO (PRETA). A amostra do conjunto deve possuir "SEl.C

INMHTRO DE IDENTICAÇÀO DA CONFORMIDADI--" Na montagem d<
conjunto, somente podem ser utilizados componentes em plástico injetado euj;
documentação esteja em conformidade com este Termo de Referência (ou Edital)

Na montagem do conjunto, devem ser utilizados componentes plásticos de un
único fabricante. Aplicação de texturas e acabamentos em componentes injetado:
conforme detalhamento constante nos projetos e em conformidade aos requisito:
normaiivo.s. Peças injetadas não devem apresentar rebarbas, falhas de injeção oi
partes cortantes. O laminado melaminico de alta pressão deve ser aplicado n<
rebaixo do tampo de ABS, exclusivamente pelo processo de colagem, garaniindr
seu perfeito nivelamento com os bordos do tampo A colagem deve ser feita di
modo a garantir a inexistência de resíduos de cola nas superfícies e perfeito ajusii
no encontro do laminado ao rebaixo do tampo. A qualidade de colagem dt
laminado de alta pressão no tampo deve ser avaliada conforme ensaios definido:
no item "DESCRIÇÃO IX)S ENSAIOS DE COLAGEM DO LAMINADC
DE ALTA PRESSÃO AO TAMPO INJETADO EM ABS". Soldas deveir

possuir superfície lisa e homogênea, não devendo apresentar pontos cortantes

superllcies ásperas ou escórias. Todos os encontros de tubos devem receber soldi

em todo o perimetroda união. Devem ser eliminados respingos, irregularidades di
solda e rebarbas, incluindo esmerilhamento das juntas soldadas e arredondados o
cantos agudos. TOLERÂNCIAS DIMENSIONAIS. Asseguradas as condições di
montagem dos móveis, sem prejuízo da funcionalidade destes ou de seu;
componentes, serão admitidas tolerâncias conforme estabelecido a seguir
folerâncias dimensionais indicadas nos projetos e/ou nas especificações; Mai:

ou menos (+/-) 3mm para partes estruturais, quando as tolerâncias não estivercir

indicadas nosprojetos ou nas especificações; Mais ou menos (+/-> Imm par.
furaçôes e raios, quando as tolerâncias não estiverem indicadas nos projetos oi
nas especificações; Mais ou menos (*/-) loparaángulos. quando as tolerâncias nãt
estiverem indicadas nos projetos ou nas especificações; Mais ou menos (i/-

l,5mm para componentes injetados (exceto para furaçôes, raios e espessuras)
quando as tolerâncias não estiverem indicadas no projeto ou nas especificações

Mais ou menos (+/●) 0,5mm para espessura dos componentes injetados, quandt
as tolerâncias não estiverem indicadas noprojeto ou nas especificações; Mais ('
2mm para o comprimento dos rebites de fi.xação dos componentes injetados. N:
fabricação de componentes plásticos, as variações decorrentes das contrações do:
materiais devem ser dimensionadas de modo a atender as tolerâncias acima. N;

produção, de modo a atender as tolerâncias acima, considerar as tolerância:

normativas de fabricação para os seguintes materiais laminado feno

mdaminico. tubos de aço carbono laminado a frio. Etiqueta autoadesiva vinilic;

ou dc aluminio com informações impressas de forma permanente, do tamanhi

mínimo dc ÜOrnm x 40mm, a ser lixada parle inferior do tampo e do assento
contendo: Nome do fornecedor; Nome do fabneante; Logotipo do fabricante

Endereçft'iclefone do fornecedor; Data de fabricação (mês.'ano); Código dt
produto. Garantia dc 24 meses após a data da entrega. A amostra do conjunto dev<
ser apresentada com as etiquetas a serem utilizadas no fornecimento dos lotes

fixadas nos locais definidos. Recobrir cada tampo com papelãoondulado, manii
de polietileno e.xpandido ou plástico bolha, de gramatura adequada à:
características do produto, dobrando a parte excedente e fixando com cordões di
si.sal, ráfia ou fitilho de polipropileno; Proteger os pés com papel tipo crepe sen
goma ou com tubetes de espuma. Cadeira: Embalar cada cadeira individualmente

recobrindo assento e encosto com papelão ondulado, plástico bolha ou coit
elementos dc polietileno expandido, de gramatura adequada às caracicristicas d<
produto. Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma ou com tubetes di

espuma. Acoplar c amarrar as mesas duas a duas e empilhar e amarraras cadeira:
duas a duas. Pixarcada amarra com duas cadeiras a uma amarra com duas mesa:

do mesmo padrão dimensional, de modo que se configure um único volume. Esst
volume deverá ser envolvido com filme termo encolhívcl. Hste filme deverá se

resistente o suficiente para evitar o rompimento da embalagem, proteger eonin
poeira, umidade e garantir integridade tísica do mobiliário durante o manuseio
transporte e estocagem. Não será admitida a embalagem de parles do produlo ante;
da montagem, quando esta acarretar dificuldade de sua remoção. Não ser;

admitida a embalagem de partes dos produtos com materiais de difícil remoção
tais como filmes ílnos para embalar alimentos. Não deverão ser utilizada.s fita:

adesivas em contato direto com o produto. Devem constar do ladoextemi
de cada volume, rótulos de fácil leitura, contendo; Identificação di
fornecedor; Identificação do fabricante. Código do produlo; Orientações sobri

manuseio, iranspone e estocagem. A amostra do conjunio deve ser entregui
embalada c rotulada como especificado. Garantia de, no mínimo, 24 meses a parti
da data da entrega do mobiliário, contra defeitos de fabricação. A data para cálcuh
da garantia deve ter como base a dala da efetiva entrega do mobiliário ai

interessado (contratante). O fornecedor deverá apresentar, acompanhado d,

amostra do conjunto, a seguinte documentação técnica: Certificado di
conformidade / Declaração(ôes) dc Manutenção da Certificação, emitido peli

Organismo dc Certificação de Produto - OCP, acreditado pelo CGCRH
INMETRO para ABNT NBR 14006 - Móveis escolares - Cadeiras c mesas par;

conjunto aluno individual. Declaração emitida pelo Organismo de Certificação di
Produto - OCP, comprovando a correspondência do Certificado de Conformidadi
INME TRO ao projeto e especificação. Essa declaração deve explicitar os nome:
dos fabricantes dos componentes injetados, utilizados nas montagens dos móvei:
certificados. A(s) declaração(òes) de manutenção da certificação deve(m) estar di
acordo com os prazos estabelecidos nos Requisitos dc Avaliação d;
Conformidade, com base na data inicial da obtenção da f certificação do produlo
Laudo técnico que comprove a qualidade da colagem do laminado de alta pressãi
ao tampo injetado em ABS, emitido por laboratório acreditado pelo INMETRO n;
ABNT NBR ISO/IEC 17025 - Requisitos Gerais para Competência di
Laboratories de Ensaio e Calibração (ver item DESCRIÇÃO DOS ENSAIOS Dl
COLAGEM DO LAMINADO DE AI.’I'A PRESSÃO AO TAM1>0 INJETADC

EM ABS). O laudo deve trazer as seguintes informações: » Dados do solicitante

» Nome do fabricante da mesa do conjunto aluno (CJA-04B); » Nome d(
fabricante do componente (tampo); » Identificação' descrição da amostra da mes;
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do conjunlo aluno (CJA-04B); » Foios da mesa do conjumo aluno (CJA-04B i. >
Fotos dos corpos de prova identificando o local de sua extração em cada tampo: >
Descriçdo dos ensaios.' metodologia: » Resultados obtidos: » E-iquipamento!
utilizados; » Data dos ensaios; » Data do relatório; » Assinatura do técnict

responsável. Os resultados do ensaio de '■descolamento espontâneo sol
aquecimento" devem ser expressos por meio de parecer conclusivo. Os resultado:
dos ensaios de ''descolamento sob tração" e "descolamento sobtraçào apó;
aquecimento" devem ser expressos pelos resultados individuais de forças de cadt
corpo de prova no momento do rompimento, e pela média das forças obtidas
Declaração de compatibilidade entre cavidades de moldes de injeção para cad<
componente utilizado (emitida pelo fabneante do componente, conforme modele
de ''Declaração tipo D". Laudo técnico que compro\e a aderência à;
especificações técnicas dos componentes injetados, emitido por laboratórit
acreditado pelo INMEcTRO na ABNT NBR 14006 - Móveis escolares ● Cadeira;

e mesas para conjunto aluno individual ou na ABNT NBR ISO.TEC 17025 ●

Requisitos Gerais para Competência de Laboratórios de Ensaio e Calibraçào
DESCRIÇÃO DOS ENSAIOS DE COLAGEM DO LAMINAIX) DE ALTA
PRESSÃO AO TAMPO INJIÍTADO EM ABS Fundamento: Esta série de tré;

ensaios aplicáveis a tampos do conjunto aluno injetados e com a superficit
revestida em laminado melamínicode alta pressão, foi definida com o objetivo di
assegurar qualidade de colagem compatível com a funcionalidade requerida pan
este produto, que deve ser durável, resistente ao calor e á umidade. Ensaios di

descolamento; Ensaio de descolamento espontâneo sob aquecimento: » De,scriçâo
um tampo injetado, com a superticie revestida de laminado de alta pressão coladc
[»m adesivo bi componente, após examinado para verificar perfeita colagem en
todo 0 perimelro, deve ser aquecido cm estufa seca com ventilação forçada, t
permanecer á temperatura de 60 o C, e no máximo a 10% de umidade, por 3(
minutos. » Verificação; após esfriará temperatura ambiente o laminado de alti

pressão não pode apresentar descolamento perceptível em qualquer regiàt
perimetral. (Eventual presença de empenamento do tampo e do laminado nãi

havendo descolamento, não caracteriza reprovação). Ensaio de descolamento sol

tração » Descrição: de um tampo injetado com a superficie revestida de laminadt
melaminico de alta pressão, colado com adesivo bi componente, após examinade
para verificar perfeita colagem em todo o perímetro, devem ser c.xtraidos cinco (5

corpos de prova medindo 7 x 7cm. O local das extrações na peça injetada, deve se
livre de volumes ou ressaltos em sua superficie inferior, de modo que o corpo dt
provas resulte em uma sobreposição de duas camadas planas. No lado superiorde
corpo de provas, faceado pelo laminado de alta pressão se risca (com un

instrumento de metal duro) um quadrado de 5cm x 5cm ate que a base de ABÍ

transpareça através do risco e o quadrado de 25cm^ fique perfeilamente delimitado
Este "sanduiche" deve ser colado nas duas faces aos dispositivos de tração, po;
toda a área de 25cm% com adesivo à base de Cianoacrilalo, respeitando o tempt
dc cura e procedimentos recomendados pelo fabricante. » Aplicação: aplicar traçãt
continua em ângulo normal á superficie ensaiada, à velocidade de 3mm, minuto en
máquina universal de tração até o rompimento, registrando a força atuante n<

momento do rompimento. » Amostragem: o resultado de um ensaio é a média do;
resultados de tracionamento de cinco corpos de prova. » Apresentação: devem se
apresentados fotos dos respectivos tampos e de onde os corpos de prova foran
extraídos: fotos do equipamento e dos dispositivos de tração, os valore:
individuais obtidos cm cada corpo de prova e desvios considerados, a média do;
resultados apurados, e outras variáveis consideradas relevantes pelo laboratório
além dos dados do responsável técnico e do laboratório. » Validação: a média do;

resultados das forças de rompimento dos cinco corpos de prova que compõem (
ensaio, não deve ser inferior a 7 kN ou 280N,'cm% sendo que nenhum ponto podt
resultar individualmente inferior a 5 kN ou 200N/cm^. O controle de qualidadt
compreende duas etapas: Avaliação de Protótipo - I" Etapa (detalhar conformt
CIT): Análise da Produção - 2* Etapa (detalhar conforme CIT), ● Ponarit

INMETRO n“282,dc26dc agosto de 2020, que estabelece a cla.ssificação de risce
dc atividades econômicas associadas aos atos públicos de liberação sol
responsabilidade do Inmetro no âmbito da Avaliação da Conformidadt
compulsóna ● Portaria INMETRO n° 401. de 28 de dezembro de 2020. que aprov;
os requisitos de Avaliação da Conformidade para móveis escolares cadeiras v

mesas para conjunto aluno individual -- Consolidado NORMAS ● ABNT NDH

14006 2022 ● Móveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto alunt
individual, Obs.: As edições indicadas estavam em vigor no momenu

desta publicação. Como toda norma está sujeita à revisão, recomenda-se verifica

a existência de edições
mais recentes das normas citadas. LAUDOS DE ENSAIOS CJA-04B 1 - En.saio:

gerais da norma 14006 de certificação. 2 - Ensaio corrosão por exposição en
câmara névoa salina 1200 hs. 3 - Ensaio corrosão por exposição á atmosfen

úmida saturada 1080 hs. 4 ● Ensaio corrosão por exposição ao dióxido de en.xofrt
1248 hs. 5 - Ensaio para determinação do etéito de produtos químicos doméstico;

Reagente sabão 5%. (aslm dl308:2020) 6 - Ensaio para avaliação da atividadt
antibacteriana em tinta, (jis z 2801) 7 - Ensaio de resistência e flexibilidade di

assento encosto em resina plástica, lisso 178:2019) 8 - Ideniilicação po
infravermelho do polímero (quantitativo) tampo abs. 9 - Ensaio dc impacto i/.ot
astm d256:2010 no tampo abs 10- Ensaio de deslocamento espontâneo sol
aquecimento, ensaio Deslocamento sob traição, ensaio de desliKamento sob traçãt
Após aquecimento (tampo abs). 11 - Ensaio de análise química migração de metai;
pesados abnt nbmm3üü-3:20l I para assento, encoslo, tampo abs. 12 ensaiodi
análise química migração de metais pesados abnt nbr nm 3üü-3:2ül I para mesa t
cadeira cja06b. 13 - Certificado do conjunto aluno fornecido por uma OCí
acreditada pelo inmetro.

23 CJA-06B ADliLK) (MODELO FDE/ ENDE) CONJl NTO PARA At.LNO
TAMANHO 6 ALTliRA DO ALUNO: DE 1.59M A 1.88M (TA.MPO

INJETADO):

Conjunlo do aluno individual composto dc 1 (uma) mesa c I (uma) cadeira

certificado pelo INMETRO, c em conformidade com a norma ABNT NBR 14Ü0(
● Móveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual. Mesi

Und 350 1.090,00 381.500,00
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individual com tampo cm plástico injetado com aplicação de laminado mdaminict
na face superior, dotado de travessa estrutural injetada em plástico técnico
montadosobreestrutura tubular de aço, contendo porta-livrosem plástico injetado
Cadeira individual einpilháve! com assento c encosto em polipropileno mjetadt
Du em compensado anatômico moldado, montados sobre estrutura tubular de aço
lampo em ABS (Acrilonitriía buladieno eslireno), virgem, isento de carga;
minerais, injetado na cor AZUL (ver referências), dotado de porcas com tlange oi
com rebaixo, com roscamétrica M6, coinjetadas e. dc travessa estrutural cm n>lor
■6.0" (Poliam ida) adi tivado com libra de vidro, injetada na cor PRLTA. Aplicaçüc
de laminado mclamínico de alta pressão, de 0,8mm de espessura, acabamenU
lextun^ado, na cor CINZA (ver referências), na face superior do lampo. coladt
com adesivo bi componente. Dimensões acabadas 6()8mm (largura) x 466mrt
[profundidade) x 22mm (altura), admitindo-sc tolerância de até */- 3mm par.
largura e profundidade e +/- I mm para altura. Design, detalhamento e acabamente
conforme projeto. Dimensões, design c acabamento conforme projeto. Nos molde:
do tampo e da travessa estrutural devem ser gravados o símbolo internacional d«
reciclagem, apre.seniando o número identificador do polímero, a identificação di
'modelo FDE- FNDE" (conforme indicações nos projetos), e o nome da empres;
fabricante do componente injetado. Nesses moldes também devem ser inserido:
daiadorcs duplos com miolo giratório de I6mm dc diâmetro (tipo inscrt)
indicando mês e ano de fabricação (conforme indicações nos projetos). O nome di

fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso
acompanhado ou não de sua própria logomarca. Montantes verticais e travess:

longitudinal confeccionados em tubo de aço carbono laminado a frio. com costura

secçâo oblonga de 29mmx 58mm, cm chapa 16 (l,5mm); Travessa superio
confeccionada em tubo de aço carbono laminado a fno, com costura, curvado ert

formato de "C", com sccção circular, diâmetro de 31.75mm (1 1/4"). em chapa H
(l.5mm); Pés confeccionados em tubo de aço carbono laminado a frio, con
costura, secçào circular, diâmetro de 38mm (I 1/2"), em chapa 16 (l,5mm). Porta
livros em polipropileno copolimero isento de cargas minerais, composii
preferencialmemc de 50% de matéria-prima reciclada ou recuperada, podcndi
chegar até 100%, injetado na cor CINZA. As características funcionais
dimensionais, de resistência e dc uniformidade de cor. devem ser preservadas ni
produto produ/ído com matéria ●prima reciclada, admitindo *se tolerâncias n:

tonalidade a entério da equipe técnica da FDE . Dimensões, design e acabamcnir
conforme projeto. No molde do porta- livros deve ser gravado o simboic

internacional dc reciclagem, apresentando o número ideniitlcador do polímero, <
identificação do modelo "FDH-FNDE" (conforme indicação no projeto), e o nomí

daempresa fabricante do componente injetado Nesse molde também deve se

msendo datador duplo com miolo giratório de 16mm de diâmetro (tipo insert)
indicando mês e ano de fabricação (conforme indicação no projeto). O nome d<

fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso
acompanhado ou não de sua própria logomarca. Fixação do lampo à csiruturi
através de: 06 porcas altas com flangc, métrica M6 (diâmetro dc 6mm), coinjeiada;
em castelos troncocónicos do próprio tampo. 06 parafusos rosca métrica M(
[diâmetro de 6mm), comprimento 47mm (com tolerância de */- 2mm), cabeçi
panela, fenda Phillips. Fixação do porta-livros á travessa longitudinal através ds
rebites de "repuxo". diâmetro de 4,0 mm, comprimento lOmm. Fixação da;

sapatas (frontal e posterior) aos pes através de rebites de '●repuxo". diâmetro di
4,8 mm,comprimento I2mm. Ponteiras e sapatas cm polipropileno copolimeri
virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor AZUL, fixadas à esiruiur:
através de encaixe. Dimensões, design c acabamento conforme projeto. No;
moldes das ponteiras e sapatas devem ser gravados o símbolo internacional di
reciclagem, apresentando o número identificador do polimero, a identificação di
"modelo FDH-FNDE" (conforme indicações nos projetos), e o nome da emprc.s<
fabricante do componente injetado. Nesses moldes também devem ser inserido;
daladores duplos com miolo giratório de 5 ou 6inm de diâmetro (lipo insert)
indicando mês e ano de fabricação (conforme indicações nos projetos). O nome d(

fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso
acompanhado ou não de sua própria logomarca. Nas partes metálicas deve sc

aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resistência à corrosão cm càman
de névoa salina de no mínimo 1.200 horas. Pintura elelroslálica dos elemento;

metálicos em linla em pó híbrida Epóxi / Poliésler, poiimeri/ada em estufa
acabamento liso e brilhante, espessura mínima de 40 micromclrosna cor ClNZ/í
(ver referências). Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isenli
de cargas minerais, injetados, na cor AZUL (ver referências). Dimensões, desigi
e acabamento conforme projeto. Nos moldes do assento e do encosto devem sc
gravados o símbolo internacional de reciclagem, apresentando o númcri

identificador do polimero, a identificação do "modelo FDE- FNDE" (conlbrmi
indicações nos projetos), e o nome da empresa fabriciuile do componenti
injetado. Nesses moldes lambem devem ser inseridos datadores duplos ciim miol<
giratório dc 16 mm de diâmetro (tipo insert), indicando mês e ano de fabricaçãt
[conforme indicações nos projetos), ü nome do fabricante do componente dcvi
ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou não de sua próprii
logomarca. Aliernaiivamente o assento e o encosto poderão ser fabricados cit

compensado anatômico moldado a quente, contendo no mínimo sele lâmina:
internas, com espessura máxima do 1,5 mm cada, oriundas de retlorestamento oi

de procedência legal, isentas de rachadiiras, e deterioração por fungos ou insetos
Dimensões e design conforme projeto. Quando fabricado em compensado . i

assento deve receber revestimento na lace superior dc laminado mdaminico di
alta pressão, 0,6 a 0,8mm de espessura, acabamento texturizado. na cor AZUL
Revestimento da face inferior em lâmina de madeira faqueada de 0,7mm, d;
espécie Eucalyptus grandis, com acabamento em selador. seguido de verni;
poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do assento minima di
9.7mm e máxima <le 12mm. O assento em compensado moldado deve iraze

gravado de forma indelével, por meio de carimbo ou gravação a fogo sob a camudí
de verniz, na face inferior, datador de lotes indicando mês e ano de fabricação,;

identificação do modelo (conforme indicação no projeto), e o nome do fabricanu

do componente. Onome do fabricante do componente deve ser obrigaioriamenli
grafado por e.xtenso. acompanhado ounão dc sua própria logomarca. Quande
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fabricado cm compensado. o encosto deve receber revestimento nas duas faces di

laminado melaminico de aita pressão, 0,6 a 0,8mm de espessura, acabamente
icxturi/.ado, na cor AZUL (ver referências). Bordos com acabamento em seladoi

seguido de verniz poüuretano. Espessura acabada do encosto mínima de 9,6mm t

máxima de I2mm. O encosto em compensado moldado deve trazer gravado di
forma indelével, por meio de carimbo ou gravação a fogo sob a camada de verniz

no topo inferior, o nome do tábricante do componente. O nome do fabricante dc

componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou nâ(
de sua própria logomarca. Estrutura em tubo de aço carbono laminado a frio. corr

costura, diâmetro de 20,7mm, em chapa 14 (l,9mm). Fixação do assento e encoste

injetados à estrutura através de rebites de ■Tepaxo”. diâmetro de 4,8mm
comprimento 12mm. Fixação do assento em compensado moldado á estrutun
através de rebites de "repuxo”, diâmetro dc 4.8mm, comprimento I9mm. Fixaçãt
do encosto cm compensado moldado à estrutura através de rebites dc "repuxo"
diâmetro de 4,8mm, comprimento 22mm. Sapatas/ ponteiras em polipropilem
copolímero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor AZUL, fixadas i

estrutura através de encaixe e pino expan.sor. Dimensões, design e acabamentt
conforme projeto. No molde da sapata/ ponteira deve ser gravado o simbok

internacional de reciclagem , apresentando o número identificador do polimero , <
identificação do "modelo FDE-FNDE" (conforme indicação nos projetos), e c
nome da empresa fabricante do componente injetado. Nesse molde também devt
ser inserido datador duplo com miolo giratório de 5 ou 6mm de diâmetro (tipt
insert ), indicando mês e ano dc fabricação (conforme indicação no projeto) C
nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso
acompanhado ou não de sua própria logomarca. Nas panes metálicas deve se

aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resistência à corrosão cm câman
de névoa salina de no mínimo 1.200 horas. Pintura eletrostática dos elemento;

metálicos em tinta em pó híbrida Epóxi / Poliéster, polimerizada em estufa
acabamento liso e brilhante, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZ/
[ver referências). O conjunto deve receber identificação do padrão dimensiona
impressa por tampografia na estrutura da mesa, lateral direita, face externa, e n;

parte posterior do encosto da cadeira, sendo este em compensado moldado ou en
polipropileno injetado, confonne projeto gráfico e aplicação. Para impressão en
lampografiadevemser utilizadas tintas compatíveis com o substrato em que foren
aplicadas (laminado de alta pressão / polipropileno injetado / pintura em pó epóx
poliéster) dc modo que, após curadas e secas, estas impressões tenham llxaçãi
permanente, não sejam laváveis, sejam resistentes a álcool c impossiveis de screii
riscadas com as unhas. O arquivo digital referente à arte da identificação dt
padrão dimensionai será fornecido ao vencedor pelo FNDE. A amostra dt
conjunto deve ser apresentada com a identificação do padrão dimensiona

tampografada. SELO INMETRO DE IDENTIFICAÇÃO DA CONFORMlDADi:
O conjunto deve possuir Selo INMETRO de Identificação da Conformidadi
(de acordo com o Anexo II da Portaria INMETRO n® 401), Os Selos devem se

fixados na superfície inferior do assento da cadeira, e na superfície inferior dt
porla-livros. A amostra do conjunto deve possuir "SELO INMETRO DE
IDRNTICAÇÀO DA CONFORMIDADE". REFERÊNCIAS DE CORES
Componentes injetados: tampo, assento, encosto, ponteiras e sapatas (AZUL)

Componente injetado: travessa estrutural (PRETA), Componente injetado: porta
livros (CINZA), Laminado de alta pressão para revestimento da face frontal i
postenor do encosto e da face superior do assento (AZUL), Laminado de alt;

pressão para revestimento da face superior do tampo (CINZA), Pintura da;
estruturas (CINZA), Identificação do padrão dimensional na estrutura da mes;

(sobre fundo cinza) - (AZUL), Identificação do padrão dimensional no encosto di
cadeira (sobre fundo azul) - (BRANCO). Para fabricação é indispensável seguii
projeto executivo e especificações técnicas e demais disposições contidas nr
Edital Na montagem do conjunto. somente podem ser utilizados componentes en

plástico injetado e componentes em compensado moldado previamente aprovado;
pela Comissão Técnica do FNDE, Na montagem do conjunto devem ser utilizado;
componentes plásticos de um único fabricante. Em caso da opção de moniagcn
com as.senlo e encosto em compensado moldado estes devem ser provenientes di
um mesmo fabricante. Aplicação de texturas e acabamentos em componente;

injetados conforme detalhamento constante nos projetos e em conformidade ao;
requisitos normativos. Peças injetada.s não devem apresentar rebarbas, falhas d<

injeção ou partes cortantes. O laminado melaminico de alta pressão deve se
aplicado no rebai.xo do tampo de ABS, cxclusivamente pelo processo decolagem
garantindo seu perfeito nivelamento com os bordos do tampo. A colagem deve se
feita de modo a garantir a inexistência dc resíduos de cola nas superfícies c perfciK
ajuste no encontro do laminado ao rebaixo do tampo A qualidade de colagem dt
laminado de alta pressão no tampo deveser avaliad a conforme ensaios definido;

no item "DESCRIÇÃO DOS ENSAIOS DE COLAGEM DO LAMINADO DF
ALTA PRESSÃO AO TAMPO INJETAIX) EM ABS". Soldas deveir

possuir superfície lisa e homogênea, não devendo apresentar pontos cortantes

supcrtlcies ásperas ou escórias. Ttxlos os encontros dc tubos devem receber soldi

em lodo o perímetro da união. Devem ser eliminados respingos e irregularidade!
de solda, rebarbas, esmerilhadas juntas soldadas carredondados os cantos agudos
TOLERÂNCIAS DIMENSIONAIS Asseguradas as condições de montagem do;
móveis, sem prejuízo da funcionalidade destes ou de seus componentes, serãt

admitidas tolerâncias conforme estabelecido aseguir: Tolerâncias dimensionai!
indicadas nos projetos e/ou nas especificações. Mais ou menos (●*.'-) 3mm part
partes estruturais, quando as tolerâncias não estiverem indicadas nos projetos oi
nas especificações; Mais oumenosf *-/-) imm para furações e raios, quandt
aslolcràncias não estiverem indicadas nos projetos ou nas especificações; Mais oi
menos (+/-) 1 o para ângulos, quando as tolerâncias não estiverem indicadas no!
projetos ou nas especificações; Mais ou menos (●/-) l,5mm para componente:
injetados (exceto para furações e raios), quando as tolerâncias não esliveren

indicadas no projeto ounas especificações. Mais (+) 2mm para o comprimento do;

rebites de fixação dos componentes injetados. Na fabricação de componente;
plásticos, as variações decorrentes das contrações dos materiais devem se
dimensionadas de modo a atender as tolerâncias acima. Na produção, de modo <
atender as tolerâncias acima considerar as tolerâncias normativas dc fabricaçãt
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para os seguintes malenais: laminado tenol mclaminico. tubos de aço carbonr
laminado a frio. IDENTIFICAÇÃO DO FORNECEDOR Etiqueta autoadesiv;

vinilica ou de alumínio com informações impressas de forma permanente , dc
lamanho mínimo dc 80mm x 40mm, a ser lixada na pane inferior do tampo edi
assento , contendo: Nome do fornecedor; Nome do fabricante; Logomarca di
fabricante; Endereço/ telefone do fornecedor; Data de fabricação (mês/ano)
Código do Produto; Garantia de 24meses após a data da entrega. A amostra d(

conjunto deve ser apresentada com as etiquetas a serem utilizadas no fomecimentr
dos lotes, lixadas nos locais definidos. MANUAL DE USO E CONSERVAÇÃC
Impressão colorida (4 x 4 cores), em formato 210 x 297mm (A4), 01 página frenti
e verso, em papel reciclado de gramatura minima 75g'm2 em um dos seguinte;
processos: laser color / eletrostática em cores (xerox) / olT set quadricromia
Fornecer o manual em envelope do mesmo papel, lixado com fita adesiva do lade
externo da embalagem, na pane superior do tampo da mesa. O envelope devi
conter na parte externa os seguintes dizeres: "CONTEM MANUALDE USO I
CONSERVAÇÃO”. Fornecer um manual a cada volume dc duas mesas e dua;

cadeiras. O arquivo digital do manual (ane final) será fornecido ao vencedor pek
FNDE A amostra do conjunto deve ser apresentada acompanhada da amostra d<

"MANUAL DE USO E CONSERVAÇÃO” impresso no sistema adotado para t

fornecimento dos lotes. Mesa Recobrircada tampo com papelão ondulado, mant;
de polietileno expandido ou plástico bolha, de gramatura adequada à
características do produto , dobrando a pane excedente e fixando com cordões di
sisal, ràlla ou fitilho de polipropileno; Proteger os pés com papel tipo crepe sen
goma. ou com tubetes de espuma. Cadeira Embalar cada cadeira individualmenu

. recobrindo assento e encosto com papelão ondulado , plástico bolha ou con
elementos de polietileno e.xpandído . dc gramatura adequada ás características di

produto; Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma, ou com tubetes dt

espuma. Acoplar e amarrar as mesas duas a duas c empilhar e amarrar as cadeira
duas a duas. Fixarcada amarra com duas cadeiras a uma amarra com duas mesa

do mesmo padrão dimensional, de modo que se configure um único volume. Essi
volume deverá ser envolvido com filme termo encolhível Este filme deverá se

resistente o suficiente para evitar o rompimento da embalagem , proteger contn
poeira , umidade e garantir integridade fisica do mobiliário durante o manuseio

transporte e estocagem. Não será admitida a embalagem de parles do produto ante;
da montagem, quando esta acarretar dificuldade de sua remoção. Não ser;

admitida a embalagem de partes dos produtos com materiais de difícil remoção
tais como filmes finos para embalar alimentos. Não deverão ser utilizadas fita;

adesivas em contato direto com o produto. Devem constar do lado externo de cad:
volume, rótulos de fácil leitura, contendo: Identificação do fornecedor

Identificação do fabricante; Código do produto; Orientações sobre manuseio

transporte e estocagem. A amostra do conjunto deve ser entregue embalada i

rotulada como especificado, e acompanhada do "MANUAL DE USO 1

CONSERVAÇÃO". Garantia dc, no mínimo, 24 meses a partir da data da entregi
do mobiliário, contra defeitos de fabricação. A data para cálculo da garantia devt
ler como base a data da efetiva entrega do mobiliário ao interes,sado (contratante)
0 fornecedor deverá apresentar, acompanhado da amostra do conjunto, a seguinti
documentação técnica: Certificado de conformidade / Declaraçâo(ões) di
Manutenção da Certificação, emitido pelo Organismo dc Certificação de Produtr
●OCP. acreditado pelo CGCRE-INMETRO para AENT NBR 14006 - Móvei:

Kcolarcs- Cadeiras emesas para conjunto aluno individual. Declaração emitid;
pelo Organismo de Certificação dc Produto ● OCP , comprovando ;

wrrcspondência do Certificado de Conformidade INMETRO ao projeto i
especificação. Essa declaração deve explicilaros nomes dos fabricantes do!
componentes injetados e/ ou emeompensado moldado, utilizados nasmontagen;

dosmóveis certificados. A(s) decIaraçào(ões) de manutenção da certificaçât

dcve(m) estar de acordo com os prazos estabelecidos nos Requisitos de Avaliaçãi
da Conformidade, com base na data inicial da obtenção da U certificação dc
produto. Laudo técnico que comprove a qualidade da colagem do laminado de alu
pressão ao tampo injetado em ABS, emitido por laboratório acreditado pele
INMETRO na ABNT NBR ISO/ lEC 17025 - Requisitos Gerais paraCompetèncii
de Laboratórios dc Ensaio e Calibraçào ( ver item DESCRIÇÃO DOS ENSAIÜÍ
DE COLAGEM DO LAMINADO Di-: ALTA PRESSÃO AC

TAMP01NJETADOEMABS).01audo deve trazer as seguintesinformações: >

Dados do solicitante;» Nome do fabricante da mesa do conjunto aluno (CJ A-06B)
» Nome do fabricante do componente (tampo); » Identificação' descrição di
amostra da mesa do conjunto aluno (CJA-06B); «Fotos da mesa do conjunto alunc
(CJ A-06B); » Fotos dos corpos de prova identificando o local de sua extração en
cada tampo; » Descrição dos ensaios/ metodologia. » Resultados obtidos. >
Equipamentos utilizados; » Data dos ensaios. >> Data do relatório; » Assinatun
do técnico responsável. Os resultados do ensaio dc "descolamento espontânec
sob aquecimento” devem ser expressos por meio de parecer conclusivo. O;
resultados dos ensaios de "descolamento sob tração ” e "descolamenU

sob tração após
iqucciinento ” devem ser expressos pelos resultados individuais de forças d«
cada corpo dc prova no momento do rompimento, e pela média das forças obtidas
Para fornecimento de cadeira com assento e encosto em compensado moldado, r

fornecedor deverá apresentar documento que comprove a procedência e i

legalidade de origem das madeiraslaminadas. conformemodelo dc "Declaraçãr
tipo C" Declaração de compatibilidade entre cavidades de moldes de injeção pan
cadacomponenic utilizado (emitida pelo fabricante do componente ), conformi

modelo de "Declaração tipoD". DESCRIÇÃO DOS ENSAIOS DK COLAGEfv
DO LAMINADO DE ALTA PRESSÃO AO TAMPO INJETADO EM ABf

Fundamento: Esta série de três ensaios aplicáveis a tampos do conjunto aium
injetados e com a superfície revestida em laminado mclaminico de alta pres.sào
foi definida com o objetivo de assegurar qualidade de colagem compatível com i
funcionalidade requerida para este produto, que deve ser durável, resistente ar
calor e à umidade. Ensaios de descolamento: Ensaio de descolamento espontâner
sob aquecimento' » Descrição: um tampo injetado, com a superfície revestida d<
laminado de alta pressão colado com adesivo bi componente.após e.xaminado pan
verificar perléita colagem em todo o perimetro. deve ser aquecido em estufa sec;
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com ventilação forçada, e permanecer á temperatura de 60 o C, e no máximo ;
10% de umidade, por 30 minutos. » Verilleaçâo. após esfriar à temperaiurr
ambiente 0 laminado de alta pressão não pode apresentar descolamento perceptive
em qualquer região perimetral. (Eventual presença de empenamento do tampo i
do laminado não havendo descolamento, não caracteriza reprovação). Ensaio di

descolamento sob tração; » Descrição, de um tampo injetado com a superílcii
revestida de laminado melaminico de alta pressão, colado com adesivo b

componente, após examinado para verificar perfeita colagem em todo o perímetro
devem ser extraídos cinco (5) corpos de prova medindo 1 x 7cm. O local da:
extraçóes na peça injetada, deve ser livre de volumes ou ressaltos em suasuperflcii
inferior, de modo que o corpo de provas resulte em uma sobreposição de dua:
camadas planas. No lado superior do corpo de provas, faceado pelo laminado di

alta pressão se risca (com um instrumento de metal duro) um quadrado de 5cm
5cm até que a base de AliS transpareça através do risco e o quadrado de 25cm
fique perfeitamente delimitado Este “.sanduiche" deve ser colado nas duas face;

aos dispositivos de tração, por toda a área de 25cm^ (ver ilustração l) con
adesivo à base de Cianoacrilato, respeitando o tempo de cura e procedimento:
recomendados pelo fabricante. » Aplicação: aplicar tração continua em ànguU
normal à superfície ensaiada, à velocidade de 3mm/minuto em máquina universa

de tração até o rompimento, registrando a força atuante no momento d(

rompimento. » Amostragem: o resultado de um ensaio é a média dos resultado;
de tracionamento de cinco corpos de prova. Apresentação: devem ser apresentado;
fotos dos respectivos tampos c de onde os corpos de prova foram extraídos; foto;
do equipamento e dos dispositivos de tração, os valorcsíndividua is obtidos en
cada corpo de prova e desvios considerados; a média dos resultados apurados,«
outras variáveis consideradas relevantes pelo laboratório, além dos dados d(
responsável técnico e do laboratório. Validação; a média dos resultados das força;

de rompimento dos cinco corpos de prova que compõem o ensaio, não deve se
inferior a 7 kN ou 280N/cm-. sendo que nenhum ponto pode
xsultarindividualmente inferior a 5 kNou 200N/cm-. Ensaio de descolamento sol

tração após aquecimento: » Descrição: um tampo injetado com a superílei»

revestida de laminado melaminico de alta pressão, colado com adesivo b

componente, após examinado para verificar perfeita colagem em todo o perímetro
deve ser aquecido em estufa seca com ventilação forçada, e permanecer <

temperatura de 60 o C, e no máximo a 10% de umidade relativa, por 30 minutos
Após esfriamento, devem ser extraídos cinco (5) corpos de prova medindo 7 >
7cm. O local das extrações na peça injetada, deve ser livre de volumes ou ressalto:
cm sua superfície inferior, de modo que o corpo de provas resulte em umi
sobreposição de duas camadas planas No lado superior do corpo de prova
faccadopelo laminado de alta pressão se risca (com um instrumento de metal duro
um quadrado de 5cm x 5cm até que a base dc ABS transpareça através do risco i

0 quadrado de 25cm^ fique perfeitamente delimitado. Este "sanduíche” deve sei
colado nas duas faces aos dispositivos dc tração, por toda a área dc 25cm% (ve
ilustração 1) com adesivo á base de Cianoacnlalo, respeitando o tempo dc cura i

procedimentos recomendados pelo fabricante. » Aplicação: aplicar tração coniinui
cm ângulo normal á superfície ensaiada, á velocidade de 3mm/minulo em máquim
universal dc tração até o rompimento, registrando a força atuante no momento dc
rompimento. » Amostragem: o resultado de um ensaio é a média dosresultado;
áo tracionamento de cinco corpos de prova. » Apresentação: devem se

apresentados fotos dos respectivos tampos e de onde os corpos de prova foran

extraídos; fotos do equipamento e dos dispositivos de tração; os valoresindividuai:
obtidos em cada corpo de prova e desvios considerados; a média dos resultadix
apurados, e outras variáveis consideradas relevantes pelo laboratório, além do;
dado.s do responsável técnico c do laboratório. » Validação: a média dos resultado;

das forças de rompimento dos cinco corpos de prova que compõem o ensaio, nãc

deve ser inferior a 7 kN ou 280N/cm-. sendo que nenhum ponto pcxle resulta
individualmente inferior a 5 kN ou 200N/cm- O controle de qualidadi
compreende duas etapas Avaliação de Protótipo - D Etapa (detalhar cconfonric
CIT), Análise da Produção - 2* Etapa (detalhar conforme CIT). ● Porlari;

INMETRO n“282, dc 26 dc agosto de 2020, quo estabelece a cla.ssificação de riscí
dc atividades econômicas associadas aos atos públicos dc liberação sot
responsabilidade do Inmeiro no âmbito da Avaliação da Conformidadi
compulsória ● Portaria INMETRO n®40i, de 28 de dezembro de 2020, que aprov;
os requisitos dc Avaliação da Conformidade para móveis escolares - cadeiras i
Tiesas para conjunto aluno individual Consolidado. NORMAS ● ABNTNBP
14006:2008 ● Móveis escolares- Cadeiras emesas para conjunto aluno individual
LAUDOS DE ENSAIOS CJA-06B I - Ensaios gerais da norma 14006 di

cenificação. 2 ● Ensaio corrosão por exposição cm câmara névoa salina 1200 hs

3 - Ensaio corrosão por exposição á atmosfera úmida saturada 1080 hs. 4 - Ensaie
corrosão por e.xposiçào ao dióxido de enxofre 1248 hs. 5 - Ensaio pan
Jcterminação do efeito de produtos químicos domésticos Reagentc sabão 5%

lastm dl 308:2020) 6 - Ensaio para avaliação da atividade antibacicrianaem tinta
[jis z 2801) 7 - Ensaio de resistência e flexibilidade de asscnto/encosto eiT

resina plástica, (isso 178:2019) 8 ● Identificação por infravermelho tlt

polímero (quantitativo) tampo abs. 9 - Ensaio de impacto izod astm d256:20IO nc
tampo abs 10- Ensaio de deslocamento espontâneo sob aquecimento, ensaii
Deslocamento sob traição, ensaio de deslocamento sob tração Após aquecimenti

;tampo abs). ! 1 ● Ensaio de análise química migração de metais pesados abnl nb
ini3OÜ-3:20l I para a.ssento, encosto, tampo abs. 12 - ensaio dc análise quimicí
migração de metais pesados abnt nbr nm 300-3:2011 para mesae cadeira cja06b

13 ' Certificado do conjunto aluno fornecido por uma OCP acreditada peli
inmetro	 	 	

700,00 14.000,0024 Estante dc aço com 06 prateleiras:

Características: Estame desmoniável de aço com 06 prateleiras com 2000mm di

altura por 920mm de largura com 450mm de profundidade. Prateleiras: 06(Seis

prateleiras em chapa de aço # 22 (0,75mm) na medida de 30mm( A) x 9l 5mm(L]

X 450mm(P) com dobras duplas nas laterais (4 dobras perpendiculares sendo a I'
12mm com 90°, a 2' a 30mm com 90°. a 3“ a 9LSmm com 90°, a 4" a 30mm com

90° e termina com I2mm) e triplas nas partes frontais e ptrsteriorcs (6 dobra;

Und 20
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perpendiculares sendo a 1" dobra a lOinm com 90", a 2" a lOmm com 90". a 3* e
30mm com 90®m a 4"a450mm com 90°. a 5"a 30itim com 90°. a 6'’ u lOinm cocr

90° e termina com lOmm), com 2 reforços tipo ômega na parle interna medinde
20 X 40 X 900mm com 4 dobras sendo 1“ a 15mm com 90°, 2* a 20mm com 90°

3' com 40mm a 90°, 4“ a 20mm com 90° e termina com 15mm e reforço alma nr

pane frontal e irazeira da praieleriaem formato U confeccionado em chapa deaçe
^14(l,90mm), lendo a medida de 27,5mm(A) x 884mm(L) com 2 dobras sendo a

P a 1 Imm com dobra curva de 90° a 2“ a 27,5mm com dobra curva de 90° c

termina com 32,5mm fixados ao frontal e irazeira da prateleira por sistema dt

>olda a fusão. . Seguindo o disposto no item 4.4.2 da norma ABNT 13961 ;2t)lC

com bordas arredondadas e livres de rebarbas, e não devem ter arestas conanteí

conforme ensaio de bordas cortantes (5.8 da NM 300-1). Colunas 04(Ouatro)

colunas confeccionadas em chapa de aço U 14 (l,90mm) medindo 2000mm dc

altura dobra perdíada em "L" de 30x30 mm com 40 regulagens de altura em

furaçãü oblonga possibilitando uma regulagem e uin travamento mais eficaz, das

jrateleiras. Admite opcionalmente reforço X nas laterais e fundo, ou fcchamentc

lotai com chapas laterais e chapas de fundos, acompanham também 69 parafusos
com porcas sextavadas zincadas de '/● x 'A. Reforço em "X” Lateral e Fundo : A

;quatro) "X" lateral na medida de 650mmx30mm e I "X” de Fundo na medida dc

ll50mmX3ümm confeccionados em chapa de aço ^18(1,20mm)

ACABAMENTO: Tratamento anti-corrosivo por um processo de nanotccnologia
: pintura elelrostática a pó (tinta Mibrida) com camada de 30 a 40 microns com

secagem em estufa a 240 °C. Processo com rigoroso controle de qualidade
analisado por um laboratório certificado pelo INMETRO atendendo as normas da
NBR 8094:1983 " Material metálico revestido e não revestido a corrosão poi

exposição a Névoa Salina", onde é feito ensaio de corrosão aceleraria com névoa

salina por 500hrs segundo a norma NBR 5770. devendo o grau de corrosãc
determinado conforme a ISO 4628- 3, não devendo ser maior que Ri 1, conforme
item 4.3.1 da norma ABNT 13961:2010. Pintura elctrostàlica controlada poi

Reciprocador. tomando à aplicação uniforme. Capacidade: Peso recomendado poi
prateleira 82 kg distribuídos de forma uniforme. DIMENSÕES EXTERNAS

[ALTURA X LARGURA X PROFUNDIDADE): 2Ü00mm X 92ümm X 450mm

O licitante vencedor do certame deverá apresentar por parte do fabricante os

documentos abaixo direcionados a este órgão: Laudo de conformidade

ergonômica para com a NR 17, por profissional dc ergonomia certilicado pela

ABERGO com validade a vencer, em papel timbrado do profissional que faz £
analise, emite e assina o laudo, com foto do produto e sua descrição técnica em

documento do fabricante, menção a norma NR -17, analise e conclusão, data c
validade. Cadastro técnico federal de Certificado de regularidade perante c
IBAMA código 7 -4 (fabricação de estruturas de madeira e de moveis c 3 -10

fabricação de artefatos de ferro, aço e dc metais não -ferrosos com ou sem

tratamento dc superfície, inclusive galvanoplastia. Certidão de registro de pessoí
luridica CREA. Certidão de responsabilidade técnica de profissional CREA.
Laudo de nevoa salina NBR -8094/1983 500 horas Laudo de Câmera úmida NBR

●8095 2015 500 horas. Termo dc garantia de 24 meses contra defeitos di

fabricação em nome do fabricante e credenciamento em nome do licitantt

autorizando a revender os produtos e prestar assistência técnica. Apresentai
Certificado dc conformidade ABNT NBR 13961:2010.

25 Roupeiro dc Aço com 08 Porta.s .Sobrepostas;

Caracterisiicas Roupeiro dc aço confeccionado em chapa de aço # 26 (0,45mm;

totalmente montável com travas invertidas tipo unha de gato que dispensa í

utilização de parafusos, possui 4 vãos com 8 portas sobrepostas em aço chapa >i26

10,45mm) com encaixe total por dentro do vão. composto por 1 módulo inicia! t

3 complemento. LATERAIS: confeccionadas em chapa de aço# 26 (0,45mm)naí
medidas de 1850mm(A) x 4Ü0mm(P) com 9 travas de cada lado tipo garras parr
fixação das prateleiras, lateral esquerda com 4 dobras sendo a 1“ a 14mm com 90°

a 2“ a 14mm com 90°, a 3‘ a 25mm com 90°. 4“ a 400mm com 178“ em curva t

lateral direita com 3 dobras sendo 1' a lOmm com 45". a 2* a 25mm com 90° a 3'

a400mm com 178° em curva RETAGUARDAS, confeccionadas em chapa deaçe

r 26 (0,45mm) nas medidas de 1850mm(A) x 345mm(L) sendo que em sentido
horizontal tem 2 dobras, a l"a3()mm com 180°. a2“a 345mm com 180° e termim

com 3ümm. com sistema de garras invertidas para lixação das prateleiras
posicionadas de acordo com o modelo. PRATELEIRAS: confeccionadas err

chapa de aço # 26 (0,45mm) nas medidas 40mm(E)X340mm(L)X392mm(P) com

3 dobras na visão frontal sendo a U a 27mm com 90°. a 2°a 40mm com 90". a 3'

a 392mm com 90° e termina com 27mm, com sistema dc unhas dc galo pare
travamento nas laterais c fundos, sendo, 3 garras de fundo e 1 lateral direita e 1

lateral esquerda, com abertura em alto relevo de 25mmx4mm do lado direito t

fundo destinada ao encaixe interno dos cabides de polipropileno. PORTAS

confeccionadas cm chapa de aço # 26 (0,45mm) nas medidas 86ümm(A) n

292mmtL) x 15mm(E) com reforço na vertical tipo Òmega, com Furação para
ventilação na parte superior direita de cada porta com 15 furos circulares corr

6mm de diâmetro em formação triangular com espaçamento de !5mm entre os

furos, sem dobradiças, com articulação pivotanle mediante PINO ARRUELADC

SUP FASTFIXX com encaixe em furação na parte superior da porta travando na

parte inferior da prateleira acima e PINO INFERIOR !● ASTFIXX para encaixe na

parte inferior da porta a uma Bucha de nylon fixada a prateleira base, com um

estampo na parte interna inferior da porta formando uma aba dobrável pan
travamento do pino. Fechamento através varão composto por 2 barras circulares

galvanizadas BTC CL 4.60mm 1006 R2, acoplado a uma lingueta moldada no

dispositivo possibilitando um travamento triplo(supcrior, inferior e central)

garantindo maior segurança para o produto, sendo lixado a porta com a utilização

de 2 pinos guias para regulagem do varão e travado pelo pitào(dispositivo pait
cadeado injetado em nylon com 33% fibra dc vidro na cor preta) ou fechadura tipe

yalc. BASE: confeccionadas cm chapa de aço # 24 {0,60mm) nas medidas

Und 10 4.450,00 44.500,0C

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

258

258



4üinin(E)X340mm(l.)X392mm(P) com 3 dobras na visão frontal sendo a 1^ f

27mm com 90°, a 2* a 40mm com 90°. a 3‘‘ a 392mm com 90“ c termina corr

27mm. com sistema de unhas de yato para iravamento nas laterais e fundos, sendo

3 garras dc fundo e I lateral direita e I lateral esquerda, com 4 esiampos em baixe

relevo em formato circular destinado ao encaixe e fixação dos pés. Pés No moduk

micial acompanham 4 pés e no modelo complemento 2 pés em polipropileno alte
impacto medindo 122mm(A) com diâmetro de 3" composto por sistema com

regulagem de altura dc I6mm. Acessório: acompanham o produto dois cabides dt

encaixe por vão. Montagem: Utilizando os módulos iniciais, permite montagetr

em séne ilimitada através de parafusos 1/4 x 3/8 com lentilha para união do;

módulos. Na utilização de módulos complementos a fabrica indica conjunto corr
1 modulo inicial e no máximo 3 módulos complemento com as mesma;

características do modulo inicial. Estrutura: Confeccionada em chapa dc açc
laminada a frio 26(0,45mm)e 4 24(0,óOmm). Utilizando chapas de aço laminada
a frio na especificação SAE 1008 ACABAMENTO fratamento anli<orrosivo

por um processo de nanotecnologia e pintura eletrostâtica a pó (tinta 1 librida) coir

camada de 30 a 40 microns com secagem em estufa a 240 “C . Processo corr

rigoroso controle de qualidade analisado por um laboratório certificado pele
INME I RO atendendo as normas da NBR 8094:1983 " Material metálico revestido

c não revestido a corrosão por exposição a Névoa Salina", onde é feito ensaio do

corrosão acelerada com névoa salina por SOOhrs segundo a norma NBR 5770

devendo o grau de corrosão determinado conforme a ISO 4628-3:2015, não

devendo ser maior que Ri I, conforme item 4.3.1 da norma ABNT 13961:2010

Pintura eletrostâtica controlada por Reciprocador, tomando à aplicação uniforme.

Capacidade por prateleira 15kg. DIMENSÕES (ALTURA x I.ARGURA x
!’R()FUNDIDADE): Externas: I93ümm x 1380mm x4(X)mm Internas. 865mm x

265mm x 375mm. O licitante vencedor do certame deverá apresentar por pane dt
fabricante os documentos abaixo direcionados a este órgão: Laudo dc

conformidade ergonômica para com a NR 17. por profissional de ergonomie

ccrtiticado pela ABERGO com validade a vencer, em papel timbrado dt

profissional que faz a analise, emite c assina o laudo, com foto do produto e sut

descnçào técnica em documento do fabricante, menção a norma NR-17, analise c

conclusão, data e validade. Cadastro técnico federal dc Certificado de regularidadt
perante o IBAMA código 7-4 (fabricação de estruturas de madeira e de moveis c

3-10 fabricação dc artefatos de ferro, aço e de metais não-ferrosos com ou setr

tratamento de superfície, inclusive galvanoplastia. Certidão de registro de pesso:

luridica CREA. Certidão de responsabilidade técnica de profissional CREA

Laudo de nevoa salina NBR-8094/1983 500 horas segundo NBR 5770. Laudo de
Câmera úmida NBR-8095/2015 500 horas. Laudo dc Dióxido dc Enxofre NBR-

8096 1983 - 500 horas ou 21 ciclos dc 24 horas

26 C'adcira de Tso .Múltiplo Geral:

Empilhàvel. com a.ssento e encosto injetados em polipropileno. com orifícios par:

facilitar perspiração no assento e no encosto, cor à definir, dimensões minimas dt

460 mm de largura para o assento. 390 mm dc profundidade de superfície par:
assento, 300 mm de altura total absoluta do encosto c 460 mm dc largura total úti
do encosto. Fixação do encosto à estrutura com isolamento em relação à estrutur:

para não marca o plástico e fixação final através de plugs com a mesma cor dc

encosto. Fixação do assento através de encaixe sob pressão e rebites de alumínio

ou parafusos especiais para plá.stico. Estrutura fixa tipo 04 pés manufaturada em

aço carbono de seção oblonga com travessas sob o assento em tubos de seção

cilindrica. Todas as terminações de tubo deverão ser protegidas por ponteira;

injetadas em termoplástico preto com acoplagem tipo externa. Suporte de encoste

confeccionado cm duas hastes tubulares oblongas e todos os componente;

metálicos deverão ser desengraxados, estabilizados e receber iratamentc

amifcrruginosoe acabamento em pintura eletrostâtica a pó de cor preta. Apresente
braço escamoteâvel. Certificações de evidência mínima da qualidade c

compromisso ambiental: - Laudo Ergonòmtco em conformidade com requisito;

da NR -17, Portaria MTP423/202I. emitido por Profissional competente. O Laude

deve conter fotografias ou imagens, além de especificações e detalhamento qw
possam oferecer, indubitavelmente, elementos de evidência para identificar que st
trata do mesmo produto ou produto de mesma fami lia'linha de produção ofertada

Não serão aceitos laudos genéricos, ,scm identificação detalhada do produto objeto

da análise. Devem estar acompanhados da devida ART do serviço caso emitido;

por Engenheiro, com comprovante de quitação Guia e documento CREA dc

Profissional, caso emitidos por Ergonomista, devem vir acompanhados dc

Certificado ABERGO válido do Profissional e, caso seja emitido por médico dc

trabalho, deverá vir do comprovante de registro no CRM. - Evidência da

resistência à corrosão do processo de pintura, através de relatório de ensaio

emitido por laboratório acreditado pela Cgcreilnmetro, demonstrando
conformidade com exposição á névoa salina, confonne ABNT NBR 8094:1983

por. pelo menos, 240 horas em espécimes de prova com segmentos tubulare;

soldados entre si com MIG e com película de tinta eletrostâtica, que possair

representar a transformação industrial da qual derivam as partes metálicas dc

movei, com avaliação de corrosão RiO (ABNT NBR ISO 4628 -3:2015) t

empolamento dO/tO conforme ABNT NBR 5841:2015; e - Relatório de ensaie

emitido por laboratório acreditado pela Cgcre/lnmetro, evidenciando Grau dt
aderência GtO ou XO/YO para a película de tinta, conforme Nomia ABNT NBF
11003:2009.

Und 50 590,00 29.500,00

27 Armário dc Cozinha Aéreo em Aço com 03 Portas;

cor: Branco composiçâo/material: aço pinturai'revesiimento: Pintura eletrostáticc

a pó poria: 3 compartimentos: 3 prateleiras: 3 dimensões do produto montade
;cm): 28,0 (P) x 105,0 (L) x 55,00 (A). Laudo de nevoa salina NBR-8094/1983

500 horas segundo NBR 5770. Laudo de Câmera úmida NSR-8095/2015 50C
horas Laudo dc Dióxido de Enxofre NBR-8096/1983 - 500 horas ou 21 ciclos de

Und 5 900,00 4.500,00
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24 horas. Laudo de Dióxido de Enxofre NBR-8096/1983 ● 500 horas ou 21 cicioí

de 24 horas.

28 Cadeira de Escritório Giratória:

;)pcrac!Onal com braços reguláveis, cotifbrmc ABNT NBR 13962/2018. Encosto:

.■m tela nexivel à base de poiiéster, estruturado em quadro injetado em resini:

icrmopiásiico do alto desempenho. O encosto em tela flexivel, com células aberta:

j permeáveis ao ar, facilita a perspiração, que é a troca térmica do usuáno com o

ambiente, aumentando o fator conforto. Encosto interligado ao mecanismo atravé:

de uma lâmina em chapa de aço, com espessura mínima de 6,5 mm com

ícabamento através de coluna injetada em material termoplástico em alta pressão.
Encosto provido de regulagem de altura através de cremaiheira imemt

[automático, sem o uso de botões ou manipulosde rosqueamento), com 10 ponto:
de parada e curso vertical de 65 mm. Espaldar de encosto alto, cuja e.xtensâr
vertical é de 570 mm e largura útil de 470 mm. Assento: estruturado em chassi dc

polipropileno injetado ou em compensado multilaminado anatômico de espessurr

mimma de 10,5 mm, estofamento em espuma flexível de poliuretano injetadí
moldada com espessura média minima predominante de 50 mm, dotado dt

carenagem de contra capa para o assento injetada em polipropileno que protej;
lodo o contra assento e bordos. Largura do assento de 495 mm e profundidade di.

superfície de 485 mm. Revestimento em tecido tipo crepe, em poiiéster em cor t
definir de acordo com a carteia do fabricante. Mecanismo: mecanismo operaciona
do tipo contato permanente que possibilita ajuste de altura do assento, ajuste dr

altura do encosto e ajuste de inclinação do encosto, de maneira independente entrt

SI Base giratória de cinco hastes em aço tubular de [serfil semi oblongo
20x45x 1,50 mm soldadas aos anéis centrais para alojamento da coluna, elemento:

metálicos com pintura eictrostàlica a pó decor preta e com capa única injetada err
PP (polipropileno) de cor preta que recobre toda a porção superior das patas

Diâmetro externo nominal de 700 mm. Coluna à gás para ajuste milimémco dr
altura do assento e amortecimento ao sentar e curso nominal de variação vertica

de 115 mm. Rodizios de duplo giro tipo injetados em poliamida, nylon com fibrr
de vidro de cor preta, cuja fixação dispense solda ou buchas para alojamento dc

pino dos rodizios, com rodas de 50 mm de diâmetro e pistas em nylon (tipo H)
Braços com regulagem de altura, com estrutural vertical manufaturado em resiní

de engenharia do tipo nylon com fibra de vidro ou polipropileno com fibra de vidre

ou ainda em aço com pintura cletrostática e carenagem injetada em PP, ambos di

cor preta. Apoia braço injetado cm PU (poliuretano) de pele integral com textura

com dimensões de 70 mm de largura útil e 240 mm de comprimento útil, curst

nominal de regulagem de altura de 85 mm. Ajuste de altura dos braços acionade

por botão com mola de auto retomo, permitindo o ajuste em 8 pontos de parada

Apoio de cabeça acoplado ao quadro e.strutural do encosto, estruturado e reve.stidi

com os mesmos materiais empregados no encosto, com dimensões úteis nominai:

de 250 X I iO mm, ajuslável em, altura, ângulo e aproximaçào.alá siamento anterc

aoslerior. Certificações de evidência minima da qualidade e compromisse

imbiemal. Certificado de Conformidade emitido por OCP acreditado pelo Inmetrc
cm sistema 5 para ABNT NBR 13962:2018 ● Laudo Ergonômico etn

conformidade com requisitos da NR -17, Portaria MTP 423/2021, emitido poi
Profissional competente. O Laudo deve conter fotografias ou imagens, além di
especificações e detalhamento que possam oferecer, indubitavelmente, elemento:

dc evidência para identificar que se trata do mesmo produto ou produto de mesme
familia/linha de produção ofertada. Não serão aceitos laudos genéricos, serr

identificação detalhada do produto objeto da análise. Devem estar acompanhado:

da devida ART do serviço caso emitidos por Engenheiro, com comprovante dt

quitação Guia e documento CREA do Profissional, caso emitidos poi
Ergonomista, devem vir acompanhados do Certificado ABERüü válido dc

Profissional e, caso seja emitido por médico do trabalho, deverá vir dc

comprovante de registro no CRM. - CTFAPP no IBAMA válido em nome dc
fabricame do móveis - Certificado de Cadeia de Custódia FSC ou CERKLOR

emitido por Certiflcadora Acreditada em nome do fabricante ou do licitante; ●

Relatórios de ensaio, emitidos por laboratórios acreditados pela Cgcre.'Inmetro
comprovando as características das espuma.s, constando os seguintes indices dt

performance ● l-orça de Indeniaçào a 25% de no miximo 250 N e a 65®/o de nc

minimo 750 N, gerando fator conforto derivado das forças de indentação maioi
que 2,3 conforme método ABNT NBR 9176/2016; - Deformação Permanente á

Compressão a 90®/o de no máximo 5,0%, conforme métcxJo ABNT NBR

8797/2017; - Perda de espessura por fadiga dinâmica de. no máximo, 5% e perds
dc força de indentação à 25<!ó e 65®/« de, no máximo, 10®/o, conforme métodr

ABNT NBR 9177/2016 ou versão posterior; - Espuma isenta de CFCs emitido por

laboratono devidamente acreditado pelo Imnetro; - Espuma isenta de cinzas, cujr
teor de cinzas seja de, no máximo, l®/o conforme ABNT NBR 14961:2019. ●

Densidade mínima da espuma de 45 kg/m3 conforme ABN T NBR 8537:2015; -

Laudo de queima da espuma dc poliuretano conforme ABNT NBR 9178:2022

com tolerância máxima de 100 mm/min para velocidade da queima ou versão

posterior da Norma, com fotografias das amostras utilizadas no ensaio.

Und 10 1.380,00 13.800,00

Total 1.688.430,00

3.0.DO VALOR

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

4.0.DAS CONDIÇÕES DA CONTRATAÇÃO
4.1.0 prazo máximo para a execução do objeto desta contratação e que admite prorrogação nos casos previstos na legislação
vigente, está abaixo indicado e será considerado a partir da emissão do Pedido de Compra:

Entrega: 5 (cinco) dias
4.2.Os preços contratatjos são fixos e irreajustáveis no prazo de um ano.
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4.3.Dentro do prazo de vigência do contrato e mediante solicitação do Contratado, os preços poderão sofrer reajuste após o
interregno de um ano, na mesma proporção da variação verificada no IPCA-IBGE acumulado, tomando-se por base o mês de

apresentação da respectiva proposta, exclusivamente para as obrigações iniciadas e concluídas após a ocorrência da
anualidade.

4,4,Nos reajustes subsequentes ao primeiro, o interregno mínimo de um ano será contado a partir dos efeitos financeiros do
último reajuste,
4,5-No caso de atraso ou não divulgação do índice de reajustamento, o Contratante pagará ao Contratado a importância calculada
pela última variação conhecida, liquidando a diferença correspondente tão logo seja divulgado o índice definitivo. Fica o
Contratado obrigado a apresentar memória de cálculo referente ao reajustamento de preços do valor remanescente, sempre que

este ocorrer,

4,6,Nas aferições finais, o índice utilizado para reajuste será, obrigatoriamente, o definitivo.
4.7.Caso o índice estabelecido para reajustamento venha a ser extinto ou de qualquer forma não possa mais ser utilizado, será
adotado, em substituição, o que vier a ser determinado pela legislação então em vigor.
4.8.Na ausência de previsão legal quanto ao índice substituto, as partes elegerão novo índice oficial, para reajustamento do
preço do valor remanescente, por meio de termo aditivo.
4.9.0 reajuste poderá ser realizado por apostilamento.
4.10.0 pagamento será realizado mediante processo regular e em observância às normas e procedimentos adotados, da

seguinte maneira: Para ocorrer no prazo de trinta dias, contados do período de adimplemento.

Marcação - PB, 11 de Dezembro de 2023,

VENYSSÕARES^ESODZACJA

Secretária de Educação
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