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1.1. Este Termo de Referéncia tem por objeto a aquisigio, por intermédio de Registro de Precos,
Destinado aquisicdo de mobilidrio para suprir as necessidades das unidades escolares e demais

orgdo de responsabilidade da Administragio Municipal conforme quantitativos abaixo

especificagdes e exigéncias técnicas constantes neste Termo de Referéncia.

1.2. Quantidade estimada e capacidade dos equipamentos:

b

Itens

Descrigao

Unidade

Quantidade

Valor
Unitario

MESA RETA - Medindo 1200 x 600 x 730 mm, tampo em formato reto em madeira MDF com resina fendlica do
tipo okasuper com particulas de granulométrica fina com espessura de 18 mm e revestido com laminado
melaminico de baixa pressdo em ambas as faces, na cor cinza, todo o perimetro do tampo recebe fita de
borda de 2 mm cor cinza. Fixagéo a estrutura através de sistema tipo minifix, com pino e castanha. Altura do
tampo de 73,5cm com variagdo de 72 a 74 cm possibilitados pelas sapatas niveladoras. Calha para passagem
de fiagéo em chapa vazada escamoteavel com segéo de 200 x 40mm com divis3o interna de 90 e 110 mm.
Pés metélicos em tubo oblongo 29x58 mm em numero de dois, com espagamento entre os tubos para
passagem de fios e fechamento em chapa de ago estampado e com detalhes em furos com diferentes
diametros e disposigdo aleatéria. P& inferior em tubo 1 % com terminagdes em ponteiras plasticas, sendo a
anterior com 170 mm de comprimento e posterior com 88 mm de comprimento, fixados ao tubo por meio de
rebite 4.8x16 mm. Partes metélicas com tratamento anticorrosivo e antiferruginoso por imerséo, com pintura
eletroestética em epoxi na cor cinza. Fixagao do paine! frontal através de sistema de montagem tipo minifix e
rebite com rosca nas partes metélicas, e painel frontal em madeira aglomerada, com espessura de 18 mm e
revestido com laminado melaminico de baixa presséo em ambas as faces na cor cinza, encabegada na parte
inferior com fita de borda 2 mm. Passagem de fiagZo de segao redonda em 2 pontos da mesa. Fixagdo do
tampo a estrutura metalica por meio de parafusos auto atarraxantes com cabega panela, e entre o tampo e a
saia com dispositivo de montagem do tipo trapézio. Dimensées: 120 x 60 x 73 cm

Unid

350

MESA SEXTAVADA - Mesa com tampo confeccionado em MDF/MDP de 18 mm, com reforgo nas
extremidades, revestidos em PVC/PET em cores pastel com 1,20 m de diametro; com 60 cm por lugar. O
tampo deve possuir quinas e arrestas arredondadas para que haja plena conformagdo do laminado pléstico
tipo PVC/PET em todo o seu perimetro com raio de 12,7 mm. A face inferior do tampo deve ser em laminado
plastico de baixa pressao. Estrutura em tubo de ago industrial, segdo redonda 20,7 mm de diametro e parede
1,5 mm. Cadeira em conformidade com o padrdo de altura de criangas com altura entre 1,18m e 1,40m.
Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetados. Assento e
encosto estruturado com diversas aletas estruturais de transigéo e fixagao dos rebites. Dimensdes, design e
acabamento conforme projeto. Nos moldes do assento e do encosto deve ser gravado o simbolo internacional
de reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero, datador de lotes indicando més e ano de
fabricagdo, a identificagéo do modelo (conforme indicado no projeto), e o nome da empresa fabricante do
componente injetado. Obs. 1: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou nao de sua prépria logomarca. Estrutura em tubo de aco carbono laminado a frio,
com costura, didmetro de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). Fixago do assento e encosto injetados a estrutura
através de rebites de ‘repuxo’, didmetro de 4,8mm, comprimento 12 mm. Ponteiras, em polipropileno
copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor, fixadas 4 estrutura através de encaixe e pino
expansor. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem,
apresentando o numero identificador do polimero, a identificagio do modelo (conforme indicado no projeto), e
0 nome da empresa fabricante do componente injetado. Pintura dos elementos metalicos em tinta em po
hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na
cor CINZA. Dimensges: encosto 396x198 mm, assento 400x310 mm, altura do assento a0 chao 350 mm. Sua
fixagao dé-se por intermédio de quatro cavidades reforgadas, que acomodam parafusos através da estrutura
metdlica, posicionados de forma a facilitar sua montagem e melhorar sua resisténcia. Encosto: projetada em
conformidade com as normas da fundagéo para desenvolvimento da educagao, conferindo apoio completo as
costas e dorso da criana, desenhando uma postura padrdo e saudavel. Estrutura metalica com tratamento
antiferruginoso e fosfatizado, pintura eletrostética epoxi po, curada a uma estufa a 220 graus, na cor cinza
texturizada.

Unid

400

MESA REFEITORIO - Mesa retangular monobloco, com bordas arredondas com raio minimo de 5 cm nos
cantos e 12,7 mm de raio em todo o perimetro do tampo, medindo 2.00 x 0.80 x 0.18 m, pés e travessas em
tubo retangular 50x30 mm parede 1,2 mm. Tampo da mesa confeccionado em MDF 18 mm, revestido em sua
face superior em laminado plastico PET/PVC pos-formavel de 0,6 mm colado a0 MDF por meio de cola PU
com recobrimento total da superficie e lateral do tampo da mesa. Banco retangular monobloco, com bordas
arredondadas, medindo 1.80 x 0.40, com estruturas retangulares em ago 50x30mm parede 1,2 mm. O tampo
confeccionado em MDF de 18 mm, revestido em sua face superior em laminado plastico PET/PVC pos-
formével de 0,6mm de espessura na cor azul com raio de 12,7 mm em todo o perimetro. Acabamento da face
inferior em laminado melaminico branco texturizado em baixa pressdo. A fixagdo do tampo do banco & por
meio de parafusos auto atarrachantes de 2 %" x 3/16” A estrutura em ago com pintura eletrostatica de tinta
epoxi em pd, na cor branca fosca, polimerizada em estufa. Ponteiras de acabamento em polipropileno na cor
branca, fixado & estrutura através de encaixe. RECOMENDAGOES: Todas as partes metélicas devem ser
unidas entre si por meio de solda MIG/MAG, acabamento liso e isento de escorias, configurando uma estrutura
unica, devendo receber tratamento antiferruginoso por fosfatizagao. Eliminar rebarbas, respingos de solda,
esmerilhar juntas e arredondar cantos agudos. As pegas plasticas n3o devem apresentar rebarbas, falhas de
injegéo, ou partes cortantes, devendo ser utilizados materiais puros e pigmentos atoxicos. A fita de bordo deve
ser aplicada exclusivamente pelo processo de colagem “Hot Melt”, devendo receber acabamento fresado apos
colagem, configurando arredondamento dos bordos. Todas as unidades devem obter o Selo Identificador de
Controle de Qualidade do fabricante e a garantia contra defeitos de fabricagdo de dois anos. Deverdo ser
rejeitados, lotes que apresentarem desconformidades ou defeitos de fabricagso.

Unid

100
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MODULO DE ARMAZENAMENTO ALTO - Modulo em ago, ABS e MDF, desmontavel em 14 partes sendo: 2
laterais, 2 fundos, 1 base, 1 cabeceira, 2 portas, 4 prateleiras divisorias e uma canaleta de estabilizagdo do
fundo do armério e fundo. Fechamento superior e inferior em ABS nas cores opcionais: azul, vermelho, verde e
cinza, com estrutura em parede de 4 mm (em qualquer corte transversal), possuindo 6 “castelos” para fixagdo
a estrutura retangular, (tubo 25 x 25 mm) utilizar para unido entre base de plastico e estrutura retangular,
parafusos especiais para plastico. O modulo possuir os 12 vértices que compde sua forma em raio de no
minimo 50 mm, sem encontros e arestas com quina viva. O modulo é montado com o uso de parafusos e
rebites. Os pés do modulo em plastico injetado na mesma cor da base e cabeceira, com formato semiesférico
e digmetro de 70 mm, altura de 36,5 mm, parede da sapata com 3,5 mm de espessura, com oito “costelas”
para estruturago, borda final em contato com o piso chanfrado com inclinagdo de 45° e altura de 4 mm, com
parafuso central de 5/16 que permita a sua regulagem. Fechadura do tipo tambor cilindrico tipo “Yale” com
chave dobrével. Copo do armario em chapa de ago SAE 1010/1020 de espessura, 0,75 mm. Laterais direita e
esquerda do armério, com cremalheiras estampadas diretamente na lateral, com regulagem minima de 100
mm entre os pontos, permitindo ao usudrio a colocagdo das prateleiras em vérias alturas. Base estruturada por
meio de tubo de ago carbono SAE 1020 25 x 25 quadrado na parede 1,5 mm, formando um retangulo com 890
x 380 mm, nas quatro extremidades internas do retangulo sao soldados pelo processo MIG/MAG quatro tubos
de ago carbono 1' polegada, de diametro na parede 1,5 mm, esses quatro tubos serdo soldados
perpendicularmente a estrutura retangular para formar os quatro pés do armério. Inserir em suas extremidades
buchas internas com porca insertada de 5/16 pol. de diametro que receberdo as sapatas abauladas. Duas
portas confeccionada em MDF de 18 mm, revestida nas duas faces em laminado melaminico de baixa pressdo
na cor branca, com bordas revestida em fila ABS de 2,5mm da mesma cor do tampo superior e inferior. As
dobradigas do modulo deverdo ser invisiveis pelo lado interno e em nimero de trés em cada porta, utilizar
dobradiga de fechamento automatico super alta, e puxadores em plastico embutidos na superficie da porta, da
mesma cor do tampo em ABS. O fundo do modulo com 02 fechamentos em MDF de 9 mm, revestido nas duas
faces em laminado melaminico na cor branca, fixadas por rebites. Todas as pegas em ago deverdo receber
tratamento por meio de banhos sucessivos para proteg&o por meio de fosfatizagéo, garantindo pelo menos 240
horas de exposigao pelo método descrito na NBR 8094:1983 — Material Metalico Revestido e Nao revestido
CorrosZo por exposicdo & Névoa Salina. A pintura das pegas em aco em tinta pd pelo processo eletrostatico,
curado a uma temperatura de pelo menos 180° C, com espessura média da camada de tinta com valor médio
de 40 pm e ensaiado segundo a NBR 10443:2008 - Tintas e vernizes — Determinagdo da espessura da
pelicula seca sobre superficies rugosas — Método de ensaio. Pintura eletrostatica epoxi pd, na cor branca
texturizada, curada em estufa com 230°C. Soldas devem possuir superficie lisa e homogénea, no devendo
apresentar pontos cortantes, superficies 4speras ou escorias. Deve ser eliminado respingos e irregularidades
de soldas, rebarbas e aredondados os cantos agudos. Bordas acessiveis aos usuarios devem ser
arredondadas. Embalagem: todas as pegas deverao ser embaladas e acondicionadas em filme pléstico do tipo
“pléstico bolha" e envoltos em conjunto por meio de papeldo ondulado. Cada médulo devera possuir em sua
embalagem um manual de montagem informando todo o contetido da embalagem, por meio de desenho de
conjunto, lista de pegas e elementos de fixagdo, como também, a descrigdo passo a passo de cada fase da

montagem. O modulo podera ser entregue desmontado. DIMENSOES: Alt. 180 cm, Larg. 95 cm, Prof. 43,5
cm.

Unid

130

CARTEIRA UNIVERSITARIA - Estrutura em tubo redondo 20,7 mm de diametro, soldado pelo processo
MIG/MAG, na cor CINZA TX, extremidades abertas do tubo com ponteiras em polipropileno na cor PRETA.
PORTA LIVRO: Em ago com diametro de 4 mm em nimero de 4 arames. Assento e encosto em polipropileno
copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetados, na cor cinza. Dimensdes, design e acabamento
conforme projeto. Nos moldes do assento e do encosto deve ser gravado o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o numero identificador do polimero, datador de lotes indicando més e ano de
fabricagéo, a identificagdo do modelo (conforme indicado no projeto), e o nome da empresa fabricante do
componente injetado. Obs. 1: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca. Estrutura em tubo de ago carbono laminado a frio,
com costura, diametro de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). Fixagao do assento e encosto injetados & estrutura
através de rebites de ‘repuxo’, didmetro de 4,8mm, comprimento 12 mm. Ponteiras e sapatas, em
polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor cinza, fixadas 2 estrutura através
de encaixe e pino expansor. PRANCHETA DIREITA: Confeccionado em MDF 18 mm de espessura, bordas
externas no perimetro superior arredondadas com raio de 12,5 mm com rebaixo cdncavo para porta lpis,
revestido com PET na cor PRETA TEXTURIZADA, acabamento inferior em selador para madeira. Fixado a
estrutura por meio de trés parafusos de 1/4 pol. e trés buchas tipo AMERICANA fixada no MDF. ERGONOMIA:
Assento e Encosto com raios totalmente ergondmicos assento com - 4° graus de inclinagéo para traz. Angulo
entre assento e encosto de 98°. PROJETO DA CADEIRA com base na NBR ABNT 14006 Moveis escolares —
Assentos e mesas. Dimensdes: Encosto 396x198 mm, assento 400x430 mm; Altura do assento ao chéo: 460
mm; Altura méxima da prancheta: 710 mm; Prancheta: 500 x 280 x 18 mm.

Unid

7.000

CONJUNTO PRE-ESCOLAR QUADRADO - 01 mesa e 04 cadeiras Mesa com tampo confeccionado em
MDF/MDP de 18 mm medindo 70x70 cm, revestidos em PVC/PET em cores pastel. O tampo deve possuir
quinas e arrestas arredondadas para que haja plena conformagao do laminado pléstico tipo PVC/PET em todo
0 seu perimetro com raio de quinas de 5 cm e raio de borda do perimetro de 12,7 mm. A face inferior do tampo
deve ser em laminado plastico de baixa pressdo. Cadeira em conformidade com o padrdo de altura de
criangas com altura entre 1,18m e 1,40m. Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento de
cargas minerais, injetados. Assento e encosto estruturado com diversas aletas estruturais de transigéo e
fixag&o dos rebites. Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. Nos moldes do assento e do encosto
deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero,
datador de lotes indicando més e ano de fabricago, a identificagdo do modelo (conforme indicado no projeto),
e 0 nome da empresa fabricante do componente injetado. Obs. 1: O nome do fabricante do componente deve
ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou no de sua propria logomarca. Estrutura em tubo
de ago carbono laminado a frio, com costura, diametro de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). Fixagdo do assento
e encosto injetados & estrutura através de rebites de “repuxo’, diametro de 4,8mm, comprimento 12 mm.
Ponteiras, em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor, fixadas & estrutura
através de encaixe e pino expansor. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o simbolo
internacional de reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero, a identificagdo do modelo
(conforme indicado no projeto), e o nome da empresa fabricante do componente injetado. Pintura dos
elementos metélicos em tinta em po hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa,
espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA. Dimenses: encosto 396x198 mm, assento 400x310 mm,
altura do assento ao chao 350 mm. Sua fixagdo da-se por intermédio de quatro cavidades reforgadas, que
acomodam parafusos através da estrutura metalica, posicionados de forma a facilitar sua montagem e
melhorar sua resisténcia. Encosto: projetada em conformidade com as normas, conferindo apoio completo as
costas e dorso da crianga, desenhando uma postura padréo e saudavel. Estrutura metalica com tratamento

antiferruginoso e fosfatizado, pintura eletrostatica epéxi p6, curada a uma estufa a 220 graus, na cor cinza
texturizada.

Unid

400
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CADEIRA FIXA - Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetados.
Assento e encosto estruturado com diversas aletas estruturais de transigéo e fixagdo dos rebites. Dimensdes,
design e acabamento conforme projeto. Nos moldes do assento e do encosto deve ser gravado o simbolo
internacional de reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero, datador de lotes indicando més
e ano de fabricagéo, a identificagéo do modelo (conforme indicado no projeto), e o nome da empresa
fabricante do componente injetado. Obs.1: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente
grafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua prépria logomarca. Estrutura em tubo de ago carbono
laminado a frio, com costura, didmetro de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). Fixagdo do assento e encosto
injetados & estrutura através de rebites de “repuxo”, diametro de 4,8mm, comprimento 12mm. Ponteiras e
sapatas, em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor AZUL (ver
referéncias), fixadas & estrutura através de encaixe e pino expansor. Nos moldes das ponteiras e sapatas
deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero, a
identificagdo do modelo (conforme indicado no projeto), e o nome da empresa fabricante do componente
injetado. Obs.2: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso,
acompanhado ou ndo de sua propria logomarca. Pintura dos elementos metélicos em tinta em po hibrida
Epoxi / Poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor
CINZA. Dimensdes: encosto 396x198 mm, assento 430x400 mm, altura do assento ao chdo 460 mm.

Unid

200

CADEIRA GIRATORIA - Cadeira giratria, assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento de
cargas minerais, injetados, na cor CINZA. Nos moldes do assento e do encosto deve ser gravado o simbolo
internacional de reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero, datador de lotes indicando més
e ano de fabricagdo, a identificagdo do modelo (conforme indicado no projeto), e o nome da empresa
fabricante do componente injetado. O encosto deve possuir em sua face posterior a0 usuario no minimo quatro
aletas de reforgo com no minimo 4 mm de espessura. O assento também deve possuir diversas aletas
estruturais nos dois sentidos do plano do assento, com espessura minima de 4 mm. Estrutura que interliga o
assento e o encosto em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, didmetro de 20,7mm, em chapa 14
(1,9mm). Fixag&o do assento e encosto injetados 4 estrutura através de rebites de “repuxo”, didmetro de 4,8
mm, comprimento 12 mm. Mecanismo: Com alavanca para regulagem para regulagem de altura da cadeira
através do acionamento do pistao pneumatico. Pistdes a gas para regulagem de altura em conformidade com
anorma DIN 4550, fixados ao tubo central através de porca rapida, com capa telescopica de acabamento na
coluna de 3 elementos, injetada em polipropileno. Base giratoria, com 5 hastes equidistantes, fabricadas em
tubo de ago SAE 1020 25x25x1,50mm sistema de fixagao dos rodizios conformado por dobras e reforgadas
com soldas para aumentar a resisténcia s cargas estaticas sobre o assento. Hastes revestidas por inteiro com
capas injetadas a polipropileno de alta resisténcia a abras3o e impactos. Rodizios de duplo giro, com eixo
central em ago SAE 1020 conformado a frio, e apoiado em pino de ago, fixados a base através de anel de
pressdo conformado em ago. Tubo central com mecanismo de regulagem de altura pneumético e bucha
telescopica de acabamento em polietileno. Sendo obrigatério conter na parte inferior do produto seu proprio
certificado de garantia emitido pelo fabricante, onde nele demostre o prazo minimo de 1 ano de garantia
Pintura dos elementos metalicos em tinta em po hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostética, brilhante, polimerizada
em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA. Dimensdes: assento - 400 mm de largura e 430
mm de profundidade, encosto — 396 mm de largura e 198 mm de altura.

Unid

250

MESA PARA CADEIRANTE - Mesa individual acessivel para pessoa em cadeira de rodas (PCR), com tampo
em MDP ou MDF, revestido na fase superior em laminado melaminico e na face inferior em chapa de
balanceamento, montado sobre estrutura tubular de ago. CONSTITUINTES - MESA Tampo em MDP ou MDF,
com espessura de 18 mm, revestido na face superior em laminado melaminico de alta pressao, 0,8mm de
espessura, acabamento texturizado, na cor CINZA (ver referéncias), cantos arredondados (conforme projeto).
Revestimento na face inferior em chapa de balanceamento (contra placa fendlica) de 0,6mm. Aplicagdo de
porcas garra com rosca métrica M6 e comprimento 10 mm (ver detalhamento no projeto). Dimensdes
acabadas 900mm (largura) x 600mm (profundidade) x 19,4mm (espessura), admitindo-se tolerancia de até
+2mm para largura e profundidade e +- 1mm para espessura. Topos encabegados com fi ta de bordo
termoplastica extrudada, confeccionada em PVC (cloreto de polivinila); PP (polipropileno) ou PE (polietileno),
com "primer" na face de colagem, acabamento de superficie texturizado, na cor AZUL (ver referéncias),
coladas com adesivo "Hot Melting". Resisténcia ao arrancamento minima de 70N (ver fabricagZo). Dimensdes
nominais de 22mm (largura) x 3mm (espessura), com tolerancia de +- 0,5mm para espessura. Centralizar
ponto de inicio e término de aplicaggo da fita de bordo no ponto central e do lado oposto a borda de contato
com o usuario. O ponto de encontro da fi ta de bordo nao deve apresentar espagos ou deslocamentos que
facilitem seu arrancamento. Estrutura composta de: - Montantes verticais e travessa longitudinal
confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, secgdo oblonga de 29mm x 58mm, em
chapa 16 (1,5mm); - Travessa superior confeccionada em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura,
curvado em formato de "C", com secgéo circular, diametro de 31,75mm (1 1/4"), em chapa 16 (1,5mm); - Pés
confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, secgao circular, diametro de 38mm (1
1/2'), em chapa 16 (1,5mm). FixagZo do tampo & estrutura através de: - 06 porcas garra rosca métrica M6
(diametro de 6mm); - 06 parafusos rosca métrica M6 (diametro de 6mm), comprimento 47mm (com tolerancia
de -+/- 2mm), cabega panela, fenda Phillips. Obs. 1: A definigdo dos processos de montagem e do torque de
aperto dos parafusos que fixam o tampo 4 estrutura deve considerar, que aps o aperto, ndo deve haver vazio
entre a superficie da porca garra e o laminado de alta presséo. E permitida a utilizagéo de mastique elastico ou
outro produto polimérico na regizo situada entre a superficie da porca garra e o laminado de alta presséo.
Fixagdo das sapatas (frontal e posterior) aos pés através de rebites de “repuxo’, diametro de 4,8mm,
comprimento 12mm. Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais,
injetadas na cor AZUL (ver referéncias), fixadas & estrutura através de encaixe. Dimensdes, design e
acabamento conforme projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o simbolo internacional
de reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero, datador de lotes indicando més e ano de
fabricagéo, a identificagéo do modelo (conforme indicado no projeto), e o nome da empresa fabricante do
componente injetado. Obs. 2: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou nZo de sua propria logomarca. Pintura dos elementos metalicos em tinta em po
hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros
na cor CINZA (ver referéncias). FABRICAGAO Para fabricagao é indispensavel seguir projeto executivo e
especificagdes técnicas. Na montagem da mesa devem ser utilizados componentes plasticos de um mesmo
fornecedor.  Obs.1: Consultar o Departamento de Mobili4rio da Geréncia de Especificagdes e Custos para
obter informagdes sobre fabricantes de componentes injetados e de fita de bordo que possuam produtos
homologados. Componentes ndo homologados podem ser submetidos a qualquer tempo, ao Departamento de
Mobiliario da Geréncia de Especificagdes e Custos para homologagso. Nas partes metélicas deve ser aplicado
tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia a corroso em camara de névoa salina de no minimo 300
horas. O grau de enferrugamento deve ser de FO e o grau de empolamento deve ser de dO/t0. Soldas devem
possuir superficie lisa e homogénea, ndo devendo apresentar pontos cortantes, superficies &speras ou
escorias. Todos os encontros de tubos devem receber solda em todo o perimetro da unido. Devem ser
eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas, esmiralhadas juntas soldadas e arredondados os
cantos agudos. A fita de bordo deve ser aplicada exclusivamente pelo processo de colagem “Hot Melting”,
devendo receber acabamento fresado apés a colagem, configurando arredondamento dos bordos (ver
detalhamento do projeto). Qualidade de colagem da fita de bordo deve apresentar resisténcia ao
arrancamento minima de 70N, quando ensaiada conforme Anexo A - Ensaio de colagem (resisténcia a tragdo),
constante na ABNT NBR 16332: 2014 — Méveis de madeira - Fita de borda e suas aplicagGes - Requisitos e
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métodos de ensaio. Pegas injetadas ndo devem apresentar rebarbas, falhas de injegao ou partes cortantes
(tolerancias dimensionais especificadas em projeto). Aplicaggo de texturas e acabamentos em componentes
injetados conforme detalhamento constante nos projetos. Estas deverao apresentar profundidade méaxima de
45 micrometros. Obs.2: Retirar amostra do padréo de texturas no Departamento de Mobilirio da Geréncia de
Especificagdes e Custos. Obs.3: A arte correspondente as informagdes que dever&o ser gravadas nos moldes
devera ser apresentada para aprovagdo prévia pela equipe técnica. REFERENCIAS MDP ou MDF com
espessura de 18mm - "DUTAREX" ou equivalente. Laminado de alta pressao - acabamento texturizado — para
revestimento da face superior do tampo - "FORMICA" ou "PERTECH" ou equivalente - cor CINZA - referéncia
PANTONE (*) 428 C. Chapa de balanceamento (contra placa fenélica) com espessura de 0,6mm - "FORMICA"
ou "PERTECH" ou equivalente. Fita de bordo com espessura de 3 mm "REHAU" ou equivalente - cor AZUL -
referéncia PANTONE (*) 287 C. Componentes injetados: - Ponteiras e sapatas - cor AZUL - referéncia
PANTONE (*) 287 C. Pintura das estruturas - cor CINZA - referéncia RAL (**) 7040. (*) PANTONE COLOR
FORMULA GUIDE COATED (**) RAL - RATIONELLE ARBEITSGRUNDLAGEN FUR DIE PRAKTIKER DES
LACK IDENTIFICACAO DO FORNECEDOR Etiqueta autoadesiva vinilica ou de aluminio com informagdes
impressas de forma permanente, do tamanho minimo de 80mm x 40mm, a ser fixada na parte inferior do
tampo e do assento, contendo: - Nome do fornecedor; - Nome do fabricante; - Logomarca do fabricante; -
Enderego / telefone do fornecedor; - Data de fabricagéo (més/ano); - N° do contrato; - Garantia até I 1_(24
meses apbs a data da nota fiscal de entrega); - Codigo do mével; - Incluir também a seguinte frase
acompanhada do simbolo internacional de acesso: Este movel é acessivel é. Obs.: A amostra deve ser
apresentada com as efiquetas a serem utilizadas, fixadas nos locnis definidos. Enviar etiquetas em duplicata
para andlise da matéria-prima. MANUAL DE USO E CONSERVAGAQ Impress3o colorida (4 x 4 cores), em
formato 210 x 297mm (A4), 01 pagina frente e verso, em papel reciclado de gramatura minima 75g/m2 em um
dos seguintes processos: laser color / eletrostatica em cores (xerox) / off set quadricromia. Fornecer o manual
em envelope do mesmo papel, fixado com fita adesiva do lado externo da embalagem, na parte superior do
tampo da mesa. O envelope deve conter na parte externa os seguintes dizeres: “CONTEM MANUAL DE USO
E CONSERVAGAQ". Fornecer um manual fixado a parte superior do tampo de cada mesa. Obs.1: O arquivo
digital do manual (arte final) devera ser solicitado ao Departamento de Mobiliario da Geréncia de
Especificagbes e Custos. Obs.2: A amostra deve ser apresentada acompanhada da amostra do manual
impresso e envelopado no padréo estabelecido. GARANTIA Dois anos contra defeitos de fabricagdo. Obs.: A
data para célculo da garantia deve ter como base o (ltimo dia da entrega do lote correspondente & ordem de
fornecimento. EMBALAGEM Recobrir cada tampo com papelzo ondulado, manta de polietileno expandido ou
plastico bolha, de gramatura adequada s caracteristicas do produto, dobrando a parte excedente e fixando
com cordes de sisal, réfia ou fitilho de polipropileno. Proteger os pés com papel crepe sem goma, plastico
bolha ou com elementos de polietileno expandido. Embalar as mesas individualmente. N3o sera admitida a
embalagem de partes do produto antes da montagem, quando esta acarretar dificuldade de sua remogdo. Nao
sera admitida a embalagem de partes dos produtos com materiais de dificil remogao, tais como filmes finos
para embalar alimentos. Rotulagem da embalagem - devem constar do lado externo da embalagem, rétulos
de fcil leitura com identificagdo do fabricante e do fornecedor, cddigo do produto e orientagdes sobre
manuseio, transporte e estocagem. Nao deverao ser utilizadas fitas adesivas em contato direto com o produto.
Obs.1: A amostra deve ser entregue embalada e rotulada como especificado, e acompanhada do “MANUAL
DE USO E CONSERVAGAQ". Obs.2: Outros tipos de embalagem que apresentem solugdes com menor
impacto ambiental poderdo ser aprovados pela equipe técnica mediante consulta prévia. TRANSPORTE
Manipular cuidadosamente. Utilizar cordas para prender a carga.  Proteger contra intempéries.
RECEBIMENTO Asseguradas as condigées de montagem dos méveis, sem prejuizo da funcionalidade destes
ou de seus componentes, serdo admitidas tolerancias conforme estabelecido a sequir: - Tolerancias
dimensionais indicadas nos projetos efou nas especificagoes; - Mais ou menos (+-) 3mm para partes
estruturais, quando as tolerancias nao estiverem indicadas nos projetos ou nas especificagdes; - Mais ou
menos (+/-)1mm para furagdes e raios, e 1° para angulos, quando as tolerancias nio estiverem indicadas nos
projetos ou nas especificagdes; - Mais ou menos (+-) 1,5mm para componentes injetados, quando as
tolerancias ndo estiverem indicadas no projeto ou nas especificagdes. Obs.: Nos componentes plasticos, as
variagdes decorrentes das contragdes dos materiais devem ser dimensionadas de modo a atender as
tolerancias especificadas no item acima. « Sem prejuizo das tolerancias citadas acima, serdo admitidas
toleréncias normativas de fabricago para os seguintes materiais: laminado fenol melaminico e chapas de
MDP e MDF. « Espessuras de chapa de ago e bitolas construtivas de tubos devem seguir tolerancias
normativas conforme Normas ABNT.
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CAMA INFANTIL - Cama confeccionada em MDF (com microban*) de 18 milimetros, revestida uma face em
laminado melaminico de baixa pressdo na cor branca, todas as pegas recebem revestimento na outra face em
PVCIPET (tons pastel azul, verde, amarelo, rosa) com espessura minima de 0,5 mm e raio de usinagem de no
minimo 12,7 mm em todo o perimetro em contato com o usuario. A cama deve possibilitar o empilhamento
quando ndo estiver em uso. Os pés em contato com o chao deve possuir sapatas regulaveis em pléstico
injetado também com cores variadas. O estrado deve ser em uma pega tnica de MDF de 9 mm revestido em
ambas as faces em laminado melaminico de baixa presso na cor branca, com furagéo oblonga intercaladas e
equidistantes para a transpiragéo do colch3o. A cama néo deve possuir saliéncias cortantes que possam ferir o
usuario. Acompanha colchZo. DIMENSOES: 1040 mm compr. X 640 mm larg. X 300 mm de altura.

Unid
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ARMARIO ALTO EM MDF - Corpo do armario em madeira MDF BP e particulas de granulométrica fina, com
espessura de 18 mm, densidade media de 600 kg/m3, e revestido com laminado melaminico de baixa pressao
nas faces interna na cor branca, face externa com acabamento arredondado sem quinas ou arestas revestido
com lamina de PVC com 2 mm de espessura, fixagdo das pegas constituintes do armério através de sistema
minifix injetado em zamac. Corpo do armério em madeira MDF com resina fendlica BP e particulas de
granulométrica fina de 18 mm de espessura, densidade media de 600 kg/m3, revestido com laminado
melaminico de baixa pressdo na face interna, resistente a abraséo, na cor branco, face externa com cantos
arredondados e revestido com lamina de PVC com espessura de 2 mm colado com cola hotmelt. Portas com
cantos arredondados e revestidas em resina fendlica BP e painel central (diviséria) em madeira aglomerada
com resina fendlica e particulas de granulométrica fina de 18 mm de espessura, densidade media de 600
kg/m3, revestido com laminado melaminico de baixa pressao em ambas as faces, resistente a abraséo, na cor
branco, encabegado com fita de borda pvc 2 mm de espessura com alta resisténcia a impactos, na cor branca
e dobradigas em ago de alta resisténcia, regulagem horizontal livre e ajuste lateral integrado, com angulo de
abertura de 110°, com acabamento niquelado. Sistema de travamento das portas através de fechadura frontal
nas portas, uma em cada porta, e chave para fechadura frontal com alma interna em aco de alta resisténcia ao
torque, com capa pléstica externa de protegdo em polietileno injetado. Puxador injetado em zamac com pintura
metélica na cor prata. Suporte de prateleira com sistema de fixag&o através de cunhas (tipo base-bucha),
impossibilitando o escorregamento da mesma e também estruturando o corpo do armério. Prateleiras sendo 3
de cada lado confeccionadas em madeira aglomerada com resina fendlica e particulas de granulométrica fina
de 18 mm de espessura, densidade media de 600 kg/m3, revestido com laminado melaminico de baixa
pressdo em ambas as faces, resistente a abrasao, nas cor, branco, encabegado com fita de borda pvc 2 mm
de espessura. Fundo do armério inteirigo no mesmo material do corpo, montado através de encaixe nas
laterais do mével. Base do armério revestido em fita de borda com no minimo 1 mm de espessura, com quatro
perfis em “u” para receber as quatro sapatas regulaveis com didmetro de 32 mm e parafuso de 3/8 ou
M10.DIMENSOES: 1600 x 900 x 440 mm
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MODULO DE ARMAZENAMENTO ALTO C/ 6 PORTAS - Modulo em aco, ABS e MDF, desmontavel em 14
partes sendo: 2 laterais, 2 fundos, 1 base, 1 cabeceira, 6 portas e uma canaleta de estabilizago do fundo do
armario e fundo. Fechamento superior e inferior em ABS nas cores opcionais: azul, vermelho, verde e cinza,
com estrutura em parede de 4 mm (em qualquer corte transversal), possuindo 6 “castelos” para fixagao a
estrutura retangular, (tubo 25 x 25 mm) utilizar para unido entre base de plastico e estrutura retangular,
parafusos especiais para plastico. O modulo possuir os 12 vértices que compde sua forma em raio de no
minimo 50 mm, sem encontros e arestas com quina viva. O modulo & montado com o uso de parafusos e
rebites. Os pés do modulo em plastico injetado na mesma cor da base e cabeceira, com formato semiesférico
e diametro de 70 mm, altura de 36,5 mm, parede da sapata com 3,5 mm de espessura, com oito “costelas”
para estruturagao, borda final em contato com o piso chanfrado com inclinagao de 45° e altura de 4 mm, com
parafuso central de 5/16 que permita a sua regulagem. Corpo do armério em chapa de ago SAE 1010/1020 de
espessura, 0,75 mm. Laterais direita e esquerda do armario, com cremalheiras estampadas diretamente na
lateral, Base estruturada por meio de tubo de ago carbono SAE 1020 25 x 25 quadrado na parede 1,5 mm,
formando um retangulo com 890 x 390 mm, nas quatro extremidades internas do retangulo sdo soldados pelo
processo MIG/MAG quatro tubos de ago carbono 1' polegada, de diametro na parede 1,5 mm, esses quatro
tubos serdo soldados perpendicularmente a estrutura retangular para formar os quatro pés do armério. Inserir
em suas extremidades buchas internas com porca insertada de 5/16 pol. de diametro que receberdo as
sapatas abauladas. Seis portas, com 06 fechaduras do tipo tambor cilindrico tipo “Yale” com chave dobravel,
portas confeccionada em MDF de 18 mm, revestida nas duas faces em laminado melaminico de baixa presso
na cor branca, com bordas revestida em fitas ABS de 2,5 mm da mesma cor do tampo superior e inferior. As
dobradigas do modulo deveréo ser invisiveis pelo lado interno e em nimero de 02(duas) em cada porta, utilizar
dobradiga de fechamento automético super alta, puxador em pléstico embutidos na superficie de cada porta,
da mesma cor do tampo em ABS. O fundo do modulo com 02 fechamento em MDF de 9 mm, revestido nas
duas faces em laminado melaminico na cor branca, fixadas por rebites. Todas as pegas em ago deverdo
receber tratamento por meio de banhos sucessivos para protegdo por meio de fosfatizagéo, garantindo pelo
menos 240 horas de exposigao pelo método descrito na NBR 8094:1983 — Material Metalico Revestido e Nao
revestido Corros&o por exposigdo & Névoa Salina. A pintura das pegas em ago em tinta po pelo processo
eletrostatico, curado a uma temperatura de pelo menos 180° C, com espessura média da camada de tinta com
valor médio de 40 pm e ensaiado segundo a NBR 10443:2008 - Tintas e vernizes — Determinagéo da
espessura da pelicula seca sobre superficies rugosas - Método de ensaio. Pintura eletrostatica epéxi po, na
cor branca texturizada, curada em estufa com 230°C. Soldas devem possuir superficie lisa e homogénea, ndo
devendo apresentar pontos cortantes, superficies speras ou escorias. Devem ser eliminados respingos e
iregularidades de solda, rebarbas e arredondados os cantos agudos. Bordas acessiveis aos usuarios devem
ser arredondadas. Embalagem: todas as pegas deverdo ser embaladas e acondicionadas em filme pléstico do
tipo “pléstico bolha” e envoltos em conjunto por meio de papel3o ondulado. Cada médulo devera possuir em
sua embalagem um manual de montagem informando todo o conteido da embalagem, por meio de desenho
de conjunto, lista de pegas e elementos de fixagdo, como também, a descrigao passo a passo de cada fase da
montagem. O modulo podera ser entregue desmontado. DIMENSOES: Alt. 180 cm, Larg. 95 cm, Prof. 43,5 cm
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ARQUIVO DE MADEIRA - Corpo do arquivo em MDF com resina fendlica e particulas de granulométrica fina,
com espessura de 18mm, densidade media de 600 kg/m3, e revestido com laminado melaminico de baixa
presséo nas faces interna na cor cinza, face externa com acabamento arredondado sem quinas ou arestas
revestido com fita de borda de PVC ou PET no mesmo padréo de acabamento do MDF, fixagao das pegas
constituintes do.armério através de sistema minifix injetado em zamac. Gavetas em MDF com resina fendlica
do tipo okasuper com particulas de granulométrica fina de 18mm de espessura revestido com fita de borda no
mesmo padréo do MDF com espessura de 2 mm, com bordas arredondadas que permitam a fixaggo do filme
envolvendo a face e as laterais da frente da gaveta formando um tnico acabamento. Fundo das gavetas
confeccionados em chapa dura de alta densidade na mesma cor do mével. Corredicas das gavetas fabricadas
em ago sae 1020 com tratamento anticorrosivo fosfatizante e acabamento em cromo niquel, presas ao corpo
do gaveteiro através de parafuso fipo chipboard para madeira, com esferas deslizantes em aco altamente
resistente a esforgo sobre a gaveta e ao nimeros de ciclos de abertura e fechamento da mesma, com abertura
total da gaveta, com capacidade média de 45 kg por par. Travamento simultaneo das gavetas feito em haste
de ago resistente a tragéo com acionamento lateral através de fechadura com chave de alma interna em ago
de alta resisténcia ao torque, com capa pléstica externa de protego em polietileno injetado. Puxadores com
desenho curvo e linhas suaves sem arestas em chapa de ago dobrado com espessura de 1.5 mm, fixado com
parafuso de rosca para fixagdo em termoplésticos em ago de 4x25mm com cabega panela. Suportes para
pastas suspensas nas gavetas confeccionados em chapa de ago em formato de “I" fixado a gaveta através de
parafusos chipboard de 4,0 x 14mm cabega panela, pintado em epéxi pd na mesma cor do mével. Base com
terminagéo em fita de borda, com terminagdes em quatro perfis “u” com previséo de fixagdo de 4 sapatas
regulavel com rosca de 5/16 de di&metro em polietileno na cor cinza. DIMENSOES: 1400 x 600 x 520
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CONJUNTO ALUNO CJA-01 - Conjunto individual composto de 1 (uma) mesa e 1 (uma) cadeira, certificado
pelo INMETRO conforme Portaria 105, e em conformidade com a norma ABNT NBR 14006:2008 - Méveis
escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual. Mesa individual com tampo em MDP ou MDF,
revestido na face superior em laminado melaminico e na face inferior em chapa de balanceamento, montado
sobre estrutura tubular de ago. Cadeira individual empilhavel com assento e encosto em polipropileno injetado
ou em compensado anatémico moldado, montados sobre estrutura tubular de ago. CONSTITUINTES —
MESA Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 18 mm, revestido na face superior em laminado
melaminico de alta press&o, 0,8 mm de espessura, acabamento texturizado, na cor CINZA (ver referéncias),
cantos arredondados (conforme projeto). Revestimento na face inferior em chapa de balanceamento (contra
placa fendlica) de 0,6mm. Aplicagdo de porcas garra com rosca métrica M6 e comprimento 10 mm (ver
detalhamento no projeto). Dimensdes acabadas 600 mm (largura) x 450mm (profundidade) x 19,4 mm
{espessura), admitindo-se tolerancia de até + 2mm para largura e profundidade e+- 1mm para espessura.
Topos encabegados com fita de bordo termoplastica extrudada, confeccionada em PVC (cloreto de polivinila);
PP (polipropileno) ou PE (polietileno), com "primer" na face de colagem, acabamento de superficie texturizado,
na cor LARANJA (ver referéncias), colada com adesivo "HotMelting". Resisténcia ao arrancamento minima de
TON (verfabricagéo). DimensGes nominais de 22 mm (largura) x 3 mm (espessura), com tolerancia de +/-
0,5mm para espessura. Centralizar ponto de inicio e término de aplicagéo da fita de bordo no ponto central e
do lado oposto & borda de contato com o usuério. O ponto de encontro da fita de bordo nio deve apresentar
espagos ou deslocamentos que facilitem seu arrancamento. Estrutura composta de: Montantes verticais e
travessa longitudinal confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, secgdo oblonga de
29mm x 58mm, em chapa 16 (1,5mm); - Travessa superior confeccionada em tubo de ago carbono laminado a
frio, com costura, curvado em formato de "C", com secgo circular, diametro de 31,75mm (1 1/4"), em chapa
16 (1,5mm); - Pés confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, secgéo circular,
diametro de 38mm (1 1/2"), em chapa 16 (1,5mm). Fixag&o do tampo a estrutura através de: - 06 porcas garra
rosca métrica M6 (diametro de 6mm); - 06 parafusos rosca métrica M6 (diametro de 6mm), comprimento
47mm (com tolerancia de +- 2mm), cabega panela, fenda Phillips. Obs. 1: A definigdo dos processos de
montagem e do torque de aperto dos parafusos que fixam o tampo & estrutura deve considerar, que apés o
aperto, ndo deve haver vazio entre a superficie da porca garra e o laminado de alta presso. E permitida a
utilizagéo de mastique elastico ou outro produto polimérico na regizo situada entre a superficie da porca garra
e 0 laminado de alta press&o. Fixagao das sapatas (frontal e posterior) aos pés através de rebites de “repuxo”,
diametro de 4,8 mm, comprimento 12 mm. Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de
cargas minerais, injetadas na cor LARANJA (ver referéncias), fixadas  estrutura através de encaixe.
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DimensGes, design e acabamento conforme projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o
simbolo internacional de reciclagem, apresentando o numero identificador do polimero, datador de lotes
indicando més e ano de fabricago, a identificagéo do modelo (conforme indicado no projeto), e 0 nome da
empresa fabricante do componente injetado. Obs. 2: O nome do fabricante do componente deve ser
obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou nao de sua propria logomarca. Pintura dos elementos
metdlicos em tinta em po hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura
minima de 40 micrometros na cor CINZA (ver referéncias). CONSTITUINTES — CADEIRA. Assento e encosto
em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetados, na cor LARANJA (ver referéncias).
Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. Nos moldes do assento e do encosto deve ser gravado o
simbolo internacional de reciclagem, apresentando o numero identificador do polimero, datador de lotes
indicando més e ano de fabricagao, a identificagao do modelo (conforme indicado no projeto), e o nome da
empresa fabricante do componente injetado. Obs. 1: O nome do fabricante do componente deve ser
obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou néo de sua propria logomarca. Estrutura em tubo de
ago carbono laminado a frio, com costura, didmetro de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). Fixag3o do assento e
encosto injetados & estrutura através de rebites de ‘repuxo”, diametro de 4,8mm, comprimento 12mm.
Ponteiras e sapatas, em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor
LARANJA (ver referéncias), fixadas 4 estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimensoes, design e
acabamento conforme projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas devem ser gravado o simbolo
internacional de reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero, a identificagdo do modelo
(conforme indicado no projeto), e 0 nome da empresa fabricante do componente injetado. Obs. 4: O nome do
fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua
propria logomarca. Pintura dos elementos metélicos em tinta em po hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA (ver referéncias). SELO
INVETRO DE IDENTIFICAGAO DA CONFORMIDADE O conjunto deve possuir Selo INMETRO de
Identificagdo da Conformidade contendo nimero do registro ativo do objeto (de acordo com o Anexo A da
Portaria INMETRO n° 105). Os Selos devem ser fixados na superficie inferior do assento da cadeira, e na
superficie inferior do tampo da mesa. Obs.: A amostra do conjunto deve possuir “SELO INMETRO DE
IDENTICACAO DA CONFORMIDADE". FABRICAGAO Para fabricagio & indispensavel seguir projeto
executivo e especificagdes técnicas. Na montagem do conjunto devem ser utilizados componentes plasticos
de um mesmo fornecedor. Obs.1: Consultar o Departamento de Mobiliario da Geréncia de Especificages e
Custos para obter informagGes sobre fabricantes de componentes injetados, de compensado moldado e de fita
de bordo que possuam produtos homologados. Componentes ndo homologados podem ser submetidos a
qualquer tempo, ao Departamento de Mobili4rio da Geréncia de Especificagdes e Custos para homologagao.
Nas partes metalicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia a corrosdo em
camara de névoa salina de no minimo 300 horas. Soldas devem possuir superficie lisa e homogénea, ndo
devendo apresentar pontos cortantes, superficies asperas ou escorias. Todos os encontros de tubos devem
receber solda em todo o perimetro da unigo. Devem ser eliminados respingos e irregularidades de solda,
rebarbas, esmiralhadas juntas soldadas e arredondados os cantos agudos. A fita de bordo deve ser aplicada
| exclusivamente pelo processo de colagem “Hot Melting”, devendo receber ‘acabamento fresado apds a
colagem, configurando arredondamento dos bordos (ver detalhamento do projeto). Qualidade de colagem da
fita de bordo deve apresentar resisténcia ao arrancamento minima de 70N, quando ensaiada conforme Anexo
A - Ensaio de colagem (resisténcia a tragdo), constante na ABNT NBR 16332: 2014 — Méveis de madeira - Fita
de borda e suas aplicagdes - Requisitos e métodos de ensaio. Pegas injetadas nao devem apresentar
rebarbas, falhas de injegao ou partes cortantes (tolerancias dimensionais especificadas em projeto). Aplicagao
de texturas e acabamentos em componentes injetados conforme detalhamento constante nos projetos. Estas
deveréo apresentar profundidade méaxima de 45 micrometros. REFERENCIAS MDP ou MDF com espessura
de 18mm - "DURATEX' ou equivalente. Laminado de alta pressdo - acabamento texturizado — para
revestimento da face superior do tampo - "FORMICA" ou "PERTECH" ou equivalente - cor CINZA - referéncia
PANTONE (*) 428 C. Laminado de alta press3o - acabamento texturizado — para revestimento da face frontal
e posterior do encosto e da face superior do assento -"FORMICA" ou "PERTECH" ou equivalente - cor
LARANJA - referéncia PANTONE (*) 151 C. Chapa de balanceamento (contra placa fendlica) com espessura
de 0,6mm - "FORMICA" ou "PERTECH" equivalente. Fita de bordo com espessura de 3mm "REHAU" ou
equivalente - cor LARANJA - referéncia PANTONE (*) 151 C.  Componentes injetados: - Assento, encosto,
ponteiras e sapatas - cor LARANJA - referéncia PANTONE (*) 151 C. Pintura dos elementos metalicos - cor
CINZA - referéncia RAL (**) 7040. Identificagéo do padréio dimensional na estrutura da mesa - cor LARANJA
(sobre fundo cinza) - referéncia PANTONE (*) 151 C. Identificagdo do padrdo dimensional no encosto da
cadeira - cor BRANCA (sobre fundo laranja). (*) PANTONE COLOR FORMULA GUIDE COATED (**) RAL -
RATIONELLE ARBEITSGRUNDLAGEN FUR DIE PRAKTIKER DES LACK IDENTIFICAGAO DO PADRAO
DIMENSIONAL O conjunto individual deve receber identificagio do padrdo dimensional impressa por
tampografia na estrutura da mesa, lateral direita, face externa, e na parte posterior do encosto da cadeira, em
polipropileno injetado, conforme projeto grafico e aplicago. Para impressdo em tampografia devem ser
utilizadas tintas compativeis com o substrato em que forem aplicadas (laminado de alta presso / polipropileno
injetado / pintura em p6 epéxi-poliéster) de modo que, apds curadas e secas, estas impressdes tenham
fixag&o permanente, nao sejam lavéveis, sejam resistentes a alcool e impossiveis de serem riscadas com as
unhas. Obs.1: O arquivo digital referente  arte da identificagéo devera ser solicitado a0 Departamento de
Mobiliario da Geréncia de Especificagdes e Custos. Obs.2: A amostra do conjunto deve ser apresentada com
a identificagdo do padrdo dimensional tampografada. IDENTIFICACAO DO FORNECEDOR Etiqueta
autoadesiva vinilica ou de aluminio com informagdes impressas de forma permanente, do tamanho minimo de
80mm x 40mm, a ser fixada na parte inferior do tampo e do assento, contendo: - Nome do fornecedor; - Nome
do fabricante; - Logomarca do fabricante; - Enderego / telefone do fornecedor; - Data de fabricaggo (més/ano);
- N° do contrato; - Garantia até _/_/_ (24 meses ap6s a data da nota fiscal de entrega); . Obs.: A amostra do
conjunto deve ser apresentada com as efiquetas a serem utilizadas, fixadas nos locais definidos. Enviar
etiquetas em duplicata para analise da matéria-prima. MANUAL DE USO E CONSERVAGAO Impressao
colorida (4 x 4 cores), em formato 210 x 297mm (A4), 01 pagina frente e verso, em papel reciclado de
gramatura minima 75g/m2 em um dos seguintes processos: laser color / eletrostatica em cores (xerox) / off set
quadricromia. Fornecer o manual em envelope do mesmo papel, fixado com fita adesiva do lado externo da
embalagem, na parte superior do tampo da mesa. O envelope deve conter na parte externa os seguintes
dizeres: “CONTEM MANUAL DE USO E CONSERVAGAQ". Fornecer um manual a cada volume de duas
mesas e duas cadeiras. Obs.1: O arquivo digital do manual (arte final) devera ser solicitado ao Departamento
de Mobiliério da Geréncia de Especificagoes e Custos. Obs.2: A amostra do conjunto deve ser apresentada
acompanhada da amostra do manual impresso e envelopado no padrao estabelecido. GARANTIA Dois anos
contra defeitos de fabricagdo. Obs.: A data para calculo da garantia deve ter como base o (ltimo dia da
entrega do lote correspondente & ordem de fornecimento. EMBALAGEM Mesa: - Recobrir cada tampo com
papel&o ondulado, manta de polietileno expandido ou pléstico bolha, de gramatura adequada s
caracteristicas do produto, dobrando a parte excedente e fixando com corddes de sisal, rafia ou fitilho de
polipropileno; Proteger os pés com papel crepe sem goma, plastico bolha ou com elementos de polietileno
expandido. Cadeira: Embalar cada cadeira individualmente, recobrindo assento e encosto com papeldo
ondulado, plastico bolha ou com elementos de polietileno expandido: Proteger os pés com fita tipo crepe sem
goma, plastico bolha ou com elementos de polietileno expandido. Acoplar e amarrar as mesas duas a duas e
empilhar e amarrar as cadeiras duas a duas. Fixar cada amarra com duas cadeiras a uma amarra com duas
mesas do mesmo padréo dimensional, de modo que se configure um dnico volume. NZo serd admitida a
embalagem de partes do produto antes da montagem, quando esta acarretar dificuldade de sua remogdo. Nao
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sera admitida a embalagem de partes dos produtos com materiais de dificil remogZo, tais como filmes finos
para embalar alimentos. Rotulagem da embalagem - devem constar do lado externo de cada volume, rétulos
de fécil leitura com identificagao do fabricante e do fornecedor, cédigo do produto e orientagées sobre
manuseio, transporte e estocagem. N&o deverdo ser utilizadas fitas adesivas em contato direto com o produto.
Obs.1: A amostra do conjunto deve ser entregue embalada e rotulada como especificado, e acompanhada do
“MANUAL DE USO E CONSERVAGAQ". Obs.2: Outros tipos de embalagem que apresentem solugGes com
menor impacto ambiental poderdo ser aprovados pela equipe técnica mediante consulta prévia.
TRANSPORTE Manipular cuidadosamente. Proteger contra intempéries. RECEBIMENTO Asseguradas as
condiges de montagem dos méveis, sem prejuizo da funcionalidade destes ou de seus componentes, seréo
admitidas tolerancias conforme estabelecido a seguir: - Tolerancias dimensionais indicadas nos projetos efou
nas especificagdes; - Mais ou menos (+/-) 3mm para partes estruturais, quando as tolerancias néo estiverem
indicadas nos projetos ou nas especificagdes; - Mais ou menos (+-)1mm para furagdes e raios, e 1° para
angulos, quando as tolerancias n&o estiverem indicadas nos projetos ou nas especificagdes; - Mais ou menos
(+5) 1,5mm para componentes injetados ou para compensados moldados, quando as tolerancias ndo
estiverem indicadas no projeto ou nas especificagdes. Obs.: Nos componentes plasticos, as variagoes
decorrentes das contragdes dos materiais devem ser dimensionadas de modo a atender as tolerancias
especificadas no item acima. Sem prejuizo das tolerancias citadas acima, serdo admitidas tolerancias
normativas de fabricagdo para os seguintes materiais: laminado fenol melaminico e chapas de MDP e MDF.
Espessuras de chapa de ago e bitolas construtivas de tubos devem seguir tolerancias normativas conforme
Normas ABNT. DOCUMENTAGAO TECNICA O fornecedor devera apresentar, acompanhado da amostra do
conjunto, Certificado de conformidade / Certificado(s) de Manutengo da Certificagéo, emitido pelo Organismo
de Certificagio de Produto - OCP, acreditado pelo CGCRE-INVETRO para NBR 14006:2008 - Moveis
escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual. Obs. 1: O(s) certificado(s) de manutengéo da
certificagdo deve(m) estar de acordo com os prazos estabelecidos nos Requisitos de Avaliagio da
Conformidade, com base na data inicial da obteng&o da 12 certificagdo do produto. LEGISLAGAO Portaria n°
105, de 06 de margo de 2012, que torna compulséria a certificagdo de moveis escolares — cadeiras e mesas
para conjunto aluno individual. NORMAS + NBR 14006:2008 - Moveis escolares - Cadeiras e mesas para
conjunto aluno individual. Obs.: As edigdes indicadas estavam em vigor no momento desta publicagao. Como
toda norma esta sujeita & revisao, recomenda-se verificar a existéncia de ediges mais recentes das normas
citadas. DIMENSOES: altura da mesa 464 mm. Altura do assento 260 mm.

CONJUNTO ALUNO CJA-03 - Conjunto do aluno composto de 1 (uma) mesa e 1 (uma) cadeira, certificado
pelo INMETRO conforme Portaria 105, e em conformidade com a norma ABNT NBR 14006:2008 - Moveis
escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual. Mesa individual com tampo em MDP ou MDF,
revestido na fase superior em laminado melaminico e na face inferior em chapa de balanceamento, montado
sobre estrutura tubular de ago, contendo porta-livros em plastico injetado. Cadeira individual empilhavel com
assento e encosto em polipropileno injetado ou em compensado anatémico moldado, montados sobre
estrutura tubular de ago. CONSTITUINTES — MESA Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 18mm,
revestido na face superior em laminado melaminico de alta pressdo, 0,8mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor CINZA (ver referéncias), cantos arredondados (conforme projeto). Revestimento na face
inferior em chapa de balanceamento (contra placa fendlica) de 0,6mm. Aplicagéo de porcas garra com rosca
métrica M6 e comprimento 10 mm (ver detalhamento no projeto). Dimensées acabadas 600mm (largura) x
450mm (profundidade) x 19,4mm (espessura), admitindo-se tolerancia de até + 2mm para largura e
profundidade e +- 1mm para espessura. Topos encabegados com fita de bordo termoplastica extrudada,
confeccionada em PVC (cloreto de polivinila); PP (polipropileno) ou PE (polietileno), com "primer” na face de
colagem, acabamento de superficie texturizado, na cor AMARELA (ver referéncias), colada com adesivo "Hot
Melting". Resisténcia ao arrancamento minima de 70N (ver fabricagdo). Dimensdes nominais de 22mm
(largura) x 3mm  (espessura), com tolerancia de +/- 0,5mm para espessura. Centralizar ponto de inicio e
término de aplicagéo da fita de bordo no ponto central e do lado oposto & borda de contato com o usuario. O
ponto de encontro da fita de bordo néo deve apresentar espagos ou deslocamentos que facilitem seu
arrancamento. Estrutura composta de: - Montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo
de ago carbono laminado a frio, com costura, secgéo oblonga de 29mm x 58mm, em chapa 16 (1,5mm); -
Travessa superior confeccionada em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, curvado em formato
de "C", com secgo circular, diametro de 31,75mm (1 1/4), em chapa 16 (1,5mm); - Pés confeccionados em
tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, secgo circular, diametro de 38mm (1 1/2"), em chapa 16
(1,5mm). Porta-livros em polipropileno copolimero isento de cargas minerais, composto preferencialmente de
50% de matéria- -prima reciclada ou recuperada, podendo chegar até 100%, injetado na cor CINZA (ver
referéncias). As caracteristicas funcionais, dimensionais, de resisténcia e de uniformidade de cor, devem ser
preservadas no produto produzido com matéria-prima reciclada, admitindo-se tolerancias na tonalidade a
critério da equipe técnica. Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. No molde do porta-livros deve
ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o numero identificador do polimero, datador
de lotes indicando més e ano de fabricagéo, a identificagio do modelo (conforme indicado no projeto), e o
nome da empresa fabricante do componente injetado. Obs. 1: O nome do fabricante do componente deve ser
obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca. Fixagdo do tampo &
estrutura através de: - 06 porcas garra rosca métrica M6 (diametro de 6mm); - 06 parafusos rosca métrica M6
(diémetro de 6mm), comprimento 47mm (com tolerancia de +- 2mm), cabega panela, fenda Phillips. Obs. 2:
A definigéo dos processos de montagem e do torque de aperto dos parafusos que fixam o tampo a estrutura
deve considerar, que apos o aperto, ndo deve haver vazio entre a superficie da porca garra e o laminado de
alta pressdo. E permitida a utilizagéo de mastique elastico ou outro produto polimérico na regido situada entre
a superficie da porca garra e o laminado de alta presszo. Fixag&o do porta-livios & travessa longitudinal
através de rebites de ‘repuxo”, diametro de 4,0mm, comprimento 10mm. Fixagdo das sapatas (frontal e
posterior) aos pés através de rebites de ‘repuxo”, diametro de 4,8mm, comprimento 12mm. Ponteiras e
sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor AMARELA (ver
referéncias), fixadas & estrutura através de encaixe. Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. Nos
moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o
nimero identificador do polimero, datador de lotes indicando més e ano de fabricagdo, a identificagdo do
modelo (conforme indicado no projeto), e o nome da empresa fabricante do componente injetado. Obs. 3: O
nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou néo de
sua propria logomarca. Pintura dos elementos metalicos em tinta em po hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA (ver referéncias).
CONSTITUINTES - CADEIRA: Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas
minerais, injetados, na cor AMARELA (ver referéncias). Dimensdes, design e acabamento conforme projeto.
Nos moldes do assento e do encosto deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o
nimero identificador do polimero, datador de lotes indicando més e ano de fabricagdo, a identificagdo do
modelo (conforme indicado no projeto), e o nome da empresa fabricante do componente injetado. Obs. 1: O
nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou néo de
sua propria logomarca. Estrutura em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, diametro de 20,7mm,
em chapa 14 (1,9mm). Fixagdo do assento e encosto injetados a estrutura através de rebites de “repuxo”,
diametro de 4,8mm, comprimento 12mm. Fixagao do assento em compensado moldado & estrutura através de
rebites de “repuxo”, diametro de 4,8mm, comprimento 19mm. Fixagéo do encosto em compensado moldado &
estrutura através de rebites de ‘repuxo”, didmetro de 4,8mm, comprimento 22mm. Ponteiras e sapatas, em
polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor AMARELA (ver referéncias),
fixadas & estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimensdes, design e acabamento conforme projeto.
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Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o
nimero identificador do polimero, a identificagio do modelo (conforme indicado no projeto), e o nome da
empresa fabricante do componente injetado. Obs. 4: O nome do fabricante do componente deve ser
obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou no de sua propria logomarca. Pintura dos elementos
metalicos em tinta em p6 hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura
minima 40 micrometros, na cor CINZA (ver referéncias). SELO INMETRO DE IDENTIFICAGAO DA
CONFORMIDADE O conjunto para aluno deve possuir Selo INMETRO de Identificagdo da Conformidade
contendo numero do registro ativo do objeto (de acordo com o Anexo A da Portaria INMETRO n° 105). Os
Selos devem ser fixados na superficie inferior do assento da cadeira, e na superficie inferior do porta-livros.
Obs.: A amostra do conjunto deve possuir “SELO INVETRO DE IDENTICAGAO DA CONFORMIDADE”.
FABRICAGAO Para fabricagio & indispensavel seguir projeto executivo e especificagdes técnicas. Na
montagem do conjunto devem ser utilizados componentes plasticos de um mesmo fornecedor. Obs.1:
Consultar o Departamento de Mobiliario da Geréncia de Especificagdes e Custos para obter informagdes sobre
fabricantes de componentes injetados, e de fita de bordo que possuam produtos homologados. Componentes
ndo homologados podem ser submetidos a qualquer tempo, ao Departamento de Mobiliario da Geréncia de
Especificagdes e Custos para homologagdo. Nas partes metélicas deve ser aplicado tratamento
antiferruginoso que assegure resisténcia a corrosdo em camara de névoa salina de no minimo 300 horas.
Soldas devem possuir superficie lisa e homogénea, ndo devendo apresentar pontos cortantes, superficies
asperas ou escérias. Todos os encontros de tubos devem receber solda em todo o perimetro da unigo.
Devem ser eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas, esmiralhadas juntas soldadas e
arredondados os cantos agudos. A fita de bordo deve ser aplicada exclusivamente pelo processo de colagem
‘Hot Melting’, devendo receber acabamento fresado apés a colagem, configurando arredondamento dos
bordos (ver detalhamento do projeto). Qualidade de colagem da fita de bordo deve apresentar resisténcia ao
arrancamento minima de 70N, quando ensaiada conforme Anexo A - Ensaio de colagem (resisténcia & trag&o),
constante na ABNT NBR 16332: 2014 — Méveis de madeira - Fita de borda e suas aplicagdes - Requisitos e
métodos de ensaio. Pegas injetadas ndo devem apresentar rebarbas, falhas de injegdo ou partes cortantes
(tolerancias dimensionais especificadas em projeto). Aplicagdo de texturas e acabamentos em componentes
injetados conforme detalhamento constante nos projetos. Estas deverao apresentar profundidade maxima de
45 micrometros. Obs.2: Retirar amostra do padrao de texturas no Departamento de Mobilirio da Geréncia de
Especificagbes e Custos. Obs.3: A arte correspondente s informagdes que deverdo ser gravadas nos moldes
devera ser apresentada para aprovago prévia pela equipe técnica. REFERENCIAS MDP ou MDF com
espessura de 18mm - "DUTAREX" ou equivalente. Laminado de alta pressao - acabamento texturizado — para
revestimento da face superior do tampo - "FORMICA" ou "PERTECH" ou equivalente - cor CINZA - referéncia
PANTONE (*) 428 C. Laminado de alta pressdo para revestimento da face frontal e posterior do encosto e da
face superior do assento -"FORMICA" ou "PERTECH" ou equivalente - cor AMARELA - referéncia PANTONE
() 1235 C. n Chapa de balanceamento (contra placa fendlica) com espessura de 0,6mm - "FORMICA" ou
"PERTECH" equivalente. Fita de bordo com espessura de 3mm "REHAU" ou equivalente - cor AMARELA -
referéncia PANTONE (*) 1235C. Componentes injetados: - Assento, encosto, ponteiras e sapatas - cor
AMARELA - referéncia PANTONE (*) 1235 C; - Porta-livros - cor CINZA - referéncia PANTONE (*) 425 C.
Pintura dos elementos metélicos - cor CINZA - referéncia RAL (**) 7040. -« Identificagdo do padrdo
dimensional na estrutura da mesa - cor AMARELA (sobre fundo cinza) - referéncia PANTONE (*)1235 C.
Identificagdo do padrdo dimensional no encosto da cadeira- cor BRANCA (sobre fundo amarelo). (*)
PANTONE COLOR FORMULA GUIDE COATED (**) RAL - RATIONELLE ARBEITSGRUNDLAGEN FUR DIE
PRAKTIKER DESLACK IDENTIFICAGAO DO PADRAO DIMENSIONAL O conjunto do aluno deve receber
identificagéo do padréo dimensional impressa por tampografia na estrutura da mesa, da cadeira, sendo este
em compensado moldado ou em polipropileno injetado, conforme projeto gréfico e aplicagdo. Para impressao
em tampografia devem ser utilizadas tintas compativeis com o substrato em que forem aplicadas (laminado de
alta press&o / polipropileno injetado / pintura em p6 epoxi-poliéster) de modo que, apés curadas e secas,
estas impressdes tenham fixagéo permanente, ndo sejam lavaveis, sejam resistentes a lcool e impossiveis de
serem riscadas com as unhas. Obs.1: O arquivo digital referente 2 arte da identificagdo devera ser solicitado
a0 Departamento de Mobiliario da Geréncia de Especificages e Custos. Obs.2: A amostra do conjunto deve
ser_apresentada com a identificagdo do padrdo dimensional tampografada. IDENTIFICAGAO DO
FORNECEDOR Etiqueta auto adesiva vinilica ou de aluminio com informagGes impressas de forma
permanente, do tamanho minimo de 80mm x 40mm, a ser fixada na parte inferior do tampo e do assento,
contendo: - Nome do fornecedor; - Nome do fabricante; - Logomarca do fabricante; - Enderego / telefone do
fornecedor; - Data de fabricag&o (més/ano); - N° do contrato; - Garantia até _I_I_ (24 meses apos a data da
nota fiscal de entrega); - Codigo do moével. Obs.: A amostra do conjunto deve ser apresentada com as
etiquetas a serem utilizadas, fixadas nos locais definidos. Enviar etiquetas em duplicata para anlise da
matéria-prima. MANUAL DE USO E CONSERVAGAO Impress3o colorida (4 x 4 cores), em formato 210 x
297mm (A4), 01 pagina frente e verso, em papel reciclado de gramatura minima 75g/m2 em um dos seguintes
processos: laser color / eletrostatica em cores (xerox) / off set quadricromia. Fornecer o manual em envelope
do mesmo papel, fixado com fita adesiva do lado externo da embalagem, na parte superior do tampo da mesa.
O envelope deve conter na parle externa os seguintes dizeres: “CONTEM MANUAL DE Uso E
CONSERVAGAQ". Fornecer um manual a cada volume de duas mesas e duas cadeiras. Obs.1: O arquivo
digital do manual (arte final) devera ser solicitado ao Departamento de Mobiliario da Geréncia de
Especificagdes e Custos. Obs.2: A amostra do conjunto deve ser apresentada acompanhada da amostra do
manual impresso e envelopado no padréo estabelecido. GARANTIA Dois anos contra defeitos de fabricagéo.
Obs.: A data para célculo da garantia deve ter como base o (ltimo dia da entrega do lote correspondente a
ordem de fomecimento. CONTROLE DE QUALIDADE Os lotes de fabricagéo poderdo ser avaliados em
qualquer tempo, durante a vigéncia do contrato pela area técnica ou seus prepostos. EMBALAGEM Mesa:
Recobrir cada tampo com papelo ondulado, manta de polietileno expandido ou plastico bolha, de gramatura
adequada &s caracteristicas do produto, dobrando a parte excedente e fixando com corddes de sisal, réfia ou
fitiho de polipropileno; goma, plastico bolha ou com elementos de polietileno expandido. Cadeira: Embalar
cada cadeira individualmente, recobrindo assento e encosto com papeldo ondulado, plastico bolha ou com
elementos de polietileno expandido; Proteger os pés com fita tipo crepe sem goma, plastico bolha ou com
elementos de polietileno expandido. Acoplar € amarrar as mesas duas a duas e empilhar e amarrar as
cadeiras duas a duas. Fixar cada amarra com duas cadeiras a uma amarra com duas mesas do mesmo
padréo dimensional, de modo que se configure um tnico volume. Ndo sera admitida a embalagem de partes
do produto antes da montagem, quando esta acarretar dificuldade de sua remogdo. N&o sera admitida a
embalagem de partes dos produtos com materiais de dificil remogao, tais como filmes finos para embalar
alimentos. Rotulagem da embalagem - devem constar do lado externo de cada volume, rétulos de facil leitura
com identificagéo do fabricante e do fornecedor, cédigo do produto e orientages sobre manuseio, transporte e
estocagem. N&o deverdo ser utilizadas fitas adesivas em contato direto com o produto. Obs.1: A amostra do
conjunto deve ser entregue embalada e rotulada como especificado, e acompanhada do “MANUAL DE USO E
CONSERVAGAQ".  Obs.2: Outros tipos de embalagem que apresentem solugdes com menor impacto
ambiental poderéo ser aprovados pela equipe técnica mediante consulta prévia. TRANSPORTE Manipular
cuidadosamente.  Utilizar cordas para prender a carga. Proteger contra intempéries. RECEBIMENTO
Asseguradas as condigoes de montagem dos méveis, sem prejuizo da funcionalidade destes ou de seus
componentes, serdo admitidas tolerancias conforme estabelecido a seguir: - Tolerancias dimensionais
indicadas nos projetos efou nas especificagdes; - Mais ou menos (+/-) 3mm para partes estruturais, quando as
toleréncias nao estiverem indicadas nos projetos ou nas especificagdes; - Mais ou menos (+-)Imm para
furagBes e raios, e 1° para angulos, quando as tolerancias ndo estiverem indicadas nos projetos ou nas
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especificagdes; - Mais ou menos (+/-) 1,5mm para componentes injetados ou para compensados moldados,
quando as tolerancias ndo estiverem indicadas no projeto ou nas especificagdes. Obs.: Nos componentes
plasticos, as variagoes decorrentes das contragdes dos materiais devem ser dimensionadas de modo a
atender as tolerancias especificadas no item acima. Sem prejuizo das tolerancias citadas acima, serdo
admitidas tolerancias normativas de fabricagdo para os seguintes materiais: laminado fenol melaminico e
chapas de MDP e MDF. Espessuras de chapa de ago e bitolas construtivas de tubos devem seguir tolerancias
normativas conforme Normas ABNT. DOCUMENTAGAO TECNICA O fornecedor devera apresentar,
acompanhado da amostra do conjunto, Certificado de conformidade / Certificado(s) de Manutengso da
Certificagdo, emitido pelo Organismo de Certificagio de Produto - OCP, acreditado pelo CGCRE-INMETRO
para NBR 14006:2008 - Moveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual. Obs. 1: O(s)
certificado(s) de manutengéo da certificagdo deve(m) estar de acordo com os prazos estabelecidos nos
Requisitos de Avaliaggo da Conformidade, com base na data inicial da obtengéo da 1* certificagéo do produto.
LEGISLAGCAO Portaria n° 105, de 06 de margo de 2012, que torna compulséria a certificagdo de méveis
escolares — cadeiras e mesas para conjunto aluno individual. NORMAS NBR 14006:2008 - Méveis escolares -
Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual. - Fita de borda e suas aplicagdes - Requisitos e métodos de
ensaio. Obs.: As edicdes indicadas estavam em vigor no momento desta publicagdo. Como toda norma esta
sujeita & revisdo, recomenda-se verificar a existéncia de edigdes mais recentes das normas citadas.
DIMENSOES: altura da mesa 594 mm,

CONJUNTO ALUNO CJA-04 - Conjunto do aluno composto de 1 (uma) mesa e 1 (uma) cadeira, certificado
pelo INMETRO conforme Portaria 105, e em conformidade com a norma ABNT NBR 14006:2008 - Moveis
escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual. Mesa individual com tampo em MDP ou MDF,
revestido na fase superior em laminado melaminico e na face inferior em chapa de balanceamento, montado
sobre estrutura tubular de ago, contendo porta-livros em plastico injetado. Cadeira individual empilhavel com
assento e encosto em polipropileno injetado ou em compensado anatdmico moldado, montados sobre
estrutura tubular de ago. CONSTITUINTES — MESA Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 18 mm,
revestido na face superior em laminado melaminico de alta presso, 0,8mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor CINZA (ver referéncias), cantos arredondados (conforme projeto). Revestimento na face
inferior em chapa de balanceamento (contra placa fendlica) de 0,6mm. Aplicagéo de porcas garra com rosca
métrica M6 e comprimento 10 mm (ver detalhamento no projeto). Dimensdes acabadas 600mm (largura) x
450mm_ (profundidade) x 19,4m (espessura), admitindo-se tolerancia de até + 2mm para largura e
profundidade e +/- 1mm para espessura. Topos encabegados com fita de bordo termoplastica extrudada,
confeccionada em PVC (cloreto de polivinila); PP (polipropileno) ou PE (polietileno), com "primer" na face de
colagem, acabamento de superficie texturizado, na cor VERMELHA (ver referéncias), colada com adesivo "Hot
Melting". Resisténcia ao arrancamento minima de 70N (ver fabricagdo). Dimensées nominais de 22mm
(largura) x 3mm  (espessura), com tolerancia de +/- 0,5mm para espessura. Centralizar ponto de inicio e
término de aplicagéo da fita de bordo no ponto central e do lado oposto & borda de contato com o usuario. O
ponto de encontro da fita de bordo ndo deve apresentar espagos ou deslocamentos que facilitem seu
arrancamento. Estrutura composta de: Montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo de
ago carbono laminado a frio, com costura, secgéo oblonga de 29mm x 58mm, em chapa 16 (1,5mm); -
Travessa superior confeccionada em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, curvado em formato
de "C", com secgo circular, diametro de 31,75mm (1 1/4"), em chapa 16 (1,5mm); - Pés confeccionados em
tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, secgo circular, diametro de 38mm (1 1/2"), em chapa 16
(1,5mm). Porta-livros em polipropileno copolimero isento de cargas minerais, composto preferencialmente de
50% de matéria- -prima reciclada ou recuperada, podendo chegar até 100%, injetado na cor CINZA (ver
referéncias). As caracteristicas funcionais, dimensionais, de resisténcia e de uniformidade de cor, devem ser
preservadas no produto produzido com matéria-prima reciclada, admitindo-se tolerancias na tonalidade a
critério da equipe técnica. Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. No molde do porta-livros deve
ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero, datador
de lotes indicando més e ano de fabricago, a identificagéo do modelo (conforme indicado no projeto), e o
nome da empresa fabricante do componente injetado. Obs. 1: O nome do fabricante do componente deve ser
obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou néo de sua propria logomarca. Fixagao do tampo &
estrutura através de: - 06 porcas garra rosca métrica M6 (diametro de 6mm); - 06 parafusos rosca métrica M6
(diametro de 6mm), comprimento 47mm (com tolerancia de +/- 2mm), cabega panela, fenda Phillips. Obs. 2:
A definigéo dos processos de montagem e do torque de aperto dos parafusos que fixam o tampo 4 estrutura
deve considerar, que apos o aperto, ndo deve haver vazio entre a superficie da porca garra e o laminado de
alta press&o. E permitida a utilizagéo de mastique elastico ou outro produto polimérico na regigo situada entre
a superficie da porca garra e o laminado de alta pressdo. Fixagdo do porta-livros a travessa longitudinal
através de rebites de ‘repuxo’, diametro de 4,0mm, comprimento 10mm. Fixagdo das sapatas (frontal e
posterior) aos pés através de rebites de ‘repuxo’, didmetro de 4,8mm, comprimento 12mm. Ponteiras e
sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor VERMELHA (ver
referéncias), fixadas  estrutura através de encaixe. Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. Nos
moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o
nimero identificador do polimero, datador de lotes indicando més e ano de fabricagdo, a identificagdo do
modelo (conforme indicado no projeto), e o nome da empresa fabricante do componente injetado. Obs. 3: O
nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou néo de
sua propria logomarca. Pintura dos elementos metélicos em tinta em péd hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA (ver referéncias).
CONSTITUINTES - CADEIRA Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas
minerais, injetados, na cor VERMELHA (ver referéncias). Dimensdes, design e acabamento conforme projeto.
Nos moldes do assento e do encosto deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o
numero identificador do polimero, datador de lotes indicando més e ano de fabricagéo, a identificagdo do
modelo (conforme indicado no projeto), e o nome da empresa fabricante do componente injetado. Obs. 1: O
nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou nio de
sua propria logomarca. Ponteiras e sapatas, em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais,
injetadas na cor VERMELHA (ver referéncias), fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor.
Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o
simbolo internacional de reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero, a identificagdo do
modelo (conforme indicado no projeto), e o nome da empresa fabricante do componente injetado. Obs. 3: O
nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo de
sua propria logomarca. Pintura dos elementos metalicos em tinta em pé hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA (ver referéncias). SELO
INMETRO DE IDENTIFICAGAO DA CONFORMIDADE O conjunto para aluno deve possuir Selo INMETRO de
Identificagéo da Conformidade contendo nimero do registro ativo do objeto (de acordo com o Anexo A da
Portaria INMETRO n° 105). Os Selos devem ser fixados na superficie inferior do assento da cadeira, e na
superficie inferior do porta-livros. Obs.: A amostra do conjunto deve possuir “SELO INMETRO DE
IDENTICACAO DA CONFORMIDADE". FABRICAGAO Para fabricagdo é indispensavel seguir projeto
executivo e especificagdes técnicas. Na montagem do conjunto devem ser utilizados componentes plasticos
de um mesmo fornecedor. Em caso da opgao de montagem com assento e encosto em compensado moldado
estes devem ser provenientes de um mesmo fabricante. Obs.1: Consultar o Departamento de Mobiliario da
Geréncia de Especificagdes e Custos para obter informagdes sobre fabricantes de componentes injetados, de
compensado moldado e de fita de bordo que possuam produtos homologados.  Componentes ndo
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homologados podem ser submetidos a qualquer tempo, a0 Departamento de Mobilidrio da Geréncia de
Especificagdes e Custos para homologagdo. Nas partes metslicas deve ser aplicado tratamento
antiferruginoso que assegure resisténcia a corrosdo em camara de névoa salina de no minimo 300 horas.
Soldas devem possuir superficie lisa € homogénea, ndo devendo apresentar pontos cortantes, superficies
asperas ou escorias. Todos os encontros de tubos devem receber solda em todo o perimetro da unido.
Devem ser eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas, esmiralhadas juntas soldadas e
arredondados os cantos agudos. A fita de bordo deve ser aplicada exclusivamente pelo processo de colagem
‘Hot Melting’, devendo receber acabamento fresado apos a colagem, configurando arredondamento dos
bordos (ver detalhamento do projeto). Qualidade de colagem da fita de bordo deve apresentar resisténcia ao
arrancamento minima de 70N, quando ensaiada conforme Anexo A - Ensaio de colagem (resisténcia a tragao),
constante na ABNT NBR 16332: 2014 — Méveis de madeira - Fita de borda e suas aplicagdes - Requisitos e
métodos de ensaio. Pegas injetadas ndo devem apresentar rebarbas, falhas de injegdo ou partes cortantes
(tolerancias dimensionais especificadas em projeto). Aplicagao de texturas e acabamentos em componentes
injetados conforme detalhamento constante nos projetos. Estas devero apresentar profundidade maxima de
45 micrometros. Obs.2: Retirar amostra do padrao de texturas no Departamento de Mobiliario da Geréncia de
Especificagdes e Custos. Obs.3: A arte correspondente as informagdes que deverdo ser gravadas nos moldes
devera ser apresentada para aprovagéo prévia pela equipe técnica. REFERENCIAS MDP ou MDF com
espessura de 18mm - "DUTAREX" ou equivalente. Laminado de alta pressdo - acabamento texturizado — para
revestimento da face superior do tampo - "FORMICA" ou "PERTECH" ou equivalente - cor CINZA - referéncia
PANTONE (*) 428 C. Laminado de alta pressao para revestimento da face frontl e posterior do encosto e da
face superior do assento -"FORMICA" ou "PERTECH" ou equivalente - cor VERMELHA - referéncia PANTONE
(*) 193 C. Chapa de balanceamento (contra placa fendlica) com espessura de 0,6mm - "FORMICA" ou
"PERTECH" ou equivalente. Fita de bordo com espessura de 3mm "REHAU" ou equivalente - cor VERMELHA
- referéncia PANTONE (*) 186C Componentes injetados: - Assento, encosto, ponteiras e sapatas cor
VERMELHA - referéncia PANTONE (*) 186 C; - Porta-livros, cor CINZA - referéncia PANTONE (*) 425 C.
Pintura dos elementos metalicos - cor CINZA - referéncia RAL (**) 7040. Identificag&o do padrdo dimensional
na estrutura da mesa - cor VERMELHA (sobre fundo cinza) - referéncia PANTONE (*) 186 C. Identificagdo do
padréo dimensional no encosto da cadeira - cor BRANCA (sobre fundo vermelho). (*) PANTONE COLOR
FORMULA GUIDE COATED (**) RAL - RATIONELLE ARBEITSGRUNDLAGEN FUR DIE PRAKTIKER DES
LACK IDENTIFICAGAO DO PADRAO DIMENSIONAL O conjunto do aluno deve receber identificagao do
padrao dimensional impressa por tampografia na estrutura da mesa, lateral direita, face externa, e na parte
posterior do encosto da cadeira, sendo este em compensado moldado ou em polipropileno injetado, conforme
projeto gréfico e aplicagdo. Para impressdo em tampografia devem ser utilizadas tintas compativeis com o
substrato em que forem aplicadas (laminado de alta pressao / polipropileno injetado / pintura em pé epoxi-
poliester) de modo que, apos curadas e secas, estas impressdes tenham fixagdo permanente, ndo sejam
lavaveis, sejam resistentes a alcool e impossiveis de serem riscadas com as unhas. Obs.1: O arquivo digital
referente & arte da identificagdo devera ser solicitado ao Departamento de Mobiliario da Geréncia de
Especificagdes e Custos. Obs.2: A amostra do conjunto deve ser apresentada com a identificagao do padrio
dimensional tampografada. IDENTIFICAGAO DO FORNECEDOR Etiqueta auto adesiva vinilica ou de

aluminio com informagdes impressas de forma permanente, do tamanho minimo de 80mm x 40mm, a ser

fixada na parte inferior do tampo e do assento, contendo: - Nome do fornecedor; - Nome do fabricante; -
Logomarca do fabricante; - Enderego / telefone do fornecedor; - Data de fabricagdo (més/ano); - N° do
contrato; - Garantia até _/_/_ (24 meses apés a data da nota fiscal de entrega); - Codigo do movel. Obs.; A
amostra do conjunto deve ser apresentada com as etiquetas a serem utilizadas, fixadas nos locais definidos.
Enviar efiquetas em duplicata para analise da matéria-prima. MANUAL DE USO E CONSERVAGCAO
Impresséo colorida (4 x 4 cores), em formato 210 x 297mm (Ad), 01 pégina frente e verso, em papel reciclado
de gramatura minima 75g/m2 em um dos seguintes processos: laser color / eletrostatica em cores (xerox) / off
set quadricromia. Fornecer o manual em envelope do mesmo papel, fixado com fita adesiva do lado externo
da embalagem, na parte superior do tampo da mesa. O envelope deve conter na parte externa os seguintes
dizeres: "“CONTEM MANUAL DE USO E CONSERVAGAQ". Fornecer um manual a cada volume de duas
mesas e duas cadeiras. Obs.1: O arquivo digital do manual (arte final) devera ser solicitado ao Departamento
de Mobilirio da Geréncia de Especificagdes e Custos. Obs.2: A amostra do conjunto deve ser apresentada
acompanhada da amostra do manual impresso e envelopado no padréo estabelecido. GARANTIA Dois anos
contra defeitos de fabricagdo. Obs.: A data para calculo da garantia deve ter como base o Gltimo dia da
entrega do lote correspondente & ordem de fornecimento. CONTROLE DE QUALIDADE Os lotes de
fabricagéo poderéo ser avaliados em qualquer tempo, durante a vigéncia do contrato pela area técnica ou seus
prepostos. EMBALAGEM Mesa: - Recobrir cada tampo com papeldo ondulado, manta de polietileno
expandido ou plastico bolha, de gramatura adequada as caracteristicas do produto, dobrando a parte
excedente e fixando com corddes de sisal, rafia ou fitilho de polipropileno; - Proteger os pés com papel crepe
sem goma, plastico bolha ou com elementos de polietileno expandido. Cadeira: - Embalar cada cadeira
individualmente, recobrindo assento e encosto com papeldo ondulado, pléstico bolha ou com elementos de
polietileno expandido; - Proteger os pés com fita tipo crepe sem goma, pléstico bolha ou com elementos de
polietileno expandido. Acoplar e amarrar as mesas duas a duas e empilhar e amarrar as cadeiras duas a
duas. Fixar cada amarra com duas cadeiras a uma amarra com duas mesas do mesmo padrdo dimensional,
de modo que se configure um Gnico volume. N3o ser4 admitida a embalagem de partes do produto antes da
montagem, quando esta acarretar dificuldade de sua remogao. Néo sera admitida a embalagem de partes dos
produtos com materiais de dificil remogao, tais como filmes finos para embalar alimentos. Rotulagem da
embalagem - devem constar do lado externo de cada volume, rétulos de fAcil leitura com identificagdo do
fabricante e do fornecedor, cédigo do produto e orientagdes sobre manuseio, transporte e estocagem. Nao
deveréo ser utilizadas fitas adesivas em contato direto com o produto. Obs.1: A amostra do conjunto deve ser
entregue embalada e rotulada como especificado, e acompanhada do “MANUAL DE USO E
CONSERVAGAQ".  Obs.2: Outros tipos de embalagem que apresentem solugdes com menor impacto
ambiental poderéo ser aprovados pela equipe técnica mediante consulta prévia. TRANSPORTE Manipular
cuidadosamente.  Utilizar cordas para prender a carga. Proteger contra intempéries. RECEBIMENTO
Asseguradas as condigoes de montagem dos méveis, sem prejuizo da funcionalidade destes ou de seus
componentes, serdo admitidas tolerancias conforme estabelecido a sequir. - Tolerancias dimensionais
indicadas nos projetos e/ ou nas especificagdes; - Mais ou menos (+-) 3mm para partes estruturais, quando
as tolerancias nao estiverem indicadas nos projetos ou nas especificagdes; - Mais ou menos (+/-) 1mm para
furagdes e raios, e 1° para angulos, quando as tolerancias ndo estiverem indicadas nos projetos ou nas
especificades; - Mais ou menos (+/) 1,5mm para componentes injetados ou para compensados moldados,
quando as tolerancias no estiverem indicadas no projeto ou nas especificagdes. Obs.: Nos componentes
plasticos, as variagdes decorrentes das contragdes dos materiais devem ser dimensionadas de modo a
atender as tolerancias especificadas no item acima. Sem prejuizo das tolerancias citadas acima, serdo
admitidas toleréncias normativas de fabricagdo para os seguintes materiais: laminado fenol melaminico e
chapas de MDP e MDF. Espessuras de chapa de ago e bilolas construtivas de tubos devem seguir tolerancias
normativas conforme Normas ABNT. DOCUMENTAGAO TECNICA O fomecedor devera apresentar,
acompanhado da amostra, Certificado de conformidade / Certificado(s) de Manutengéo da Certificago, emitido
pelo Organismo de Certificag&o de Produto - OCP, acreditado pelo CGCRE-INMETRO para NBR 14006:2008 -
Moveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual, Obs. 1: O(s) certificado(s) de
manutengdo da cerfificagio deve(m) estar de acordo com os prazos estabelecidos nos Requisitos de
Avaliagdo da Conformidade, com base na data inicial da obtengéo da 1* certificagéo do produto. LEGISLAGAO
Portaria n.” 105, de 06 de margo de 2012, que torna compulséria a certificagdo de méveis escolares - cadeiras
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e mesas para conjunto aluno individual. NORMAS NBR 14006:2008 - Méveis escolares - Cadeiras e mesas
para conjunto aluno individual. NBR 16332: 2014 - Méveis de madeira - Fita de borda e suas aplicagdes -
Requisitos e métodos de ensaio. Obs.: As edigdes indicadas estavam em vigor no momento desta publicagao.
Como toda norma esté sujeita & revisao, recomenda-se verificar a existéncia de edigdes mais recentes das
normas citadas. DIMENSOES: altura da mesa 644 mm. Altura do assento 380 mm-+

17

CONJUNTO ALUNO CJA-06 - DESCRICAO: Conjunto do aluno composto de 1 (uma) mesa e 1 (uma)
cadeira, certificado pelo INMETRO conforme Portaria 105, e em conformidade com a norma ABNT NBR
14006:2008 - Moveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual. Mesa individual com tampo
em MDP ou MDF, revestido na fase superior em laminado melaminico e na face inferior em chapa de
balanceamento, montado sobre estrutura tubular de ago, contendo porta-livros em plastico injetado. Cadeira
individual empilhavel com assento e encosto em polipropileno injetado, montados sobre estrutura tubular de
ago. CONSTITUINTES — MESA: Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 18 mm, revestido na face
superior em laminado melaminico de alta pressdo, 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor
CINZA , cantos arredondados (conforme projeto). Revestimento na face inferior em chapa de balanceamento
(contra placa fenélica) de 0,6mm. Aplicagéo de porcas garra com rosca métrica M6 e comprimento 10 mm (ver
detalhamento no projeto). Dimensdes acabadas 600 mm (largura) x 450 mm (profundidade) x 19,4mm
(espessura), admitindo-se tolerancia de até + 2mm para largura e profundidade e +- 1mm para espessura.
Topos encabegados com fita de bordo termoplastica extrudada, confeccionada em PVC (cloreto de polivinila);
PP (polipropileno) ou PE (polietileno), com "primer" na face de colagem, acabamento de superficie texturizado,
na cor AZUL (ver referénzias), coladas com adesivo "Hot Melting". Resisténcia a0 arrancamento minima de
70N (ver fabricag&o). Dimenses nominais de 22mm (largura) X 3mm (espessura), com tolerancia de +-
0,5mm para espessura. Centralizar ponto de inicio e término de aplicagao da fita de bordo no ponto central e
do lado oposto & borda de contato com o usuério. O ponto de encontro da fita de bordo ndo deve apresentar
espagos ou deslocamentos que facilitem seu arrancamento. Estrutura composta de: Montantes verticais e
travessa longitudinal confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, secgdo oblonga de
29mm x 58mm, em chapa 16 (1,5mm); Travessa superior confeccionada em tubo de ago carbono laminado a
frio, com costura, curvado em formato "C", com secgéo circular, diametro de 31,75mm (1 1/4"), em chapa 16
(1,5mm); - Pés confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, secgdo circular,
diametro de 38mm (1 1/2"), em chapa 16 (1,5mm). Porta-livros em polipropileno copolimero isento de cargas
minerais, composto preferencialmente de 50% de matéria-prima reciclada ou recuperada, podendo chegar até
100%, injetado na cor CINZA (ver referéncias). As caracteristicas funcionais, dimensionais, de resisténcia e de
uniformidade de cor, devem ser preservadas no produto produzido com matéria-prima reciclada, admitindo-se
tolerancias na tonalidade a critério da equipe técnica. Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. No
molde do porta-livios deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o nimero
identificador do polimero, datador de lotes indicando més e ano de fabricagdo, a identificagéo do modelo
(conforme indicado no projeto), e 0 nome da empresa fabricante do componente injetado. Obs. 1: O nome do
fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua
propria logomarca. Fixag&o do tampo & estrutura através de: - 06 porcas garra rosca métrica M6 (diametro de
6mm); - 06 parafusos rosca métrica M6 (diametro de 6mm), comprimento 47 mm.(com tolerancia de +/- 2
mm), cabega panela, fenda Phillips. Obs. 2: A definigao dos processos de montagem e do torque de aperto
dos parafusos que fixam o tampo & estrutura deve considerar, que aps o aperto, ndo deve haver vazio entre a
superficie da porca garra e o laminado de alta presséo. E permitida a utilizaggo de mastique elastico ou outro
produto polimérico na regido situada entre a superficie da porca garra e o laminado de alta pressdo. Fixagao
do porta-livros a travessa longitudinal através de rebites de “repuxo”, diametro de 4,0mm, comprimento 10mm.
Fixagdo das sapatas (frontal e posterior) aos pés através de rebites de ‘repuxo’, diametro de 4,8mm,
comprimento 12mm. Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais,
injetadas na cor AZUL (ver referéncias), fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensdes, design e
acabamento conforme projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o simbolo internacional
de reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero, datador de lotes indicando més e ano de
fabricagéo, a identificagéo do modelo (conforme indicado no projeto), e o nome da empresa fabricante do
componente injetado. Obs. 3: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca. Pintura dos elementos metalicos em tinta em pé
hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostética, brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros
na cor CINZA (ver referéncias). CONSTITUINTES - CADEIRA: Assento e encosto em polipropileno
copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetados, na cor AZUL (ver referéncias). Dimensdes, design e
acabamento conforme projeto. Nos moldes do assento e do encosto deve ser gravado o simbolo internacional
de reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero, datador de lotes indicando més e ano de
fabricagdo, a identificagdo do modelo (conforme indicado no projeto), e o nome da empresa fabricante do
componente injetado. Obs. 1: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou nZo de sua prépria logomarca. Estrutura em tubo de aco carbono laminado a frio,
com costura, diametro de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). Fixagdo do assento e encosto injetados a estrutura
através de rebites de ‘repuxo’, didmetro de 4,8mm, comprimento 12mm. Ponteiras e sapatas, em
polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor AZUL (ver referéncias), fixadas &
estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. Nos
moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o
nimero identificador do polimero, a identificagdo do modelo (conforme indicado no projeto), e o nome da
empresa fabricante do componente injetado. Obs. 4: O nome do fabricante do componente deve ser
obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou n3o de sua propria logomarca. Pintura dos elementos
metalicos em tinta em pé hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura
minima 40 micrometros, na cor CINZA (ver referéncias). SELO INMETRO DE IDENTIFICAGAO DA
CONFORMIDADE O conjunto para aluno deve possuir Selo INMETRO de Identificagdo da Conformidade
contendo numero do registro ativo do objeto (de acordo com o Anexo A da Portaria INMETRO n° 105). Os
Selos devem ser fixados na superficie inferior do assento da cadeira, e na superficie inferior do porta-livros.
Obs.: A amostra deve possuir “SELO INVETRO DE IDENTICAGAO DA CONFORMIDADE”. FABRICAGAO:
Para fabricagéo & indispensavel seguir projeto executivo e especificagdes técnicas. Devem ser utilizados
componentes plasticos de um mesmo fornecedor na montagem do conjunto. . Obs.1: Consultar o
Departamento de Mobilidrio da Geréncia de Especificagdes e Custos para obter informagGes sobre as
empresas de componentes injetados, de compensado moldado e de fita de bordo que tenham produtos
homologados. Componentes ndo homologados podem ser submetidos a qualquer tempo, ao Departamento de
Mobiliario da Geréncia de Especificagdes e Custos para homologagdo. Nas partes metalicas deve ser
aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia a corrosdo em camara de névoa salina de no
minimo 300 horas. Soldas devem possuir superficie lisa e homogénea, ndo devendo apresentar pontos
cortantes, superficies &speras ou escorias. Todos 0s encontros de tubos devem receber solda em todo o
perimetro da unido. Devem ser eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas, esmiralhadas
juntas soldadas e arredondados os cantos agudos. A fita de bordo deve ser aplicada exclusivamente pelo
processo de colagem “Hot Melting”, devendo receber acabamento fresado apos a colagem, configurando
arredondamento dos bordos (ver detalhamento do projeto). Qualidade de colagem da fita de bordo deve
apresentar resisténcia ao arrancamento minima de 70N, quando ensaiada conforme Anexo A - Ensaio de
colagem (resisténcia & trago), constante na ABNT NBR 16332: 2014 — Méveis de madeira - Fita de borda e
suas aplicagdes - Requisitos e métodos de ensaio. Pegas injetadas ndo devem apresentar rebarbas, falhas de
injegdo ou partes cortantes (tolerancias dimensionais especificadas em projeto). Aplicagdo de texturas e
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acabamentos em componentes injetados conforme detalhamento constante nos projetos. Estas deverdo
apresentar profundidade méxima de 45 micrometros. Obs.2: Retirar amostra do padrao de texturas no
Departamento de Mobiliario da Geréncia de Especificagoes e Custos. REFERENCIAS MDP ou MDF com
espessura de 18mm - "DUTAREX" ou equivalente. Laminado de alta pressdo - acabamento texturizado — para
revestimento da face superior do tampo - "FORMICA" ou "PERTECH" ou equivalente - cor CINZA - referéncia
PANTONE (*) 428 C. Laminado de alta pressao para revestimento da face frontal e posterior do encosto e da
face superior do assento -"FORMICA" ou "PERTECH" ou equivalente - cor AZUL - referéncia PANTONE *
654 C. Chapa de balanceamento (contra placa fendlica) com espessura de 0,6mm - "FORMICA" ou
PERTECH" ou equivalente. Fita de bordo com espessura de 3mm "REHAU" ou equivalente - cor AZUL -
referéncia PANTONE (*) 287 C. Componentes injetados: - Assento, encosto, ponteiras e sapatas, cor AZUL —
referéncia PANTONE (*) 287 C; - Porta-livros, cor CINZA - referéncia PANTONE (*) 425 C. Pintura dos
elementos metélicos, cor CINZA - referéncia RAL (**) 7040. Identificagéo do padréo dimensional na estrutura
da mesa - cor AZUL (sobre fundo cinza) - referéncia PANTONE (*) 287 C. Identificagdo do padr&o dimensional
no encosto da cadeira - cor BRANCA (sobre fundo azul). (*) PANTONE COLOR FORMULA GUIDE COATED
(**) RAL - RATIONELLE ARBEITSGRUNDLAGEN FUR DIE PRAKTIKER DES LACK IDENTIFICAGAO DO
PADRAO DIMENSIONAL O conjunto do aluno deve receber identificagdo do padréo dimensional impressa por
tampografia na estrutura da mesa, lateral direita, face externa, e na parte posterior do encosto da cadeira,
sendo este em compensado moldado ou em polipropileno injetado, conforme projeto grafico e aplicagdo. Para
impressdo em tampografia devem ser utilizadas tintas compativeis com o substrato em que forem aplicadas
(laminado de alta pressao / polipropileno injetado / pintura em pé epdxi-poliéster) de modo que, apés curadas e
secas, estas impressdes tenham fixagao permanente, ndo sejam lavaveis, sejam resistentes a &lcool e
impossiveis de serem riscadas com as unhas. Obs.: A amostra deve ser apresentada com a identificagdo do
padréo dimensional tampografada. IDENTIFICAGAO DO FORNECEDOR - Etiqueta auto adesiva vinilica ou de
aluminio com informagGes impressas de forma permanente, do tamanho minimo de 80mm x 40mm, a ser
fixada na parte inferior do tampo e do assento, COM GARANTIA de 24 meses apos a data da nota fiscal de
entrega). Obs.: A amostra deve ser apresentada com as efiquetas a serem utilizadas, fixadas nos locais
definidos. Enviar etiquetas em duplicata para andlise da matéria-prima. MANUAL DE USO E CONSERVAGAO
* Espessuras de chapa de ago e bitolas construtivas de tubos devem seguir tolerancias normativas conforme
Normas ABNT. DOCUMENTAGAO TECNICA + O fornecedor devera apresentar, acompanhado da amostra,
Certificado de conformidade / Certificado(s) de ManutengZo da Certificagéo, emitido pelo Organismo de
Certificagéo de Produto - OCP, acreditado pelo CGCRE-INMETRO para NBR 14006:2008 - Mveis escolares -

Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual. DIMENSOES: altura da mesa 760 mm. Altura do assento
460 mm.

18

CONJUNTO DO PROFESSOR - Conjunto do professor composto de 1 (uma) mesa e 1 (uma) cadeira. Mesa
individual com tampo em MDP ou MDF, revestido na face superior em laminado melaminico e na face inferior
em chapa de balanceamento, painel frontal em MDP ou MDF, revestido nas duas faces em laminado
melaminico BP, montado sobre estrutura tubular de ago. Cadeira individual empilhavel com assento e encosto
em polipropileno injetado ou em compensado anatémico moldado, montados sobre estrutura tubular de ago.
CONSTITUINTES - MESA: Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 18 mm, revestido na face superior
em laminado melaminico de alta presso, 0,8 mm de espessura, acabamento texturizado, na cor CINZA (ver
referéncias), cantos arredondados (conforme projeto). Revestimento na face inferior em chapa de
balanceamento (contra placa fendlica) de 0,6mm. Aplicagdo de porcas garra com rosca métrica M6 e
comprimento 10 mm (ver detalhamento no projeto). Dimensdes acabadas 1200 mm (largura) x 650 mm
(profundidade) x 19,4 mm (espessura), admitindo-se tolerancia de até + 2mm para largura e profundidade e +/-
1mm para espessura. Painel frontal em MDP ou MDF, com espessura de 18mm, revestido nas duas faces em
laminado melaminico de baixa pressao — BP, acabamento frost, na cor CINZA (ver referéncias). Dimensdes
acabadas de 1117 mm (largura) x 250mm (altura) x 18mm (espessura) admitindo-se tolerancias de + 2mm
para largura e altura e +/- 0,6mm para espessura. Topos encabegados com fita de bordo termoplastica
extrudada, confeccionada em PVC (cloreto de polivinila); PP (polipropileno) ou PE (polietileno), com "primer”
na face de colagem, acabamento de superficie texturizado, na cor CINZA (ver referéncias), colada com
adesivo "Hot Melting”. Resisténcia ao arrancamento minima de 70N (ver fabricago). Dimensées nominais de
22 mm (largura) x 3 mm (espessura), com tolerancia de +- 0,5 mm para espessura. Centralizar ponto de inicio
e término de aplicagéo da fita de bordo no ponto central e do lado oposto a borda de contato com o usuario. O
ponto de encontro da fita de bordo ndo deve apresentar espagos ou deslocamentos que facilitem seu
arrancamento. Estrutura composta de: Montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo de
ago carbono laminado a frio, com costura, secgdo semi-oblonga de 25mm x 60mm, em chapa 16 (1,5mm);
Travessa superior confeccionada em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, curvado em formato
de "C", com secgZo circular, diametro de 31,75mm (1 1/47), em chapa 16 - (1,5mm); Pés confeccionados em
tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, secgéo circular, didmetro de 38mm (1 1/2'), em chapa 16
(1,5mm). Fixag&o do tampo & estrutura através de; 06 porcas garra rosca métrica M6 (diametro de 6mm); 06
parafusos rosca métrica M6 (diametro de 6mm), comprimento 47mm (com tolerancia de +- 2 mm), cabega
panela, fenda Phillips. Fixagdo do painel a estrutura através de parafusos auto atarraxantes 3/16” x 5/8",
zincados. Obs. 1: A definigéo dos processos de montagem e do torque de aperto dos parafusos que fixam o
tampo a estrutura deve considerar, que apos o aperto, ndo deve haver vazio entre a superficie da porca garra
e o laminado de alta pressdo. E permitida a utilizaggo de mastique elastico ou outro produto polimérico na
regido situada entre a superficie da porca garra e o laminado de alta presséo. Aletas de fixagdo do painel
confeccionadas em chapa de ago carbono em chapa 14 (1,9mm), estampadas conforme projeto. Fixagao das
sapatas (frontal e posterior) aos pés através de rebites de “repuxo”, diametro de 4,8mm, comprimento 12mm.
Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor CINZA
(ver referéncias), fixadas & estrutura através de encaixe. Dimensdes, design e acabamento conforme projeto.
Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o
nimero identificador do polimero, datador de lotes indicando més e ano de fabricagéo, a identificagdo do
modelo (conforme indicado no projeto), e o nome da empresa fabricante do componente injetado. Obs. 2: O
nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou nao de
sua propria logomarca. Pintura dos elementos metélicos em tinta em pd hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA (ver referéncias).
CONSTITUINTES - CADEIRA: Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas
minerais, injetados, na cor CINZA (ver referéncias). Dimenses, design e acabamento conforme projeto. Nos
moldes do assento e do encosto deve ser gravado o simbolo intemacional de reciclagem, apresentando o
numero identificador do polimero, datador de lotes indicando més e ano de fabricagdo, a identificagdo do
modelo (conforme indicado no projeto), e o nome da empresa fabricante do componente injetado. Obs. 1: O
nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou nio de
sua propria logomarca. Estrutura em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, diametro de 20,7mm,
em chapa 14 (1,9mm). Fixag3o do assento e encosto injetados a estrutura através de rebites de “repuso”,
diametro de 4,8mm, comprimento 12 mm. Fixag&o do assento em compensado moldado & estrutura através de
rebites de “repuxo”, diametro de 4,8 mm, comprimento 19 mm.Fixag&o do encosto em compensado a estrutura
através de rebites de ‘repuxo”, diametro de 4,8 mm, comprimento 22 mm.Ponteiras e sapatas, em
polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor CINZA (ver referéncias), fixadas a
estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. Nos moldes
das ponteiras e sapatas deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o nimero
identificador do polimero, a identificagdo do modelo (conforme indicado no projeto), e o nome da empresa
fabricante do componente injetado. Obs. 4: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente
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grafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca. Pintura dos elementos metalicos em
tinta em po hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40
micrometros, na cor CINZA (ver referéncias). FABRICACAO: Para fabricagdo & indispensavel seguir projeto
executivo e especificagdes técnicas. Na montagem do conjunto devem ser utilizados componentes plasticos de
um mesmo fornecedor. Obs.1: Consultar o Departamento de Mobiliario da Geréncia de Especificagoes e
Custos para obter informagdes sobre fabricantes de componentes injetados, e de fita de bordo que possuam
produtos homologados. Componentes ndo homologados podem ser submetidos a qualquer tempo, ao
Departamento de Mobilirio da Geréncia de Especificagdes e Custos para homologagéo. Nas partes metalicas
deve ser aplicado tratamento anti-ferruginoso que assegure resisténcia a corrosdo em camara de névoa salina
de no minimo 300 horas. O grau de enferrugamento deve ser de FO e o grau de empolamento deve ser de
d0/t0. Soldas devem possuir superficie lisa e homogénea, nio devendo apresentar pontos cortantes,
superficies &speras ou escorias. Todos os encontros de tubos devem receber solda em todo o perimetro da
unido. Devem ser eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas, esmiralhadas juntas soldadas e
arredondados os cantos agudos. A fita de bordo deve ser aplicada exclusivamente pelo processo de colagem
“Hot Melting", devendo receber acabamento fresado apos a colagem, configurando arredondamento dos
bordos (ver detalhamento do projeto). Qualidade de colagem da fita de bordo deve apresentar resisténcia ao
arrancamento minima de 70N, quando ensaiada conforme Anexo A - Ensaio de colagem (resisténcia & tragao),
constante na ABNT NBR 16332: 2014 — Méveis de madeira - Fita de borda e suas aplicagdes - Requisitos e
métodos de ensaio. Pegas injetadas ndo devem apresentar rebarbas, falhas de inje¢do ou partes cortantes
(tolerancias dimensionais especificadas em projeto). Aplicagio de texturas e acabamentos em componentes
injetados conforme detalhamento constante nos projetos. Estas deverdo apresentar profundidade méxima de
45 micrometros REFERENCIAS: MDP ou MDF com espessura de 18mm - "DUTAREX" ou equivalente. MDP
ou MDF, com espessura de 18mm, revestido nas duas faces em laminado melaminico de baixa pressdo - BP,
acabamento frost - "DUTAREX" ou equivalente - cor CINZA - referéncia PANTONE (*) 428 C. Laminado de alta
pressdo - acabamento texturizado — para revestimento da face superior do tampo - "FORMICA" ou
"PERTECH" ou equivalente - cor CINZA - referéncia PANTONE (*) 428 C. Laminado de alta presséo para
revestimento da face frontal ou posterior do encosto e da face superior do assento "FORMICA" ou ou
"PERTECH" ou equivalente - cor CINZA - referéncia PANTONE (*) 425 C.Chapa de balanceamento (contra-
placa fendlica) com espessura de 0,6mm - "FORMICA" ou ou "PERTECH" ou equivalente. Fita de bordo com
espessura de 3mm "REHAU" ou equivalente cor CINZA - referéncia PANTONE (*) 428 C. Componentes
injetados: Assento, encosto, ponteiras e sapatas - cor CINZA - referéncia PANTONE (*) 425 C; Pintura dos
elementos, cor CINZA - referéncia RAL (**) 7040 (*) PANTONE COLOR FORMULA GUIDE COATED {**) RAL
- RATIONELLE ARBEITSGRUNDLAGEN FUR DIE PRAKTIKER DESLACK. IDENTIFICAGAO DO
FORNECEDOR: Efiqueta autoadesiva vinilica ou de aluminio com informagGes impressas de forma
permanente, do tamanho minimo de 80mm x 40mm, a ser fixada na parte inferior do tampo e do assento,
contendo: Garantia até (24 meses ap6s a data da nota fiscal de entrega); Obs.: A amostra do conjunto deve
ser apresentada com as efiquetas a serem utilizadas, fixadas nos locais definidos. Enviar etiquetas em
duplicata para anélise da matéria-prima. MANUAL DE USO E CONSERVAGAO. Sem prejuizo das tolerancias
citadas acima, serdo admitidas tolerancias normativas de fabricagdo para os seguintes materiais: laminado
fenol melaminico e chapas de MDP e MDF. Espessuras de chapa de ago e bitolas construtivas de tubos
devem seguir tolerancias normativas conforme Normas ABNT.

MESA DE REUNIAO RETANGULAR - Tampo em formato reto em madeira MDF com resina fendlica com
particulas de granulométrica fina com espessura de 18 mm e revestido com laminado melaminico de baixa
pressdo em ambas as faces, na cor cinza, todo o perimetro do tampo recebe fita de borda de 2 mm cor cinza.
Fixagdo a estrutura através de sistema tipo minifix, com pino e castanha. Altura do tampo de 73,5¢cm com
variaggo de 72 a 74 cm possibilitados pelas sapatas niveladoras. Pés metalicos em tubo oblongo 29x58 mm
em numero de dois, com espagamento entre os tubos para fixag&o do painel horizontal com dupla furagao. Pé
inferior em tubo 1 % com terminages em ponteiras plasticas, sendo a anterior com 170 mm de comprimento e
posterior com 88 mm de comprimento, fixados o tubo por meio de rebite 4.8x16 mm. Partes metalicas com
tratamento anticorrosivo e antiferruginoso por imers3o, com pintura eletroestatica em epéxi na cor cinza.
Fixag&o do painel frontal através de sistema de montagem tipo minifix e rebite com rosca nas partes metslicas,
e painel horizontal em madeira aglomerada, com espessura de 18 mm e revestido com laminado melaminico
de baixa pressdo em ambas as faces na cor cinza, encabegada na parte inferior com fita de borda 2 mm.
Fixag&o do tampo a estrutura metélica por meio de parafusos e bucha “americana’ de % pol., e entre o tampo
e painel horizontal dispositivo de montagem do tipo trapézio. Dimensdes: 200 x 80 x 73 cm.
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MESA DE REUNIAO REDONDA - Mesa de reunido com tampo de 18mm de espessura e didmetro de 1 metro,
de formato circular, com o seguinte acabamento, MDF/PDF revestido com laminado melaminico baixa pressao
com bordas em PVC reto de 2 mm de espessura, fixagéo do tampo a base por meio de bucha americana em
numero de 8 buchas de 1/4x15mm e 9 parafusos cabega ovalada fenda phillips de 1 ¥ pol. x 1/4. Base estrela
estampadas em chapa de ago carbono 14 (2mm) tubo central redondo com didmetro de 2 polegadas na chapa
1.9 mm, e sapatas reguladoras de nivel em poliestireno injetado de alto impacto, diametro de 38 mm e
parafuso M8 rosca métrica. Todas as pegas metédlicas sdo soldadas pelo processo MIG, tratamento
antiferruginoso, fosfatizado, pintura eletrostatica epéxi pb, curada em estufa a 180 graus. Dimensdes:
diametro de 100 cm, altura 73 cm.
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ARMARIO ABERTO INFANTIL - Corpo confeccionado em MDF de 18 mm, revestido em laminado de baixa
pressao BP com protegdo microban®. possui trés prateleiras em MDF 18 mm, revestido na face inferior em
laminado melaminico de baixa pressao BP e na face superior em pet em trés tons de cor pastel com bordas
arredondadas com raio minimo de 12,7 mm. Base em metalon 30x20x1,2 mm formando uma moldura que
envolve foda a base do armario, nos cantos furago para rebites com rosca M8, para 4 ponteiras em polietileno
na cor cinza com rosca M8. A montagem do corpo deve ser realizado com dispositivos do tipo VB na cor
branca nas extremidades superior e inferior, como também na prateleira do meio, demais prateleiras utilizar

suporte de prateleira em pino injetado de plastico na cor branca. Dimensdes: 1500 mm de altura, 920 mm de
largura e 400 mm de profundidade.
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CADEIRA DIRETOR - Kit de poltrona operacional apresentando assento manufaturado & partir de espumas
flexiveis de poliuretano injetadas (moldadas), com caracteristica de pouca ou nenhuma conformagéo na base
do assento para garantir alternancia postural e borda frontal arredondada para nao prejudicar a circulagao
sanguinea dos membros inferiores do usurio, (em consonancia com disposto no item 17.3.3, alineas b) e c)
da Norma Regulamentadora n° 17 do Ministério do Trabalho e Emprego, regulamentada pela Portaria n° 3.751,
de 1990. Além dessas caracteristicas de anatomia, a espuma devera apresentar as seguintes caracteristicas
fisicas e mecénicas: Tensao de Ruptura: entre 168 e 170 kPa - método utilizado: ABNT NBR 8515:2003
Tens&o de Alongamento: entre 80 e 82 % - método utilizado: ABNT NBR 8515:2003 Resisténcia ao Rasgo:
entre 690 e 700 N/m - método utilizado: ABNT NBR 8516:2003 Densidade: entre 50 e 55 kg/m3 - método
utilizado: ABNT NBR 8537:2003 Resiliéncia: entre 60 e 65% - método utilizado: ABNT NBR 8619:2003
Deformagao Permanente & Compressao a 90%: entre 10 e 15% - método utilizado ABNT NBR 8797:2003
Forga de Indentago a 40%: entre 260 e 270 N - método utilizado ABNT NBR 9176:2003 Fadiga Dinamica Pe:
entre 2,5 e 3,0% - método utilizado - ABNT NBR 9177:2003 Fadiga Dinamica 40% Pfi: entre 10 e 15% -
método utilizado - ABNT NBR 9177:2003 Resisténcia a Compressao: entre 8 e 10 kPa - método utilizado -
ABNT NBR 8910:2003 Fator Conforto: minimo de 3,0 - método utilizado - quociente dado pela Fl a 65% sobre
Fl @ 25% Flamabilidade: ndo queimar o corpo de prova até a marca estabelecida pelo-método ao final de 300
segundos - método utilizado: FMVSS 302/1991 Isenta de Clorofluorcarbono. Aspectos dimensionais das
espumas: _Assento: largura minima de 470 mm, profundidade de superficie minima de 490 mm, espessura
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média predominante da espuma de: 40 mm. Assento estruturado em compensado multilaminado, resinado e
prensado, & partir de madeiras oriundas de manejos sustentaveis, apresentando 7 laminas com espessura
méxima de 1,5 mm cada, implicando em uma espessura do compensado de 13 mm, com largura minima de
431 mm e profundidade de superficie minima de 454 mm. Carenagem para contra assento injetada em
polipropileno copolimero com 450 x 471 mm (L XP), dispensado o uso de perfis de borda para acabamento e
protegéo, apresentando textura em sua superficie externa, dotada de cinco pontos para fixago ao
compensado, que deve ser executada por meio de parafusos tipo AA, tipo phillips, preto com diametro da
cabeca de 9 mm e extenséo do parafuso de 15 mm. Todas as furagdes para fixagdo da capa ao compensado
e para fixagdo do mecanismo e bragos s&o executadas na capa de modo que os parafusos ndo apresentem
saliéncias para a superficie externa do contra assento. Tal carenagem de contra assento apresenta espessura
minima predominante de 2,1 mm, possui rebaixo central com, no minimo, 320 x 500 mm para melhor alojar o
mecanismo sincronizado, possuindo em sua porgéo traseira, dois ressaltos paralelos de 81 mm de extenso
vertical para acabamento dessa regido, tais ressaltos s&o segregados por uma abertura de 149 mm de largura
(sentido transversal). A contra capa injetada em PP para assento ¢ dotada de ressaltos nas furagdes, agindo
como batentes, de modo a dispensar o uso de espagadores ou arruelas plasticas nas furagées. Encosto do
tipo espaldar médio, de formato estético apresentado na forma hexagonal (sextavado), manufaturado em
espuma flexivel de poliuretano injetada, tipo HR, isenta de CFC, apresentando conformagao anatémica para
apoio da regido lombar do usuario (em consonancia com disposto no item 17.3.3, alinea d) da Norma
Regulamentadora n® 17 do Ministério do Trabalho e Emprego, regulamentada pela Portaria n° 3.751, de 1990.
Ném dessas caracteristicas de anatomia, a espuma devera apresentar as mesmas caracteristicas fisicas e
mecanicas especificadas para a espuma de assento. Aspectos dimensionais minimos da espuma de encosto:
Largura (aferigdo conforme proposto pela ABNT NBR 13962/06): 450 mm Extensdo vertical: 395 mm
Espessura minima na porg&o da borda superior do encosto: 26 mm Espessura minima na regido do apoio
lombar: 55 mm Encosto estruturado em pega injetada em alta pressao & partir de polipropileno copolimero,
termoplastico virgem, 100% reciclavel, com espessura minima predominante de 8 mm, provido de reforgos do
tipo “X", dispostos na porgao central da pega, no sentido longitudinal, bem como a apresentagdo de reforgos
nas porgdes laterais, com espessura de, no minimo, 2,1 mm. Estrutural provido de, no minimo, quatro pontos
de fixagao para capa, que & alojada por meio de encaixe sob pressdo, bem como apresenta seis pontos de
fixagdo para a lamina ou extensor do encosto do mecanismo. Carenagem para contra encosto injetada em
polipropileno copolimero, dispensado o uso de perfis de borda para acabamento e protegdo, apresentando
textura em sua superficie externa, dotada de seis pontos para fixagao ao estrutural, por meio de encaixe sob
pressd. Tal carenagem de contra assento apresenta espessura minima predominante de 2,5 mm.
Mecanismo com flange universal (160 x 200 e 125 x 125 mm) confeccionada tipo "U" com chapa da plataforma
de assento com espessura minima de 2,65 mm, com conificagdo para receptagéo do curso do pistdo através
de cone morse. Assento com inclinago fixa entre 0 ° e -7°, com ajuste milimétrico de altura do assento,
acionado por meio de alavanca excéntrica, com manipulo ergondmico injetado em termoplastico polipropileno
copolimero cuja largura, na porgao que permite a empunhadura por parte do usuario, seja de 55 mm. Tal
plataforma é provida de carenagem de acabamento manufaturada em termopléstico polipropileno que perfaz
toda a sua superficie inferior, havendo espago apenas para que as alavancas fiquem acessiveis ao usuario.
Sistema de articulagéo do encosto para ajuste de inclinagao, 4 partir de dois eixos transversais de ago carbono
macigo cilindrico, tensionados por uma mola helicoidal cujo didmetro do fio & de 5 mm, responsavel pelo
sistema de contato permanente do encosto. Perfazendo os dois eixos do mecanismo, ha dez laminas de atrito
que formam o conjunto de freio fricgdo, responsavel pela frenagem do encosto quando o usudrio aciona a
alavanca para esta finalidade, tal alavanca, possui as mesmas caracteristicas ergondmicas e dimensionais
citadas para a alavanca de ajuste de altura do assento. Jungo do encosto ao assento executada através de
chapa de ago carbono com espessura minima de 6,35 mm e largura de 73 mm, com vinco de reforgo
estrutural, do tipo lamina com tratamento de superficie por pintura & po, por meio do processo de deposido
eletrostatica, passando pelos processos de desengraxe, estabilizagao, tratamento anti ferruginoso e posterior
secagem em estufa & 200 - 250 °C. L&mina do tipo up n' down, com sistema de ajuste vertical através de
cremalheira, sem necessidade de acionamentos de bot6es ou manipulos, sistema de cremalheira executado
alravés de duas pegas injetadas em nylon com fibra de vidro (poliamida), uma mola tipo “U” com diametro
minimo do ago de 1,9 mm e chapa de ago estampada com dobras para reforgo e espessura minima de 1,9 mm
com tratamento de superficie através de pintura & po, tal sistema permite o ajuste do encosto em 06 pontos
distintos. A lamina é acoplada ao sistema de articulagsio do encosto por meio de O3parafusos. Acabamento e
protegéo da Iamina de jungdo do encosto executada através de carenagem pléstica, manufaturada em trés
partes, uma dianteira, uma traseira, que sem encaixam, através de dois pontos de fixagdo superiores, dois
inferiores e 08 agentes de fixagéo dispostos na porgo do encosto, formando uma capa Unica em formato de
‘L", e uma tampa retangular, com 77 x 91 mm, para acabamento da porgdo externa da carenagem. A capa,
quando montada, apresenta largura externa minima de 145 mm, espessura minima de 2,1 mm e é dotada de
textura em sua superficie externa, para harmonizagao com a textura das contra capas e assento e encosto.
Ajuste milimétrico de altura do assento por meio de acionamento de pistdo & gas, com classificagdo de
desempenho no minimo em conformidade com classe 03, de acordo com Norma Internacional DIN 4550, com
curso minimo de ajuste vertical de 80 mm, diametro de curso de 28 mm, com conificagdo superior de 1° 26’ 16”
para acoplamento através de cone morse ao mecanismo sincronizado e conificag&o inferior para acoplamento
a base de cinco patas, alojamento cilindrico para o curso manufaturado em chapa de ago carbono com
aplicagéo de pintura epoxi po, com bucha interna injetada em termopléstico de alto desempenho, provida de
componentes internos que permitam suave deslizamento e minimizagdo de ruidos para a movimentagéo de
360° do dispositivo. Pisto conificado com tamanho vertical reduzido, usualmente empregado na composigao
de cadeiras e poltronas de grande porte. Pistdo pode ser provido de capa telescopica de trés ou quatro
estagios, no minimo, para acabamento e protegso contra acimulo de particulas que possam prejudicar o
funcionamento do dispositivo, apresentando espessura minima de 1 mm e diametro minimo de 77 mm do
estagio de maior raio, e 54 mm para o estagio de menor diametro. Base cinco patas manufaturada em
aluminio injetado com acabamento superior polido, apresentando design moderno, de formato arcado,
proporcionando maior resisténcia mecanica, com parede minima de 3 mm, provida de reforgos estruturais na
regido inferior das patas, com 62 mm de altura minima na regido do conico central de alojamento do pisto,
bem como apresentando 33 mm de altura na regizo de alojamento do pino do rodizio. Altura total da base de
139 mm e raio da pata minima de 333 mm, em conformidade com ABNT NBR 13962/06 para este quesito
dimensional, bem como para os quesitos de ponto de estabilidade e nimero de pontos de apoio, preconizados
pela mesma Norma Técnica. Para cada pata da base supra -especificada, em sua terminag#o, acoplar-se-a
um rodizio de duplo giro de cor preta, apresentando distancia minima entre o ponto de apoio da roda e o eixo
de giro do rodizio de 18 mm, no minimo, além de 7 mm para largura minima da superficie de rolamento, bem
como 1,5 mm para raios minimos, interno e externo. Tais rodizios apresentam distancia entre rodas entre 15 e
22 mm, sdo manufaturados em termoplasticos de alto desempenho, com pino de alojamento & base cilindrico,
produzido em ago ABNT 1010/1020 zincado, com 11 mm de diametro no minimo e anel metalico para fixagéo
a base sem a utilizagdo de buchas plasticas. A cadeiras especificada contempla a montagem com dois
diametros de roda, com 50 mm ou 64 mm. Bragos com regulagem de altura, com estrutural vertical
manufaturado em ago carbono tubular, de formato eliptico, cujas medidas externas ndo devem ser inferiores &
27 mm por 49 mm, com espessura de parede minima de 1,20 mm. Tal estrutural vertical é ligado, por meio de
dois parafusos sextavados intemos, a chapa horizontal de acoplamento ao estrutural de assento,
manufaturada em chapa de ago carbono de espessura minima de 5 mm, que € provida de trés orificios
oblongos, cuja medida entre furos permite uma fixagéo triangular, de 55 mm por 55 mm. Brago provido de
ajuste vertical, através de acionamento de botdo externo lateral com empunhadura ergondmica, injetado em
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polipropileno que, por sua vez, aciona um sistema de funcionamento manufaturado em pegas de aluminio
injetado, ago carbono e resinas de engenharia, tais como molas e cremalheira interna, responsaveis pelo
travamento e liberagéo do ajuste vertical. Este equipamento permite que o brago apresente funcionalidade em
seis posigdes verticais distintas, abrangendo um intervalo de 68 mm, no minimo. As partes do estrutural
vertical do brago e jungo deste estrutural com a chapa horizontal de acoplamento ao assento sdo providas de
acabamento tipo carenagem, injetado em termoplastico copolimero tipo polipropileno ou superior, que protege
contra acimulos de particulas estranhas ao produto, além de oferecer acabamento e protegéo ao usuario
contra as partes méveis internas do equipamento. As partes metélicas aparentes do estrutural tubular vertical e
da chapa de ago horizontal de acoplamento ao assento recebem tratamento de superficie por meio de pintura
4 pd na cor preta, por meio do processo de deposigdo eletrostatica, passando pelos processos de
estabilizagéo, desengraxe tratamento antiferruginoso e posterior secagem em estufa &, no minimo, 200 OC.
Tal estrutural vertical tubular é acoplado, em sua porg&o superior, por meio de dois parafusos tipo Phillips, ao
apoia brago, manufaturado em poliuretano integral skin, pré polimero termo fixo, com textura alma de aco
estrutural, apresentando alta densidade e toque macio, promovendo alto fator conforo a0 usuario, com bordas
arredondadas. DimensGes minimas do apoia brago de 70 mm de largura nas extremidades, 257 mm de
comprimento e 85 mm de largura na regido do eixo de simetria no plano longitudinal. O licitante deve
apresentar Certificado de conformidade de marca, emitido por organismo certificador de produto acreditado
pelo INMETRO ou relatério de ensaio emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO e pertencente a RBLE
para no minimo os seguintes requisitos da NORMA ABNT NBR 13962: Classificagdo e determinagéo
dimensional, Seguranga e usabilidade, ensaios de estabilidade, ensaio de carga estética no encosto, ensaio de
carga estética horizontal no apoia-brago, Ensaio de carga estatica vertical no apoia-brago, Ensaio de carga
estética na base
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MODULO DE ARMAZENAMENTO DE AGUA GELADA EM ACO INOX - Corpo em INOX 304, fechamento
superior e inferior em ABS nas cores opcionais: azul, vermelho, verde e cinza, com estrutura em parede de 4
mm (em qualquer corte transversal), possuindo 6 “castelos” para fixagdo a estrutura retangular da base, (tubo
25 x 25 mm) utilizar para unizo entre base de plastico e estrutura retangular, parafusos especiais para plastico.
0O bebedouro deve possuir os 12 vértices que compde sua forma em raio de no minimo 50 mm, sem encontros
e arestas com quina viva o que proporciona maior higienizag3o e facilidade de limpeza. Os pés do bebedouro
devem ser em plastico injetado na mesma cor da base e tampo, com formato semiesférico e diametro de 70
mm, altura de 36,5 mm, parede da sapata com 3,5 mm de espessura, com oito “costelas” para estruturagao,
borda final em contato com o piso chanfrado com inclinagao de 45° e altura de 4 mm, com parafuso central de
5/16 que permita a sua regulagem. Base estruturada por meio de tubo de aco 25 x 25 quadrado na parede 1,5
mm, formando um retangulo com 890 x 390 mm, nas quatro extremidades internas do retangulo s&o soldados
pelo processo MIG/MAG quatro tubos de ago 1’ polegada de diametro na parede 1,5 mm, esses quatro tubos
serdo soldados perpendicularmente a estrutura retangular para formar os quatro pés do modulo, em suas
extremidades buchas internas com porca insertada de 5/16 pol. de diametro que receberdo as sapatas
abauladas. Soldas devem possuir superficie lisa e homogénea, ndo devendo apresentar pontos cortantes,
superficies asperas ou escorias. Deve ser eliminados respingos e iregularidades de solda, rebarbas e
arredondados os cantos agudos. Bordas acessiveis aos usuarios devem ser arredondadas. O isotubo externo
que envolve a serpentina e o tubo capilar, deve esta envolto por uma capa em chapa de inox 18 (1,2 mm) com
a finalidade de protegdo. Calha em aluminio em reforgo nas extremidades com mao francesa e tubo de
descarga da &gua na parte traseira. Uma tomeira curta para uso de copos e duas torneiras com vélvula de
presséo para uso direto, todas em ago com acabamento cromado. Placa base que fixa a unidade
condensadora em chapa 18 (1,2 mm) com furagdo para ventilagdo e fixagdo da unidade condensadora, o
aterramento deve ser fixado nessa mesma placa base. Tanque reservatério interno em ago inox 304, envolvido
em espuma de poliuretano com no minimo 4,5 cm de parede nas laterais e base. Serpentina em cobre
revestido em tinta certificada para contato com agua potavel. Termostato com no minimo 7 pontos de
regulagem. Acompanha tubo flexivel para instalaggo direta em rede de 4gua potavel. Dimensdes: Altura; 142
cm, Frente: 95 cm, Lateral: 43,5 cm, Capacidade: Armazenamento de &gua gelada: de 100 litros, Atendimento:
minimo de 200 pessoas. Caracteristicas gerais: Reservatorio interno em Ago Inox 304; Unidade condensadora
de 1/4HP; Isolagéo térmica em poliuretano, retendo a temperatura. Termostato interno com regulagem fixa de
5° 4 15°C e tomada de 3 pinos; Serpentina interna em cobre; Compressor interno com gés refrigerante
conforme legislagéo vigente. Vazao aprox.: 20 Litros de agual hora. Produto de certificagdo compulséria, o
equipamento deve possuir selo INMETRO, comprobatérios de conformidade com a legislag@o vigente. O gas a
ser utilizado no processo de refrigeragdo ndo podera ser prejudicial 4 camada de o0zénio, conforme protocolo
de Montreal de 1987; Decreto Federal n° 99.280 de 07/06/90, Resolugéo Conama n° 13 de 1995, Decreto
Estadual n° 41.269 de 10/03/97 e Resolugzo Conama n® 267 de 2000, £ desejéavel e preferencial que o gas
refrigerante tenha baixo indice GWP ("Global Warming Potential" - Potencial de Aquecimento Global),
conforme o Protocolo de Kyoto de 1997 e Decreto Federal n° 5445 de 12/05/05, devendo nesta opgao utilizar o
gas refrigerante "R134a". Dimensionamento e robustez da fiago, plugue e conectores elétricos compativeis
com a corrente de operagdo, estando de acordo com a determinagao da portaria Inmetro n® 185, de 21 de julho
de 2000, que determina a obrigatoriedade de todos os produtos eletroeletrdnicos se adaptarem ao novo
padréo de plugues e tomadas NBR 14136, a partir de 1° de janeiro de 2010. Indicag&o da voltagem no cordao
de alimentagéo. Embalagem e rotulago : Filmes de protegao nas superficies externas do gabinete de facil
remogdo. « Estruturas em EPS (Isopor) de alta densidade com elementos moldados de modo a garantir
protegao adequada no transporte e armazenamento. Rotulagem da embalagem - deve constar do lado externo
da embalagem, rotulos de facil leitura com identificaggo do fabricante e do fornecedor, indicagéo de voltagem /
frequéncia e orientages sobre manuseio, transporte e estocagem. Manual de instrugdes: Todo equipamento
deve vir acompanhado de “Manual de Instrugdes”, em Portugués, fixado em local visivel e seguro, contendo:
Orientagdes para instalagéo e forma de uso correto; Procedimentos de seguranga; Regulagens, manutengéo e
limpeza; Procedimentos para acionamento da garantia elou assisténcia técnica; Relagdo de oficina de
assisténcia técnica autorizadas; Certificado de garantia preenchido (data de emissdo do Termo de
Recebimento Definitivo e nimero da Nota Fiscal). 7 Normas Técnicas de Referéncia ABNT NBR 16236:2013,.
ABNT NBR 60335-1:2012, » IEC 60335-2-24:2010, INMETRO — Portaria 394/2014 (RTQ), INMETRO - Portaria
n° 344, de 22 de julho de 2014. OBSERVAGOES:. + Apresentar no certame, dentro do envelope proposta
Certificado de conformidade, emitido por OCP acreditada pelo Inmetro que atenda as Normas: ABNT NBR
16236:2013; ABNT NBR 60335-1:2012; IEC 60335-2-24:2010; INMETRO — Portaria 394/2014; INMETRO -
Portaria n° 344, acompanhado de uma declarag&o do fabricante, dando poderes ao licitante a comercializar a
marca cotada, assinada e com firma reconhecida em cartério (a declaragdo do fabricante tera que fazer
referéncia a essa certame). « Certificado - Seguranga elétrica e construtiva para bebedouros. « Declaragao de
uso do gés refrigerante especificado, com a respectiva licenga do IBAMA, « Ficha técnica do fabricante do gas
refrigerante. « Laudo de Atoxidade de todas as partes do bebedouro em contato com a agua - Apresentar
desenho do conjunto das pegas que compdem o bebedouro para possivel solicitagdo de assisténcia técnica. *
Apresentar no certame, dentro do envelope proposta, Garantia do fabricante de doze meses (01 ano), contra
qualquer defeitos de fabricaggo do equipamento, a partir da data de emissdo da Nota fiscal, assinada e com
firma reconhecida em cartorio (a garantia do fabricante tera que fazer referéncia a essa certame).
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ESTANTE DUPLA FACE PARA BIBLIOTECA - Base inferior fechada, lotalmente confeccionada em aco
SAE1008/1020, contendo: 02 (duas) Laterais de sustentagdo confeccionadas em chapa de espessura
1,20mm, altura de 2000 mm e largura de 580 mm, cada lateral com 36 (trinta e seis) rasgos de 28mm de altura
por 105mm de largura, permitindo encaixe das bandejas em passos de 175mm. 01 (uma) base retangular
fechada confeccionada em chapa com espessura 0,90mm, com altura de175 mm; 01 (um) reforgo interno em
“Triangulo” soldado em toda a extens&o da base, confeccionado em chapa 0,90mm; 02 (dois) anteparos
laterais soldados a base e fixado nas laterais da estante através de 06 (seis) parafusos 3/8" de cada lado. 01
(uma) travessa superior horizontal (chapéu), confeccionado em chapa 0,90mm e dobrado em™U” com altura de
70mm; 02 (dois) anteparos laterais em chapa 1,50 mm soldados a travessa e fixado nas laterais da estante
alravés de 06 (seis) parafusos 3/8" de cada lado. 08 (oito) prateleiras com dimensdes de 930 mm de
comprimento e 235 mm de profundidade, confeccionadas em chapa com espessura de 0,90mm, com dobras
nas laterais que permitem as mesmas a unido as laterais pelo sistema de encaixe (sem parafusos).
Acabamento com sistema de tratamento quimico da chapa (antiferruginoso e fosfatizante) e pintura através de
sistema eletrostético a po, com camada minima de tinta de 70 micras. Sem arestas cortantes e rebarbas.
Dimensdes: Altura: 200 cm Largura: 100 cm. Profundidade: 58 cm. Lateral de fechamento para estantes face
dupla, confeccionada em chapa de ago com espessura 0,90mm; 36 (trinta e seis) rasgos de 28mm de altura
por 105mm de largura, unidos as laterais da estante nas extremidades através de 04 (quatro) parafusos %" x
%" com porcas. Acabamento com sistema de tratamento quimico da chapa (anti-ferruginoso e fosfatizante) e
pintura através de sistema eletrostatico a pd, com camada minima de tinta de 70 micras. Sem arestas
cortantes e rebarbas. Dimensdes: Altura: 200 cm Larura: 58 cm. Profundidade: 3,5 cm.
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QUADRO BRANCO - Quadro branco com superficie melaminica, dotado de suportes de fixagdo e calha
metalica. Painel em MDF de 15 mm de espessura, revestido na face frontal em laminado melaminico de alta
presséo “lousa’, branco brilhante (ndo aceitamos laminado melaminico branco brilhante ou similar). Face
posterior revestida em lamina PVC ou PET branco texturizado. Todos os bordos do painel deverdo ser
encabegados com fita de bordo, com 2,0 mm de espessura, cor cinza, coladas com adesivo “Hot Melting”.
Suportes de fixago do painel estampados em chapa de ago laminada a frio, chapa 14 (1,9 mm). Conjunto
para fixagéo dos suportes ao painel composto de parafusos de ago, rosca métrica, cabega cilindrica, fenda
simples, M6 x 16 mm, e buchas metélicas para parafusos M6, com 15 mm de comprimento. Conjunto para
fixaggo dos suportes na parede composto de parafusos de ago, rosca soberba, cabega sextavada, diametro %
x 60 mm, com arruelas lisas, em chapa 16 (1,5 mm) e buchas plésticas tipo $10. Calha metlica para apoio de
canetas confeccionada em chapa de ago laminado a frio, chapa 18 (1,2mm), dobrada e estampada, isenta de
arestas cortantes. Pintura dos elementos metalicos em tinta em po, brilhante na cor cinza. Soldas devem
possuir superficie lisa e homogénea, ndo devendo apresentar pontos cortantes, superficies asperas ou
escdrias. Eliminar respingos e volumes de solda e rebarbas metélicas, esmerilhar juntas e arredondar cantos
agudos. TRATAMENTO: O tratamento anti-ferruginoso deve assegurar resisténcia a corrosdo em camera de
névoa salina de no minimo 300 horas, sendo ensaiado conforme ABNT NBR 8090 e avaliado conforme ABNT
NBR 5841 e ABNT NBR 5770, com grau de enferrujamento FO e grau de empolamento d0/t0. EMBALAGEM:
deve ser assegurada no transporte e no armazenamento, a devida protegéo das pegas e componentes por
meio de embalagens adequadas. Componentes ndo devem ser embalados antes da montagem do produto,
evitando que partes da embalagem fiquem aprisionadas ao mesmo. Os volumes de pegas e componentes
devem estar identificados de modo a ser possivel a conferéncia de lotes sem a refirada das embalagens. Os
suportes e o conjunto de fixagao deverao ser acondicionados em um Gnico saco plastico transparente, lacrado,
que devera receber rotulo de facil leitura, com identificagéo do fabricante, do fornecedor e discriminagdo do
produto. MANUAL: O quadro branco deve ser fornecido com “Manual do Usuario” no qual constem instrugdes
para instalagéo (incluindo altura de instalagdo em conformidade ao estabelecido na ABNT NBR9050) e
recomendagdes de seguranga cabiveis. Sugere-se incluir, também, recomendagdes para conservagdo e
limpeza. DIMENSOES: 2500 x 1200 x 17 mm

Unid
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BERCO - Com grades em MDF na cor branca acetinada, medindo 130 cm de comprimento x 60 cm de largura,
com estrado ajustavel, sem gavetas; sendo o espagamento das grades laterais no méaximo 6,5cm e o
espagamento entre as grades e o estrado devera ter no maximo 2,5¢cm. OBS: MDF & um painel de fibras de
madeira. Caracteriza-se pela sua composigdo homogénea, o que garante um painel sem defeitos ou
imperfeigdes. Sua maleabilidade garante formas mais bonitas e trabalhadas enquanto sua resisténcia,
durabilidade e suavidade possibilitam excelentes acabamentos com uma facilidade maior de pintura. Os
cantos, partes protuberantes, cantoneiras, dobradigas e suportes devem ser arredondados, ou seja, ndo
devem ter pontas nem arestas, pois dessa forma poderiam machucar o bebé ou manipulador. A altura final das
grades devera possuir 60 cm a partir do estrado. - Colchdes para Bergo Serdo fornecidos colchdes para bergo,
nas medidas de 130 cm de comprimento x 60 cm de largura e 12 cm de espessura com densidade D18 ou
D20 conforme Norma ABNT NBR 13579-2, elaborada no Comité Brasileiro de Mobiliario (ABNT/CB-15) e pela
Comissdo e Estudo de Colchdo (CE-15:002.04). O colchdo devera ser revestido com material téxtil limpo e
sem rasgos, conforme tabela 1 da Norma anteriormente citada. O fechamento do colchao pode ser feito com
material téxtil tipo viés. O revestimento sera feito com matelassé (acolchoado), costurado ou soldado em
material téxtil sobre Iamina de espuma 100% poliuretano. Devera possuir 51% de viscose e 49% de poliéster O
fevestimento pléstico impermeavel, que permita lavagem e secagem répida, devera ser utilizado em uma das
faces. OBS: Os materiais constituintes deverso possuir protego dupla: ANTIACARO e ANTIALERGICA.

Embalagem: O colchao devera ser embalado em plastico transparente de forma a impedir a entrada de poeira
e insetos.

Unid
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ESTANTE ARQUIVO MORTO - Estante constituida em tubo retangular 50X30 na parede 1,5 mm nas colunas
e 30x30 na moldura retangular abaixo das prateleiras como reforco. As estruturas metélicas deverdo ser
soldadas pelo processo MIG/MAG, e deverdo est4 isentas de respingos de soldas apds o processo de
soldagem. Acima da moldura retangular em tubo quadrado 30x30 mm deverio ser fixadas prateleiras em
MDF/MDP de 18 mm de espessura com acabamento de laminado de baixa press&o BP na cor cinza, as
prateleiras deverdo em todo o seu perimetro receber fita de borda de 2 mm de espessura na mesma cor da
superficie. As terminagdes da estante deverdo receber ponteiras em pléstico copolimero na cor preta. Toda a
estrutura deve receber acabamento com sistema de tratamento quimico (antiferruginoso e fosfatizante) e
pintura alravés de sistema eletrostatico a po, com camada minima de tinta de 70 micras. Sem arestas
cortantes e rebarbas. Dimensdes: Altura 200 cm x Largura 100 cm e profundidade 35 cm.

Unid

200
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ARMARIO ALTO INFANTIL - Corpo confeccionado em mdf de 18 mm, revestido em laminado de baixa
pressdo BP com protegdo microban® possui trés prateleiras em MDF 18 mm, revestido na face inferior em
laminado melaminico de baixa pressdo BP e na face superior em pet em tons de cor pastel com bordas
arredondadas com raio minimo de 12,7 mm. Base em metalon 30x20x1,2 mm formando uma moldura que
envolve toda a base do armario, nos cantos furagao para rebites com rosca M8, para 4 ponteiras em polietileno
na cor cinza com rosca M8. A montagem do corpo deve ser realizado com dispositivos do tipo VB na cor
branca nas extremidades superior e inferior, como também na prateleira do meio. Portas em MDF de 18 mm
revestido na face interna em laminado melaminico de baixa presséo BP e na face externa em pet em tons
pastel. Todo o perimetro da porta deve receber arredondamento com raio minimo de 6 mm, os puxadores do
armario possuem saliéncia concava em formato ovalar, tornando assim o armario livre de saliéncias que
possam ocasionar algum tipo de acidente. O acabamento da porta deve ser uniforme e composto de uma
Unica lamina de pet termo formada que envolve toda a porta na face externa. As portas possuem 6 dobradicas,
3 em cada porta de forma que haja um recobrimento total do batente. Dimensdes: 1500 mm de altura, 920 mm
de largura e 400 mm de profundidade.

Unid

30
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GAVETEIRO VOLANTE 5 GAVETAS - Gaveteiro volante com cinco gavetas. Altura: 65 cm Largura: 44 cm
Profundidade: 55cm. Podendo variar as medidas em +/_ 5. Tampo em madeira aglomerada de média
densidade MDF, com espessura minima de 25 mm, revestido na face superior com laminado melaminico de
alta press&o texturizado e na face inferior em laminado melaminico de baixa pressao, bordas com fita de
poliestireno na mesma cor do tampo com espessura minima de 2 mm. Tampo fixado a estrutura através de
parafusos em latéo e buchas em zamac (liga de metal n@o ferroso) com alta resisténcia ao torque. Corpo em
madeira aglomerada de média densidade, com espessura minima de 18 mm, revestido com laminado
melaminico de baixa presséo em ambas as faces, resistente a abras3o, encabegado com fita de poliestireno
com superficie visivel texturizada, com espessura minima de 2 mm com alta resisténcia a impactos. Gaveta
og |em madeira aglomerada de média densidade, com espessura minima de 18 mm, revestida com laminado Unid 0
melaminico de baixa pressao em ambas as faces, resistente a abrasao, encabegada em fita de poliestireno
com espessura de 2,5mm  com alta resisténcia a impactos. Corredicas fabricadas em aco ABNT/SAE 1020
(Ago altamente tenaz, particularmente indicado para fabricagio de pegas que devam receber tratamento
superficial para aumento de dureza, de boa soldabilidade, boa forjabilidade) com tratamento anticorrosivo
fosfatizante e acabamento em pintura epoxi, presas ao corpo do gaveteiro através de parafuso auto
atarraxante para madeira, com rodizios deslizantes de poliamida altamente resistente a esforgo sobre a gaveta
e ao numeros de ciclos de abertura e fechamento da mesma. Travamento da gaveta feito em haste de ago
resistente a tragéo com acionamento frontal através de fechadura tipo cilindrica com chave de alma interna em
ago de alta resisténcia ao torque, com capa plastica externa de protegao em polietileno injetado. Puxadores
em plastico injetado na cor prata ou aluminio. Rodizios de duplo giro, sendo os dois frontais com trava.
GAVETEIRO FIXO 2 GAVETAS Corpo confeccionado em MDP revestido em laminado melaminico de alta
presséo em sua superficie superior e inferior, com borda reta protegida por fita de poliestireno semirrigido com
espessura minima de 2 mm, colados a quente por meio do processo hotmelt. Gavetas também em MDP de 18
mm revestido em ambas as faces com laminado melaminico de baixa pressao. As guias metélicas deve ser
em chapa de ago com espessura minima de 1,2 mm, fixadas na parte inferior lateral do corpo da gaveta.
30 Sistema de deslizamento por meio de roldanas em poliamida rigida injetada, com eixo inoxidavel fixado a uma Unid )
guia metalica que é fixada na lateral do gaveteiro por meio de parafusos cabega chata tipo chipboard zincado.
As guias deverao ter um sistema de trava no final do curso ao seu fechamento evitando que a mesma se abra
a0 inclinar o gaveteiro. Puxadores em chapa de ago 1.2 mm de espessura com bordas arredondadas. As
gavetas deverdo possuir um sistema de travamento que por meio de barra de aluminio com pinos e travas
regulaveis com uma fechadura cilindrica possa travar as duas gavetas simultaneamente. DIMENSOES:
Largura 300 mm, profundidade 310 mm, altura 292 mm.
ESTANTE EM AGO, a ser confeccionado em Chapa 22 (espessura minima de 0,80mm) e colunas chapa 14
(espessura minima de 2,00mm), prateleiras com reforgo inferior em formato de trapézio em chapa 22 fixado
por meio de solda ponto, altura minima da regulagem da prateleira 25 mm, com acabamento pelo sistema de
31 tratamento quimico da chapa (anti-ferruginoso e fosfatizante) com banhos sucessivos a quente, com Unid 300
desengraxante, decapante, fosfatizagéo e passivador e pintura através de sistema eletrostatico a po hibrida
com secagem em estufa 220°C, com superficies lisas e uniformes, contendo 05 prateleiras. As colunas em “L”
deverdo receber sapatas plasticas em suas terminagdes em contato com o chao. Toda estrutura_em cinza
claro. Dimenses: 1,9m (A) x 0,92m (L) x 0,42m (P) admitindo-se uma variagdo de até 0,5 cm.
LONGARINA 3 LUGARES - Longarina de 3 lugares, assento e encosto em polipropileno copolimero virgem,
isento de cargas minerais, injetados, na cor CINZA. Nos moldes do assento e do encosto deve ser gravado o
simbolo internacional de reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero, datador de lotes
indicando més e ano de fabricagdo, a identificagdo do modelo (conforme indicado no projeto), e o nome da
empresa fabricante do componente injetado. O encosto deve possuir em sua face posterior a0 usuério no
minimo quatro aletas de reforgo com no minimo 4 mm de espessura. O assento também deve possuir diversas
aletas estruturais nos dois sentidos do plano do assento, com espessura minima de 4 mm. Estrutura que
interliga o assento e o encosto em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, didmetro de 20,7mm, em
chapa 14 (1,9mm). Fixagdo do assento e encosto injetados & estrutura através de rebites de “repuxo”,
diametro de 4,8 mm, comprimento 12 mm. Sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas
minerais, injetadas na cor CINZA, fixadas & estrutura através de encaixe e rebite, sendo a anterior com no
32 | minimo 88 mm de comprimento e a posterior com no minimo 170 mm de comprimento. Nos moldes das Unid 200
ponteiras e sapatas deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o niimero
identificador do polimero, a identificagéo do modelo (conforme indicado no projeto), e o nome da empresa
fabricante do componente injetado. Colunas laterais em tubo quadrado 25x25 mm com parede de 1,5 mm.
Base em tubo redondo com diametro de 1 % pol. e parede 1,5 mm. Travessas horizontal que uni os trés
assento em metalon 50x30 (1,5). Unidos através de solda pelo processo MIG/MAG. Fechamento lateral em
chapa de ago 22 (0,75 mm) com furos redondos em diversos diametros e distribuidos de forma aleatéria. Obs:
O nome do fabricante dos componentes plasticos deve ser obrigatoriamente grafado por extenso,
acompanhado ou no de sua propria logomarca. Pintura dos elementos metalicos em tinta em pé hibrida
Epoxi / Poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor
CINZA. DimensGes: assento - 400 mm de largura e 430 mm de profundidade, encosto — 396 mm de largura e
198 mm de altura. Altura do assento ao chéo 450 mm. Espagamento entre assentos 100 mm.

2 - JUSTIFICATIVA DA NECESSIDADE DE EQUIPAMENTOS POR SISTEMA DE REGISTRO DE PRECO

A Prefeitura através da Secretaria de Administragéo e finangas tem com uma das suas
atribui¢des no ambito do Municipio o desenvolvimento das atividades administrativas, como

programas, coordenar e controlar a elaboragfio e execugfo; entre outras atividades relacionadas
com os servigos de aquisi¢des.

Os moveis serfio para suprir as necessidade dos €spagos Novos espagos € 0s existente nos
ambientes, tais como: escolas e gabinetes, salas de reunides, salas técnicas e administrativas.
Nesse caso, para atender espagos que porventura venha ser necessaria a aquisi¢@o dos referidos
moveis como também se faz necessdrio garantir a funcionalidade e conforto dos usuérios das
instalagdes, para os fins a que se destinam, executando todos os servigos inerentes 4 4rea de
responsabilidade da Administragio Municipal. /%\
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A aquisi¢do desses equipamentos visa a atender a demandas imprevisiveis de ajuste das
unidades conforme memorando de solicitantes, no Ambito do Municipio, Sede e nas demais
unidades funcionais.

Dessa forma, a aquisi¢cdo de equipamentos, visa a eficiéncia do gasto publico, a celeridade

processual, a ampla concorréncia entre as empresas licitantes e a efetividade da administragfo
publica.

Diante do exposto, a melhor solugéo encontrada nos estudos visando suprir esta Prefeitura
e demais unidades foi a aquisicdio de moveis, via Sistema de Registro de Pregos. Essa solugéo
impede que se engesse o processo de contratagio, demandando uma maior agilidade na solugéo,
conforme tenha necessidade de ajustes de layout e disponibilidade financeira para o desembolso.

3 — GARANTIA E ASSISTENCIA TECNICA

3.1 Os equipamentos e seus componentes deverfio ter garantia técnica de 3 (trés) anos, sem

quaisquer O6nus para Administragdo Municipal, contados a partir da data da entrega dos
equipamentos;

3.2 Os equipamentos efetivamente, em caso de qualquer falha de operagfo, deverdo
obrigatoriamente ser reparados em, no prazo maximo de ate 30 (trinta) dias tteis a contar do
recebimento da comunicago por parte da autorizada..

3.3 A licitante vencedora devera declarar que tem capacidade de atendimento da garantia ofertada
pelo fabricante do equipamento;

3.4 Nos casos em que a solugdo do problema for ultrapassar os prazos previstos acima, o
equipamento devera ser substituido por outro de igual ou maior desempenho e configuragio igual
ou superior, até que o defeituoso seja recolocado em operaggo.

3.5 A contratada ou a prestadora de servigos de assisténcia técnica indicada deverd prestar,

durante o periodo de garantia, assisténcia técnica, com pegas novas e originais do fabricante do
equipamento.

3.6 E da responsabilidade da contratada e/ou da empresa indicada para assisténcia técnica:
4. PRAZO DE ENTREGA DOS EQUIPAMENTOS E SERVICOS

4.1 O prazo de entrega dos equipamentos objeto do presente Termo de Referéncia ndo podera
ser superior a 30 (tintas) dias corridos, contados a partir da data de emissio da solicitagdo de

compras ao Fornecedor o prazo da garantia, no periodo de 3 (trés) anos, a contar do recebimento
definitivo dos equipamentos.

4.2 Sendo o objeto entregue em desacordo com o especificado neste documento e na proposta da

empresa vencedora, este serd rejeitado, obrigando-se a empresa a substitui-lo imediatamente, sob
pena de ser aplicada penalidade.

4.3 Constatada essa ocorréncia, apos a notificagdo por escrito & empresa contratada, sera
suspenso o pagamento, até que seja sanada a situagdo. No caso de recusa do objeto, a empresa
contratada terd o prazo de 5 (cinco) dias corridos para providenciar a sua substituicio, contados da
comunicagéo escrita feita pela Comisséo de Recebimento de Bens e Avaliagdo.

4.4 Imediatamente ap6s a emissdo, pela Comissdo de Recebimento de Bens e Avaliagdo, do

recebimento definitivo do objeto, Administragéo Municipal adotard as providéncias para
pagamento.

5. CONDICOES DE ENTREGA E RECEBIMENTO DOS EQUIPAMENTOS/SERVICOS

5.1 Os equipamentos deverfio ser novos e entregues acondicionados em suas embalagens
originais lacradas, de forma a permitir completa seguranga quanto a sua originalidade e
integridade, devendo estar acondicionados e embalados conforme praxe do fabricante, protegendo
0 produto durante o transporte e armazenamento, com indica¢éo do material contido, volume, data
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de fabricago, fabricante, importador (se for o caso), procedéncia, bem como demais informagdes
exigidas na legislagdo em vigor.

6. FISCALIZACAO E ACOMPANHAMENTO DO ATA DE REGISTRO DE PRECO

6.1 A fiscalizagfo, exercida no interesse exclusivo da Administragdo Municipal, ndio exclui e nem
reduz a responsabilidade da empresa contratada, inclusive perante terceiros, por qualquer
irregularidade e, na sua ocorréncia, nio implica em corresponsabilidade do poder piblico ou de

seus agentes e prepostos, salvo quanto a estes, se decorrente de agio ou omissio funcional,
apurada na forma da legislacgo vigente.

7. VIGENCIA DA ATA DE REGISTRO DE PRECOS

7.1. O registro de pregos a ser formalizado na Ata de Registro de Pregos tera validade de 12
(doze) meses, contados a partir da publicagio no diario oficial do Municipio, improrrogaveis.
8. SANCOES ADMINISTRATIVAS

8.1. Pelo descumprimento de quaisquer cldusulas ou condigles contratuais, serdo aplicadas as

penalidades previstas na legislagio vigéncia, como sangbes administrativas previstas nas Leis
Federais Lei n.° 8.666/93 e 10.520/2002.

09. VALOR ESTIMADO

9.1 O valor estimado para a aquisigio dos equipamentos consta de Planilha de Custos anexa no
processo em tela.

9.2 Todos os custos com pessoal, sdo de responsabilidade da empresa contratada na forma deste
documento, sem quaisquer dnus posteriores ao contrato. Todos os impostos, transportes e outros
aspectos financeiros deverdo estar contidos nos precos da proposta comercial.

9.3 Caberdo as empresas interessadas em participar do certame licitatério o correto
dimensionamento das quantidades adequadas de materiais para a composi¢do do custo de cada

item, sendo elas responséveis pelo fornecimento de quaisquer materiais adicionais que se fagam
necessarios.

9.4 Os recursos orgamentérios estio previstos no Orgamento Geral do Municipio
10. PAGAMENTO

10.1. O pagamento serd realizado de acordo com as normas de execugdo financeira, orgamentaria
e contéabil do Municipio.

11. QUALIFICACAO TECNICA

11.1. A licitante devera declara¢do de que esta cotando marca e modelo de equipamento que
detém o selo de Certificagdo do Instituto Nacional de Metrologia, Normalizagfio e Qualidade
Industrial - INMETRO no nivel especificado, nos termos da Lei n° 4047/2012.

12. DO FORO

12.1. Indicamos o Foro da Comarca de Macaiba/RN para dirimir quaisquer duvidas e contendas
referentes ao Edital e/ou ao futuro Contrato a ser celebrado.

Prefeitura Municipal de Macaiba/RN, em 07 de dezembro de 2017.

Selooe e o Andone

Telmo Guerra da Fonseca
Secretdrio Interino Municipal de Administracfo e Financas



