TN
AL N

/ N

-

ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI
serom? COMISSAO CENTRAL PERMANENTE DE LICITAGAO — COMPEL

PREGAO N° 010/2020 (ELETRONICO) ~ COMPEL.

I - PROCESSO ADMINISTRATIVO:
01881.11.07.611.2019

Il - DATA E HORARIO DE REALIZAGAO (Horario de Brasilia):
Recebimento das propostas de pregos:  03/02/2020, a partir das 08h00min;

Abertura das propostas de precos: 04/02/2020, as 09h00min;
Inicio da sess&o de disputa: 04/02/2020, &s 10h00min.
Pregoeiro: Michelle Silva Vasconcelos

Il - LOCAL DE ENTREGA DOS ENVELOPES:
Prefeitura Municipal de Camagari, Rua Francisco Drummond, s/n.?, Centro Administrativo, Prédio das Secretarias de
Sauide e Educacao, térreo, Camagari, Bahia, CEP 42.800-918.

IV - OBJETO DA LICITAGAO:
Registro de Prego, para aquisicdo de moveis para futuras contratagbes de acordo com a conveniéncia da
Administragdo Municipal de Camagari.

V - VIGENCIA E ENTREGA:

a) DO REGISTRO DE PRECOS: O prazo do registro de pregos sera de 12 (doze) meses, contados a partir da
publicacdo da Ata de Registro de Pregos no Diario Oficial do Municipio;

b) DE ENTREGA: As entregas deverdo ocorrer impreterivelmente dentro do prazo maximo de 30 (trinta) dias
contados a partir do recebimento da Ordem de Fornecimento, Nota de Empenho ou documento equivalente.

VI - CONDIGOES DE PAGAMENTO:

O pagamento sera realizado pela unidade compradora em até TRINTA (30) dias contados a partir do recebimento
definitivo do material e mediante a apresentagdo dos documentos fiscais legalmente exigiveis e devidamente
atestados pelo servidor/comisséo.

VIl - LOCAL DE ENTREGA:

Todos os produtos deverdo ser entregues nos locais indicados na Requisigao de Fornecimento de Materiais, a saber:
CD - Centro de Distribuigdo PRONTO EXPRESS - Rod. BA 535, Km 13-14, S/N, Via Parafuso, Camagari — Bahia;

IX - ANEXOS:

Anexo |l - Termo de Referéncia;

Anexo Il - Modelo de Proposta de Prego;

Anexo lll - Modelo de Declaragdo de Atendimento as Condigoes de Habilitago;

Anexo IV - Minuta da Ata de Registro de Pregos;

Anexo V - Formulario de Dados para assinatura da Ata de Registro de Pregos/Contrato;

Anexo VI - Minuta do Contrato;

Anexo VII- Modelo de Declaragdo de enquadramento como microempresa ou empresa de pequeno porte;
Anexo VlII- Modelo de Declaragdo de cumprimento do disposto no Inc. XXXIil do art. 7° da Constituicdo Federal.

O MUNICIPIO DE CAMAGARI, através da Comissido Central Permanente de Licitagdo — COMPEL, designada
pelo Decreto Municipal n.° 7261/2020, torna publico para conhecimento dos interessados que realizara licitagao na
modalidade PREGAO, na forma ELETRONICA, tipo menor prego, de acordo com as condigBes estabelecidas neste
edital e seus anexos.

0OS INTERESSADOS DEVERAO ACOMPANHAR AS MENSAGENS REFERENTES A ESTA LIC_ITAQAO
(RESPOSTAS A QUESTIONAMENTOS, IMPUGNAGOES, RECURSOS, ETC.) NO SITE DE LICITACOES DO
BANCO DO BRASIL (WWW.LICITACOES-E.COM.BR), SENDO EXCLUSIVOS RESPONSAVEIS PELO ONUS
DECORRENTE DA PERDA DE NEGOCIOS DIANTE DA INOBSERVANCIA DE QUAISQUER MENSAGENS
EMITIDAS PELO PORTAL.

Rua Francisco Drummond, S/n° - Centro Administrativo — Camagari/BA — Fone: (71) 3621-6880 e-mail: compelpmc@gmail.com — Pégina 1 de 48




\s&8 5] ESTADO DA BAHIA
¥/|, PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMAGARI
et COMISSAO CENTRAL PERMANENTE DE LICITAGAO — COMPEL

1. REGENCIA LEGAL

1.1 Lein.° 10.520/02;

1.2 Decreto Municipal n.° 4.072/05;

1.3 Decreto Municipal n.° 4212/2006;

1.4 Lei 8.666/93 na sua atual redagao, subsidiariamente;

1.5 Lei Complementar n.° 123/2006 e alteracGes posteriores;
1.6 Lei Municipal n.° 803/2007;

2. TIPO

2.1 Menor Preco.
2.2 Empreitada por Prego Unitario.

3. OBJETO

3.1 Indicado no campo |V - Dados do Edital.

4. ENDEREGO ELETRONICO

4.1 O Pregao Eletronico sera realizado em sessdo publica on line, conduzido por servidor ptblico
denominado (a) PREGOEIRO (A), por meio da utilizacdo de recursos de tecnologia da informagéao —
Internet, mediante a insercdo e monitoramento de dados gerados ou fransferidos para o aplicativo
www licitacoes-e.com.br constante da pagina eletronica do Banco do Brasil S/A, coordenador do
sistema, utilizando-se, para tanto, métodos de- autenticagdo de acesso e recursos de criptografia,
garantindo seguranca em todas as fases do certame.

5. RECEBIMENTO E ABERTURA DAS PROPOSTAS E DA REFERENCIA DE TEMPO

5.1 Indicados nos campos Il e Il - Dados do Edital.

Sl N

5.3 A etapa de lances da sess&o publica serd encerrada mediante aviso de fechamento iminente de
lances, emitido pelo sistema eletrénico, apds o que transcorrera periodo de tempo de até 30 (trinta)
minutos, aleatoriamente determinado pelo sistema eletronico, findo o qual sera automaticamente

. encerrada a recepgéo de lances.

5.4 Todas as referéncias de tempo no Edital, no Aviso e durante a Sessdo Publica, observardo,
obrigatoriamente, o horario de Brasilia — DF e, dessa forma, serdo registradas no sistema
eletrénico e na documentacao relativa ao certame.

6. CONDIGOES DE PARTICIPAGAO.
6.1 DO LICITANTE:

6.1.1 Os interessados em participar do Pregdo Eletranico deverao estar credenciados junto ao Banco
do Brasil S/A, no prazo minimo de 3 (trés) dias Uteis antes da data de realizagéo do Pregéo.

6.1.2 Poderao participar do procésso os interessados gue atenderem a todas as exigéncias contidas
neste edital e seus anexos, e que pertencam ao ramo de atividade pertinente ao objeto licitado.

6.1.3 Estardo impedidos de participar de qualquer fase do processo os interessados que se
enquadrem em uma ou mais das situagdes a seguir:

a) declarados inidéneos por ato da Administragéo Publica e empresa privada;
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b) estejam sob faléncia, concordata, dissolucéo ou liquidagao;
c) reunidos sob forma de consorcio;

d) estejam cumprindo penalidade de suspensdo tempordria imposta pelo Municipio de
Camagari, nas hipoteses previstas no art. 88 da Lei 8.666/93;

e) enquadrados nas hipoteses previstas nos incisos I, 1l e [ll do art. 9° da Lei 8.666/93;

f) tenham funcionario ou membro da Administracdo Municipal, mesmo subcontratado, como
dirigente, acionista, detentor de mais de 5% (cinco por cento) do capital com direito a voto,
ou controlador ou responsavel técnico, consoante o art. 9°, Il da Lei 8.666/93.

6.2 DO ORGAO PARTICIPANTE:

4.2.1 Os d6rgdos ou entidades da Administragdo Publica Municipal direta, autarquica e fundacional,
fundos especiais, empresas publicas, sociedades de economia mista e demais entidades controladas
pelo poder Executivo Municipal,que participaram dos procedimentos iniciais do Sistema de Registro de
Pregos elencados no Termo de Referéncia anexo | deste Edital integrardo a Ata de Registro de Precos.

6.3 DO ORGAOQ NAO PARTICIPANTE:

4.3.1 Os 6rgdos ou entidades da Administracdo Publica Municipal direta, autarquica e fundacional,
fundos especiais, empresas publicas, sociedades de economia mista e demais entidades controladas
pelo poder Executivo Municipal que ndo participaram dos procedimentos iniciais da licitagado, atendidos
os requisitos do Decreto Municipal n.° 5742/2014, n3o integrardo a Ata de Registro de Pregos. Neste
caso poderéo solicitar ao 6rgdo Gerenciador adesédo a Ata de Registro de Pregos.

7. CREDENCIAMENTO NO APLICATIVO LICITAGOES-E

7.1 Para acesso ao sistema eletrdnico os interessados em patrticipar do Pregdo Eletrénico deverdo dispor
de chave de identificagdo e senha pessoal e intransferivel, obtidas junto as Agéncias do Banco do
Brasil S/A sediadas no Pais.

7.2 As pessoas juridicas ou firmas individuais deverdo credenciar representantes, mediante a apresentagao
de procuragdo por instrumento pdblico ou particular, com firma, atribuindo-lhes poderes para formular
lances de pregos e praticar todos os demais atos e operagdes no licitagées-e do Banco do Brasil S/A.

7.3 Em sendo sdcio, proprietario, dirigente ou assemelhado da empresa proponente, devera apresentar
copia do respectivo Estatuto ou Contrato Social, no qual estejam expressos seus poderes para exercer
direitos e assumir obrigagdes em decorréncia de tal investidura.

7.4 A chave de identificacdo e a senha terdo validade de um ano e poderdo ser utilizadas em qualquer
Pregdo Eletronico, salvo quando canceladas por solicitagéo do credenciado ou por iniciativa do Banco
do Brasil S/A, devidamente justificado.

7.5 E de exclusiva responsabilidade do usuario o sigilo da senha, bem como seu uso em qualquer
transagdo efetuada diretamente ou por seu representante, ndo cabendo ao Banco do Brasil S/A a
responsabilidade por eventuais danos decorrentes de uso indevido da senha, ainda que por terceiros.

7.6 O credenciamento do fornecedor e de seu representante legal junto ao sistema eletrénico implica em
responsabilidade legal pelos atos praticados e a presungéo de capacidade técnica para realizagio das
transagdes inerentes ao Pregao Eletrdnico.

8. PARTICIPAGAO NA LICITAGAO

8.1 A participagéo no Pregio Eletrénico dar-se-a por meio de digitagdo de senha pessoal e intransferivel
do credenciado da licitante e subsequente encaminhamento da proposta de pregos, exclusivamente
por meio do sistema eletronico, observados data e horario limite estabelecido. Obs.: a informagéo

Rua Francisco Drummond, $/n° - Centro Administrativo — Camagari/BA — Fone: (71) 3621-6880 e-mail: compelpmc@gmail.com — Pagina 3 de 48




ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI e
COMISSAO CENTRAL PERMANENTE DE LICITAGAO — COMPEL A

AN

Ay ETIARNY

e
-~ 3
Fama  4afy e

dos dados para acesso deve ser feita na pagina inicial do site www.Iicitagées-éﬁé&r‘r’hb‘;’,"‘“ﬁ/ggéo
"Acesso identificado”.

8.2 O encaminhamento de propostas pressupde o pleno conhecimento e atendimento as exigéncias de
habilitagéo previstas no Edital.

8.3 Cabera ao fornecedor acompanhar as operagbes no sistema eletrénico durante a sessdo publica do
Pregéo, ficando responséavel pelo 6nus decorrente da perda de negdcios diante da inobservancia de
quaisquer mensagens emitidas pelo sistema, bem como pela sua desconexio.

8.4 A apresentagdo de proposta implicara na plena aceitagido, por parte da proponente, das condi¢des
estabelecidas neste Edital e seus Anexos.

8.5 A licitante sera responsavel por todas as transagtes que forem efetuadas em seu nome no sistema
eletrénico, assumindo como firmes e verdadeiras sua proposta e lances.

9. PROPOSTA ELETRONICA, PROCEDIMENTOS E FORMULACAO DE LANCES.

9.1 A partir do horario previsto no sistema tera inicio a sessédo publica do Pregédo Eletrdnico, com a
divulgagéo das propostas de pregos recebidas e em perfeita consonancia com as especificagdes e
condigbes de fornecimento previstas no Edital.

9.2 Devera constar no campo ‘“Informagdes adicicnais” do sistema licitagbes-e e na proposta escrita,
detathamento de todas as caracteristicas do servigco de forma clara e inequivoca.

9.3 Aberta a etapa competitiva, os licitantes poderdo encaminhar lances exclusivamente por meio do
sistema eletrdnico, sendo informados imediatamente do seu recebimento e respectivo horario de
registro e valor.

9.4 S0 serdo aceitos os lances cujos valores forem inferiores ao Gltimo lance anteriormente registrado no
sistema.

9.5 O sistema n3o aceitara lances do mesmo valor, prevalecendo aquele que for recebido e registrado
em primeiro lugar. Entretanto, o licitante podera encaminhar lance com valor superior ao menor lance
registrado, desde que seja inferior ao seu Ultimo lance ofertado e diferente de qualquer lance valido
para o lote.

9.6 Durante o transcurso da sessdo publica, os participantes serdo informados, em tempo real, do valor
do menor lance registrado, vedado identificagédo do autor do lance aos demais participantes.

9.7 A etapa de lances no tempo normal serd controlada e encerrada pelo (a) Pregoeiro (a), mediante
encaminhamento de aviso e fechamento iminente dos lances, apds o que transcorrera periodo de
tempo de até trinta minutos, aleatoriamente determinado pelo sistema eletronico, findo o qual sera
automaticamente encerrada a recepgéo de lances.

9.8 Encerrada a etapa competitiva o (a) Pregoeiro (a) podera encaminhar pelo sistema eletronico,
contraproposta diretamente & licitante que tenha apresentado o lance de menor valor, para que
possa ser obtido prego melhor, bem como decidir sobre sua aceitagéo.

9.9 O (A) Pregoeiro (a) anunciara o licitante detentor da melhor proposta, imediatamente apds o
encerramento da etapa de lances ou, quando for o caso, apds negociagéo e deciséo do (a) Pregoeiro
(a) acerca da aceitagdo do lance de menor valor.
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Caso ndo sejam apresentados lances, sera verificada a conformidade entre a propostéf\d.é?m _
preco e o valor estimado para a contratagéo.

Constatado o atendimento as exigéncias fixadas no Edital, o objeto sera adjudicado ao autor da
proposta ou lance de menor prego.

Se a proposta ou o lance de menor valor ndo for aceitavel, o (a) Pregoeiro (a) examinara a proposta
ou o lance subsequente, verificando a sua compatibilidade, na ordem de classificagdo, e assim
sucessivamente, até a apuragdo de uma proposta ou lance que atenda ao Edital. O (A) Pregoeiro (a)
podera negociar com o participante para que seja obtido prego melhor.

Serdo desclassificadas as propostas que ndo atenderem as condices e exigéncias deste Edital e/ou
consignarem precos inexequiveis ou superfaturados, assim considerados adqueles incoerentes com
os praticados pelo mercado, para execugédo do objeto desta contratagéo.

. 10. PROPOSTA ESCRITA

10.1.1 A proposta de precos escrita devera ser apresentada em conformidade com as informacdes

contidas no anexo !l deste ato convocatério, em papel timbrado da licitante, redigida por meio
mecanico ou informatizado, sem emendas, rasuras ou entrelinhas, de forma clara e inequivoca,
assinada a Ultima folha e rubricada nas demais pelo seu titular ou representante legal da
licitante, devidamente identificado, nela constando, obrigatoriamente:

a) Razdo Social, N.° do CNPJ, telefone/fax/e-mail/contato da empresa.
b) Marca e modelo dos produtos ofertado.

c) Preco unitario e global do lote expresso em moeda nacional.
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10.2 N3&o sera aceita cobranga posterior de qualquer imposto, tributo ou assemelhado adicional, salvo se
alterado ou criado apds a data de abertura desta licitagéo e que venha expressamente a incidir sobre
o objeto desta licitagdo, na forma da Lei.

11. HABILITAGAO

11.1 Os documentos necessarios a habilitagdo deverido estar com prazo vigente, a excegao daqueles
que, por sua hatureza, néo contenham validade, e poderdo ser apresentados em original, por
qualquer processo de cépia autenticada por tabelido de notas ou por servidor da unidade que
realizara o Pregéo, ou publicagdo em érgéos da imprensa oficial, ndo sendo aceitos “protocolos” ou
“solicitagdo de documento” em substituicBo aos documentos requeridos neste edital.

11.1.1 As Certiddes deverdo ter a validade relativa a data de ocorréncia do certame, sob pena
de inabilitagio. Salvo as licitantes classificadas remanescente, convocadas
posteriormente em razdo da desclassificagdo ou inabilitagdo do arrematador do lote.

11.2 Para habilitagdo nesta licitagdo sera exigida a seguinte documentagéo:

a) Registro Comercial, no caso de empresa individual.

b) Ato constitutivo, estatuto ou contrato social em vigor, devidamente registrado ou
inscrito, em se tratando de sociedades comerciais e, no caso de sociedades por
agdes, acompanhado de documentos de eleigdo de seus administradores.

c) Decreto de autorizagio, em se tratando de empresa ou sociedade estrangeira em
funcionamento no Pais, e ato de registro ou autorizagdo para funcionamento
expedido pelo 6rgdo competente, quando a atividade assim o exigir.
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a) Certiddo Conjunta Negativa de Débitos, relativa aos tributos federais e & Divida Ativa
da Unido, no ambito da RFB e da PGFN abrangendo inclusive as contribui¢bes
sociais previstas nas alineas “a” e “d” do paragrafo Unico do art. 11 da Lei n.° 8.212,
de 24 de jutho de 1991;

b) Prova de regularidade com as Fazendas Estaduais e Municipais da sede da
licitante.

c) Prova de regularidade com o Fundo de Garantia por Tempo de Servigo (FGTS),
mediante apresentagéo de Certificado de Regularidade de Situacao/CRF.

d) Prova de inexisténcia de débitos inadimplidos perante a justiga do trabalho, mediante
a apresentacéo de Certidao Negativa de Débitos Trabalhistas (CNDT), com prazo de
validade de 180 (cento e oitenta dias), contados da data de sua emisséo, de acordo
. com a Legislagao federal “Lei n° 12.440, de 07 de julho de 2011”.

a) Comprovagéo de aptiddo para fornecimento do produto pertinente e compativel com o
objeto de pelo menos 01 (um) atestado em nome da licitante, expedido por pessoa
juridica de direito pablico ou privado, para os quais ja tenha o licitante fornecido os
produtos relativo ao objeto desta licitagédo, que atestem o desempenho da proponente
quanto a qualidade dos mesmos, devidamente assinado pelo representante legal.

a.1) O(s) atestado(s) deverd(do) ser apresentado(s) constando as seguintes
infformagdes da emitente: papel timbrado, CNPJ, enderecgo, telefone, data de
emissdo, nome e cargo/fungdo de quem assina o documento, bem como conter objeto,
atividades desenvolvidas e periodo da contratacéo.

a.2) Nao serdo aceitos atestados emitidos por empresas do mesmo grupo empresarial
da Concorrente ou pela prépria Concorrente e/ou emitidos por empresas, das quais
participem sécios ou diretores da Concorrente.

a) Balango Patrimonial e Demonstragdes Contabeis do Ultimo exercicio social, ja exigiveis,
acompanhados de copia do Termo de Abertura e Encerramento extraidos do livro
diario, do Gltimo exercicio social, ja exigivel, registrado na Junta Comercial da sede da
licitante, ou autenticado por meio do Sistema Publico de Escrituragéo Digital — SPED,
para as empresas que utilizem o sistema eletrénico de escrituragdo, apresentados na
forma da Lei, comprovando a boa situacdo financeira da licitante, podendo ser
atualizado por indices oficiais na hipétese de encerrados a mais de trés meses da data
de apresentagdo da proposta, vedada a substituigdo por balancetes e balangos
provisérios.

a.1) Para Sociedades Andnimas e outras Companhias obrigadas a publicagdo de
Balango, na forma da Lei 6.404/76, copias da publicagdo no Diario Oficial, ou
jornal de grande circulagio, ou copia registrada/autenticada na Junta Comercial
da sede ou domicilio da licitante, de:

1) balango patrimonial;

2) demonstracgido do resultado do exercicio;

3) demonstragéo do fluxo de caixa;

4) demonstragdo das mutagdes do patrimdnio liquido;
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5) notas explicativas do baiango.

a.2) Para Sociedades por cotas de responsabilidade limitada (LTDA), através de
fotocopia do livro Didrio, inclusive com os Termos de Abertura e de
Encerramento, devidamente autenticado na Junta Comercial sede ou domicilio da
licitante ou em outro érgdo equivalente;

a.3) Para as sociedades simples Registro Civil das Pessoas Juridicas do local de sua
sede. Caso a Sociedade simples adote um dos tipos de sociedade empresaria,
devera sujeitar-se as normas fixadas para as Sociedades Empresarias inclusive
quanto ao registro no drgdo competente de Registro do Comércio da Sede ou
Domicilio da Licitante;

a.4) Para as empresas que escrituram por meio do Sistema Publico de Escrituragdo
Digital — SPED, impressao dos seguintes arquivos gerados pelo referido sistema:

1) termo de autenticagdo com a identificagdo do autenticador;
. 2) balango patrimonial e demonstragdes contabeis;

3) termo de abertura e encerramento;

4) recibo de entrega de Livro Digital.

a.5) As Sociedades constituidas no exercicio em curso ou com menos de um ano de
existéncia deverdo apresentar balango conforme abaixo discriminado, com a
assinatura do sécio — gerente e do contador devidamente registrado no
respectivo conselho de classe profissional e autenticado no érgéo de Registro do
Comeércio da sede ou do domicilio da licitante:

1) balango de abertura, no caso de sociedades sem movimentagéo;
2) balango intermediario, no caso de sociedades com movimentagéo;

b) Patriménio Liquido minimo de 10% (dez por cento), sobre o valor global dos lotes 01 e
02, comprovado através do Balango Patrimonial expedido na forma do subitem 11.2.4
deste edital, correspondente ao (s) lote(s) que ira concorrer.

c) Certiddo Negativa de Faléncia, Concordata e Recuperagdo Judicial expedida pelo
distribuidor da sede da pessoa juridica.

11.2.6 As certiddes valerdo nos prazos que lhes sao préprios; inexistindo esse prazo, reputar-
se-30o validas por 90 (noventa) dias, contados de sua expedigdo.

11.2.7 A regularidade dos documentos exigidos no subitem 11.2.2 serd confirmada a
autenticidade por meio de consulta “on-line”.

11.3 Os documentos exigidos para habilitagdo poderdo ser apresentados em original, em copia
autenticada ou ainda em cépia simples neste caso, mediante a apresentagdo dos originais, para
conferéncia e autenticagao.

11.4 Os documentos referentes a Habilitagdo Juridica, Regularidade Fiscal e Qualificagdo Econémica e
Financeira poderao ser substituidos pelo Certificado de Registro Cadastral da Prefeitura Municipal
de Camacari (CADFOR), desde que apresentado dentro do prazo de validade, sendo necessario
que os mesmos encontrem-se listados no CRC, caso contrario, o licitante fica obrigado a

apresenta-los.
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11.5 Quando a licitante estiver participando da licitagdo com a documentagéo de habilitagie-de uma
filial, devera apresentar os documentos relativas a Prova de Regularidade com a Fazenda Federal,
com a Seguridade social e Certiddo de Faléncia ou Concordata da sede da licitante.

12.1 O ndo atendimento a qualquer das exigéncias, bem como as especificacbes dos anexos deste
Edital, desclassificara ou inabilitara a licitante, respeitado o disposto neste edital.

12.2 Critério de Julgamento da Habilitacdo

12.2.1 Serao habilitadas as licitantes que atenderem todas as exigéncias deste edital.

12.2.2 A licitante que deixar de atender as condigbes de habilitagdo contidas neste edital,
apresentar documento (s) incompleto (s), ilegivel (is), com borrdes, rasuras, entrelinhas,
ou, ainda, com seus prazos de validade vencidos sera inabilitada. Salvo o tratamento
diferenciado as Micro e Pequenas Empresas no tratamento diferenciado da Lei
Complementar 123/2006 e Alteragbes posteriores, nas restrices relativas as certiddes de
regularidade fiscal.

12.3 Critérios de Julgamento Proposta de Preco

12.3.1 O critério de julgamento das propostas sera o de menor preco global por lote,
observados 0s prazos para fornecimento, as especificagfes técnicas e demais condigdes
definidas neste Edital.

12.3.2 Os erros materiais irrelevantes serdo objeto de saneamento, mediante ato motivado do
Pregoeiro da Comissdo, desde que ndo comprometam o interesse publico e da
Administragao.

12.3.3 Consideram-se erros materiais irrelevantes aqueles cuja ocorréncia ndo comprometa a
idoneidade do documento ou a perfeita compreensao do contelido da proposta, a exempio
de:

a) Havendo constatagdo de erros de somas e/ou produtos nas planilhas apresentadas, a
Comissao podera proceder a diligéncia para que a licitante efetue a corregéo dos célculos,
mantendo os pregos unitarios e os quantitativos da planilha, passando a ter validade o
resultado apods a corregao.

b) Ocorrendo divergéncia entre o valor total numérico e o valor descrito por extenso
apresentados na proposta ao documento equivalente, prevalecera o extenso.

c) Os precos unitarios e totais deverdo ser arredondados e apresentados com 02 (duas)
casas decimais, salvo se na falta dessa operagdo nao implicar alteragdo nos valores
unitario e total da planilha.

12.3.4 A classificagdo das propostas serd por ordem crescente, a partir da mais vantajosa,
considerando-se os critérios estabelecidos neste Edital.

12.3.5 Sera desclassificada a proposta que:

Rua Francisco Drummond, S/n° - Centro Administrativo — Camagari/BA — Fone: (71) 3621-6880 e-mail: compelpmc@gmail.com — Pdgina 9 de 48



L&) ESTADO DA BAHIA
PR| PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACART
erras? COMISSAO CENTRAL PERMANENTE DE LICITAGAO — COMPEL

& B 1L AN/

12.4 Até a assinatura do Contrato/Nota de Empenho podera a Comissdo de Licitagdo desclassificar a
licitante, em despacho motivado, sem direito a indenizagdo ou ressarcimento, e sem prejuizo de
outras sangdes, se tiver ciéncia de fato ou circunstancia anterior ou posterior ao julgamento desta
licitagdo que revele inidoneidade ou incapacidade financeira, técnica ou administrativa.

12.5 A falsidade de qualquer documento apresentado ou a inverdade das informagdes nele contidas
implicara a imediata desclassificagéo ou inabilitagdo do proponente que o tiver apresentado, ou,
caso tenha sido o vencedor, o cancelamento do pedido de compra, sem prejuizos sangdes
cabiveis.

12.6 DA APRESENTAGAO DAS AMOSTRAS

12.6.1 Sera também solicitado pelo Pregoeiro o envio de 05 (cinco) AMOSTRA(S) entre o(s)
item(ns) ofertados pela licitante classificada em primeiro lugar, para serem entregues no prazo
de 6 (seis) dias Gteis a contar da data da solicitagdo, para conferéncia do produto com as
especificagbes solicitadas, que serdo entregues no nosso CD - Centro de Distribuicdo
PRONTO EXPRESS - Rod. BA 535, Km 13-14, s/n, Via Parafuso, Camacari - Bahia. A
licitante devera apresentar uma amostra lacrada do produto, em conformidade com as
especificagdes contidas na proposta de pregos e no edital. A embalagem do produto
cotado devera apresentar informagdes que os identifique de acordo com as exigéncias
e especificagbes, lote, data de fabricagdo, prazo de validade, marca e nome do
fabricante.

12.7 Ap6s decorrido o prazo de recebimento das amostras, as mesmas serao encaminhadas para o
Orgéo Solicitante, para emitir parecer Aprovando ou Reprovando os itens apresentados, ficando
a adjudicagao condicionada a sua aprovagéo.

12.8 A andlise das amostras sera realizada conforme especificagbes definidas no Termo de
Referéncia.

12.9 Aprovada a amostra, o (a) Pregoeiro (a) dara continuidade ao certame adjudicando o lote/item
para a empresa vencedora do certame que serd publicada no licitagoes-e do Banco do Brasil
S/A.

12.10 Reprovada a amostra do primeiro colocado em lances, o (a) pregoeiro (a) passara a
arrematacéo do lote/item para o 2° colocado em pregos e assim sucessivamente.

13. ADJUDICAGAO E HOMOLOGAGAO

13.1 A Adjudicacdo do objeto do presente certame sera viabilizada pelo (a) Pregoeiro (a) sempre que
néo houver recurso.

13.2 A homologagédo da licitagdo é de responsabilidade da Autoridade Superior e s6 podera ser
realizada depois da adjudicagdo do objeto ao proponente vencedor pelo (a) Pregoeiro (a) ou,
quando houver recurso, pela prépria Autoridade Superior.

14. IMPUGNAGAO AO EDITAL E RECURSOS

14.1 Até o segundo dia atil antes da data fixada para recebimento das propostas, qualquer pessoa
podera solicitar esclarecimentos, providéncias ou impugnar o ato convocatério do Pregéo.
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14.2 Cabera ao (a) Pregoeiro (a) decidir sobre a petigdo de impugnagio no prazo de ,24 (vmte e qu ;6)
horas.

14.3 Declarado o vencedor, qualquer licitante podera manifestar a intengdo de recorrer da decisdo do (a)
Pregoeiro (a), sendo-lhe facultado juntar memoriais no prazo de 3 (trés) dias Uteis, o qual devera
ser protocolado na Comissa@o Central Permanente de Licitagdo — COMPEL, (horario de atendimento
das 8h as 14h). Os interessados ficam, desde logo, intimados a apresentar contrarrazées em igual
numero de dias, que comegardo a correr do término do prazo de declaragéo do recorrente.

14.3.1 O sistema aceitara a manifestagdo do recurso, inicialmente, nas 24 (vinte e quatro) horas
imediatamente posteriores ao ato de declaragdo do vencedor.

14.3.2 O licitante desclassificado antes da fase de disputa também poderd manifestar a sua
intencao de interpor recurso naquele momento.

14.4 Ndo sera concedido prazo para recurso sobre assuntos meramente protelatérios ou quando néo
justificada a inteng&o de interpor o recurso pelo proponente.

14.5 Os recursos contra decisdes do (a) Pregoeiro (a), em regra, terdo efeito suspensivo, sendo este
restrito ao lote objeto das razées oferecidas.

14.6 O acolhimento de recurso importara a invalidagdo apenas dos atos insuscetiveis de
aproveitamento.

14.7 Os recursos e contrarrazdes de recurso deveréo ser dirigidos ao Pregoeiro (a), no enderego citado
abaixo, o qual devera ser recebido, examinado e submetido & autoridade competente que decidira
sobre a sua pertinéncia.

14.8 Na&o serdo conhecidos as impugnacbes e os recursos apresentados apods 0s respectivos prazos
legais e/ou subscritos por representante nao habilitado legalmente ou n3o identificado no processo
para responder pelo proponente, nem impugnagdes e recursos enviados por fax ou e-mail.

114.9  Os autos do: processo permaneceréo com vista franqueada:aos interessados na sala de Pregdo da

' COMPEL, situada na Avenida Francisco Drummond. s/n.°,  Centro Administrativo, Prédio 'das

- ‘Secretarias de Saude e Educagao térreo, Comlssao Central Permanente de Licitagdo — COMPEL -
“Camagan/BA CEP 42 800-918.

15. VALIDADE DO REGISTRO DE PREGOS

15.1 A validade do registro de precos sera de 12 (doze) meses contados a partir da data da
publicacédo da Ata de Registro de Pregos na imprensa oficial.

15.2 O registro do fornecedor sera cancelado nas hipéteses previstas no Art. 16 do Decreto Municipal
n.° 5742/2014.

15.3 O registro de pregos podera ser cancelado na ocorréncia de fato superveniente, decorrente de
caso fortuito ou forga maior, que prejudique o cumprimento da ata, devidamente comprovados e
justificados:

| - por motivo de interesse publico;

16. ATA DE REGISTRO DE PRECOS

16.1 Apos a homologacéo do resultado da licitagdo pela autoridade competente, a licitante vencedora
e as licitantes que concordarem em executar o objeto da licitagéo pelo prego da vencedora serdo
convocadas para assinar a Ata de Registro de Pregos, no prazo de 02 (dois) dias uteis.
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16.2 A Ata de Registro de pregos sera assinada pela licitante vencedora, e pelas licitantes que
concordarem em executar o objeto da licitagdo pelo prego da vencedora e pela autoridade
competente do érgéo gerenciador.

16.3 A licitante, incluida na Ata de Registro de Pregos, esta obrigada a celebrar os instrumentos
contratuais nas condigbes estabelecidas no ato convocatério, nos respectivos anexos e na
propria ata, quando convocado.

16.4 Sera excluida da Ata de Registro de Precos a licitante que deixar de assina-la no prazo fixado.

16.5 Quando a licitante vencedora ndo assinar a Ata de Registro de Pregos no prazo e condigées
estabelecidos, é facultado a Administragdo, convocar as licitantes remanescentes, na ordem de
classificagdo, para fazé-lo em igual prazo e nas mesmas condigbes propostas.

16.6 E vedado efetuar acréscimos nos quantitativos fixados pela Ata de Registro de pregos, inclusive o
| . acréscimo de que trata o § 1° do art. 65 da Lei Federal 8.666/1993.

17. UTILIZAGAO DA ATA DE REGISTRO DE PREGOS POR ORGAO OU ENTIDADES NAO
PARTICIPANTES

17.1 Desde que devidamente justificada a vantagem, a Ata de Registro de Pregos, durante sua vigéncia,
pode ser utilizada por qualquer d6rgdo ou entidade da Administragdo Publica Municipal direta,
autarquica e fundacional, fundos especiais, empresas publicas, sociedades de economia mista e
demais entidades controladas pelo poder Executivo Municipal, que ndo tenha participado do certame
licitatério, mediante anuéncia do érgao gerenciador.

17.2 O pedido de utilizagdo da Ata de Registro de pregos devera ser consultado ao 6rgao gerenciador da
Ata para manifestacéo sobre a possibilidade de ades&o, devidamente formalizado por escrito pela
Autoridade competente do érgdo solicitante.

17.3 Cabe ao fornecedor beneficiario da Ata de Registro de Precos, observadas as condigdes nela
estabelecidas, optar pela aceitagdo ou ndo do fornecimento decorrente de adesdo, desde que ndo
prejudique as obrigagdes presentes e futuras resultantes da ata, assumidas com o orgdo
gerenciador e 6rgéos participantes.

l 17.4 As aquisigbes ou contratagdes adicionais referenciadas neste item ndo poderdo exceder, por érgéo
ou entidade, a cem por cento dos quantitativos dos itens do instrumento convocatério e registrados
na Ata de Registro de Pregos para o 6rgéo gerenciador e 6rgéos participantes.

17.4.1 O total de utilizagdo de cada item ndo podera exceder ao quintuplo do quantitativo inicialmente
registrado, independentemente do nimero de érgéos nao participantes que aderirem.

17.5 O 6rgéo gerenciador somente poderé autorizar adeséo a Ata de Registro de Pregos apos a primeira
aquisigdo ou contratagdo por 6rgao integrante da ata.

17.6 Ap6s a autorizagdo do érgéao gerenciador, o 6rgéo ndo participante devera efetivar a aquisigéo ou
contratagdo solicitada em até noventa dias, observado o prazo de vigéncia da ata.

17.7 Compete ao 6rgao ndo participante os atos relativos & cobranga do cumprimento pelo fornecedor
das obrigagbes contratualmente assumidas e a aplicagdo, observados a ampla defesa e o
contraditério, de eventuais penalidades decorrentes do descumprimento de clausulas contratuais,
em relagdo as suas préprias contratagoes, informando as ocorréncias ao 6rgéo gerenciador.
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17.8 Compete ao 6rgéo ndo participante a responsabilidade de adimplemento das cbrigagbes contratuais.

18. CONTRATAGCAO

18.1 Homologada a licitagdo pela Autoridade Superior, o Org#o Participante podera manifestar ao Orgéo
Gerenciador a formalizagdo da contratagdo, dentro do quantitativo previamente estabelecido.

18.2 O Orgao Gerenciador convocard o promitente fornecedor para retirar a Nota de Empenho ou
documento equivalente, no prazo maximo de 02 (dois) dias (teis, contados a partir da data da
convocagéo. Este prazo podera ser prorrogado uma vez, por igual periodo, quando solicitado pelo
proponente fornecedor durante o seu transcurso e desde que ocorra motivo justificado, aceito pelo
6rgéo comprador.

18.2.1 A contratagdo de que trata o subitem 18.2, devera ser efetuada com os fornecedores

. registrados por intermédio de Nota de Empenho, bem como pela autorizagdo de fornecimento
ou por outro instrumento habil, em conformidade com o edital e com o art. 62 da Lei Federal
8.666/1993.

18.2.2 Para cada fornecimento sera emitido uma Nota de Empenho ou documento equivalente.

18.2.3No ato da retirada da Nota de Empenho ou documento equivalente, o promitente fornecedor
devera apresentar documento de procuragdo devidamente reconhecido em cartério, que habilite
0 seu preposto para tanto, em nome da empresa, quando for o caso.

18.2.4 O instrumento contratual decorrente do SRP deve ser assinado no prazo e validade da Ata de
Registro de precgos.

18.2.5Cabera aos o¢rgdos participantes e ndo participantes a emissdo de nota de empenho de
despesa, atendendo a normatizagéo do érgac gerenciador.

' 18.2.6 Cabera aos titulares dos orgdos participantes e nao participantes, a formalizagdo do processo
para aquisi¢do junto ao érgaoc gerenciador.

‘ 18.3 Havendo recusa do promitente fornecedor em atender a convocagdo no prazo mencionade no
subitem 18.2 é facultado ao Orgao Gerenciador convocar as licitantes remanescentes, na ordem de
classificacdio, para retirar a Nota de Empenho ou documento equivalente, ou, ainda, revogar a
licitagdo. Contudo, antes de tal convocagéo, deverdo ser revalidadas as certiddes de regularidade
fiscal, que deverdo atender as exigéncias editalicias.

18.4 A execugdo do objeto ndo podera ser cedida, transferida ou subcontratada, no todo ou em parte,
sem a prévia e expressa anuéncia da Contratante.

18.5 Qs instrumentos contratuais decorrentes do SRP podem ser alterados, observado. o ‘disposto no
caput do art. 65 da Lei Federal 8.666/1993.

19. ENTREGA E RECEBIMENTO DOS PRODUTOS

19.1 O compromisso de fornecimento s6 estara caracterizado mediante o recebimento da Nota de
Empenho ou documento equivalente da unidade gestora da despesa.

19.2 N&o poderdo ser entregues produtos fora das especificagbes, sem rotulagem que obedeca a
legislagdo em vigor e com marca diferente da constante na Ata de Registro de Precos.
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19.3 Os produtos serdo recebidos pelos responsaveis pelo recebimento e inspegdo, nas seguintes
condigbes:

19.3.1 Provisoriamente, mediante recibo, para efeito de posterior verificagdo da conformidade do
material com a especificagéo, no prazo de até 10 (dez) dias contados do seu recebimento.
Sendo constatados defeitos e divergéncias das especificagbes, o setor responsavel recusara
o recebimento, dando ciéncia dos motivos da recusa a contratada, que assumira todas as
despesas dai decorrentes, sem prejuizo das penalidades previstas na lei, devendo, no prazo
de 10 (dez) dias contado a partir da notificacdo, repor o produto. Caso a verificagdo néo seja
procedida reputar-se-a como realizada dentro do prazo fixado.

19.3.2 Definitivamente, apds o decurso do prazo de verificacdo que comprove a adequagido do
fornecimento, ou, no caso em que nao haja por parte da contratante, qualquer manifestagéo
até o prazo final do recebimento provisério.

19.3.3 Considerar-se-a definitivo o recebimento do objeto caso ndo haja qualquer manifestagdo da
CONTRATANTE, até o prazo final do recebimento provisério.

19.3.4 O recebimento provisério ou definitivo ndo exclui a responsabilidade da contratada pela
perfeita execugéo, quanto a qualidade, corre¢do e seguranga do objeto contratado.

19.4 Né&o sera considerado entrega realizada para itens que tenham sido devolvidos por ndo atender as
especificacbes e marcas definidas na Ata de Registro de Pregos, ou, quantidades a menor ou a
maior do que a solicitada.

19.5 Correra por conta da FORNECEDORA, toda e gualquer despesa com ensaios, testes, laudos e
demais provas exigidas por normas técnicas oficiais, para a perfeita execucdo do objeto deste
instrumento.

19.6 A Nota Fiscal de fornecimento deverd ser emitida em conformidade com as unidades de
fornecimento indicadas na Ata de Registro de Pregos e na proposta da FORNECEDORA.

19.7 A FORNECEDORA ¢ obrigada a corrigir, remover ou substituir, totalmente as suas expensas, os
produtos em que se verificarem vicios ou desconformidades no total ou em parte com o objeto desta
Ata de Registro de Pregos, no prazo de 48 (quarenta e oito) horas, contadas a partir da hora da
convocagio, independente da aplicacéo das penalidades previstas neste instrumento.

'19.8 CONTRATANTE n&o se responsabilizara pelos produtos no caso de descumprimento do prazo
estabelecido no item 18.7, podendo ser adotada qualquer medida para desobstruir o aimoxarifado do
orgéo solicitante, conforme cada caso.

19.9 A entrega devera ser realizada por preposto da FORNECEDORA, devidamente uniformizados e
identificados.

19.10.Os produtos, nacionais ou importados, deverdo ser entregues contendo rétulos e bulas com todas as
informagdes sobre os mesmos em lingua portuguesa, nos termos do art. 31 do Cédigo de Defesa do
Consumidor.

20. PAGAMENTO

20.1 O pagamento sera realizado pela CONTRATANTE nas condigbes indicadas no campo VI — Dados
do Edital.

20.2 Na ocorréncia de necessidade de providéncias complementares por parte da CONTRATADA, o
decurso do prazo de pagamento sera interrompido, reiniciando-se sua contagem a partir da data em
que estas forem cumpridas, caso em que ndo sera devida atualizagéo financeira.
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20.3 Nenhum pagamento sera efetuado @ CONTRATADA enquanto pendente de liquidagdo qualquer
obrigagéo financeira que lhe for imposta, em virtude de penalidade ou inadimpléncia, sem que isso
gere direito a reajustamento de prego.

20.4 O faturamento correspondente ao objeto contratado devera ser apresentado pela CONTRATADA,
através de Nota Fiscal, em duas vias, com os requisitos da lei vigente, dentro dos prazos
estabelecidos na sua proposta, apés assinatura do contrato ou por outros instrumentos habeis, nas
formas previstas no art. 62 da Lei 8.666/93 e recebimento Nota de Empenho.

20.5 A entrega do material, por parte da CONTRATADA, para uma determinada unidade, ndo podera

estar vinculada a débitos de outras unidades, porventura existentes, sob pena de sangdes previstas
em lei.

21. REVISAO DE PREGOS

. 21.1 Toda vez que for constatado através de pesquisa de pregos, que os valores registrados na Ata de
Registro de Precos estdo divergentes daqueles praticados no mercado, a Administragdo Municipal
podera:

21.1.1 Revisar os itens com pregos superiores ou inferiores aos praticados no mercado, na forma
dos Art. 14 e Art. 15 do Decreto Municipal n.° 5742/2014.

21.1.2 Revogar a Ata de Registro de Precos na ocorréncia do disposto no §4° do Art. 14 e §2° do
Art. 15 do Decreto Municipal n.° §742/2014.

21.2 Arevisdo dos precos registrados na hipétese de restabelecimento do equilibrio econdmico-financeiro
do contrato, nos casos previstos no art. 65, inciso 11, alinea "d" da Lei 8.666/93, devera ser realizada
mediante comprovacao oficial, fundamentada e aceita pela Administragdo Municipal.

21.3 A CONTRATADA devera demonstrar de maneira clara a composicdo do preco de cada item
constante de sua proposta, através de Planilha de Custos contendo: as parcelas relativas & mao-de-
obra direta, demais insumos, encargos em geral, lucro e participagdo percentual em relagéo ao prego

final.
214 A n3o apresentagdo da Planilha de Custos impossibilitara ao Orgdo Gerenciador do Registro de
. Precos de proceder as futuras revisGes, caso venha a8 CONTRATADA solicitar equilibrio econémico-
financeiro.

21.5 A cada pedido de revisdo de prego devera a CONTRATADA comprovar e justificar as alteragbes
havidas na planilha apresentada a época da elaboragcdo da proposta, demonstrando a nova
composigao do prego.

21.6 No caso do detentor do Registro de Pregos ser revendedor ou representante comercial, devera
demonstrar de maneira clara a composigio do prego constante de sua proposta, com descrigao das
parcelas relativas ao valor de aquisigdo do produto com Notas Fiscais de Fabrica/lndlstria, encargos
em geral, lucro e participagéo percentual de cada item em relagdo ao preco final (Planilha de
Custos).

21.7 A critério da Administracdo Municipal podera ser exigido da CONTRATADA lista de prego expedida
pelos fabricantes, que conterdo, obrigatoriamente, a data de inicio de sua vigéncia e numeragao
sequencial, para instrugdo de pedidos de reviséo de pregos.
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21.8 Na anadlise do pedido de revisdo, dentre outros critérios, a Administragdo Municipal adotara, para
verificagdo dos precos constantes dos demonstrativos que acompanhem o pedido, pesquisa de
mercado dentre empresas de reconhecido porte mercantil, produtoras e/ou comercializadoras, a ser
realizada pela propria unidade ou por instituto de pesquisa, utilizando-se, também, de indices
setoriais ou outros adotados pelo Governo Federal, devendo a deliberagdo de deferimento ou
indeferimento da alteragdo solicitada ser instruida com justificativa da escolha do critério e memdria
dos respectivos cdlculos, para decisdo da Administragdo no prazo de 30 (trinta) dias.

21.9 O percentual diferencial entre os pregcos de mercado vigente & época do julgamento da licitagéo,
devidamente apurado, e os propostos pela CONTRATADA/Detentora do Registro de Pregos, sera
mantido durante toda a vigéncia do registro. O percentual ndo podera ser alterado de forma a
configurar reajuste econdmico durante a vigéncia deste registro.

21.10 A revisédo do prego, caso deferida, somente tera validade a partir da data da publicagdo da
deliberagdo na imprensa oficial.

21.11 E vedado &8 CONTRATADA interromper o fornecimento enquanto aguarda o tramite do processo de
revisdo de pregos, estando, neste caso, sujeita as sangdes previstas neste edital.

21.12 A revisédo levara em consideragdo preponderantemente as normas legais federais, estaduais e
municipais, que sdo soberanas previsdes deste item.

22. CANCELAMENTO

22,1 DO REGISTRO DO FORNECEDOR

22.1.1 O registro do fornecedor sera cancelado quando:

a) descumprir as condi¢gbes da Ata de Registro de precos;

b) ndo retirar a nota de empenho ou instrumento equivalente no prazo estabelecido pela
Administragdo, sem justificativa aceitavel;

¢) ndo aceitar reduzir o seu prego registrado sem justificativa, na hipétese deste se tornar
superior ao prego praticado no mercado;

d) sofrer sangdo prevista nos incisos Ill ou IV do caput do art. 87 dalei Federal
8.666/1993 ou no art. 7° da Lei Federal 10.520/2002.

22.1.2 O cancelamento de registros nas hipoteses previstas nas alineas “a”, “b” e “d” deste item
sera formalizado pela COPEC, assegurados o contraditério e a ampla defesa.

22.2 DO REGISTRO DE PRECO

22.2.1 O registro de precos podera ser cancelado na hipétese prevista no subitem 20.1 ou, ainda,
na ocorréncia de fato superveniente, decorrente de caso fortuito ou forga maior, que
prejudique o cumprimento da ata, devidamente comprovados e justificados:

a) por motivo de interesse publico;

22.2.2 O cancelamento parcial ou total de itens registrados far-se-& sempre a critério do 6rgéo
gerenciador, nas hipdteses previstas nesta Ata de Registro de Pregos.
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23. INCIDENCIAS FISCAIS

23.1 Os tributos, emolumentos, contribuigbes fiscais e parafiscais, custos e despesas que sejam devidos
em decorréncia direta ou indireta do presente contrato, serdo de exclusiva responsabilidade do
contribuinte, assim definido na Norma Tributaria, neste caso, a PROMITENTE FORNECEDORA.

23.2 A PROMITENTE FORNECEDORA devera ter levado em conta, na apresentacdo de sua proposta os
tributos, emolumentos, contribuigbes fiscais e parafiscais, encargos trabalhistas e todas as despesas
incidentes sobre a compra de material, ndo cabendo quaisquer reivindicagdes devidas a erros nessa
avaliagdo, para efeito de solicitar revisdo de pregos por recolhimentos determinados pela autoridade
competente.

23.3 Ficando comprovado depois do negdcio realizado e antes da entrega do objeto que a PROMITENTE
FORNECEDORA acresceu indevidamente a seus pregos valores correspondentes a quaisquer
tributos ndo incidentes sobre a compra, tais valores serdo imediatamente excluidos, com a devolugdo

. ao MUNICIPIO, do valor por ventura.

24. PENALIDADES
24.1 Ficara impedido de licitar e contratar com o municipio, sendo descredenciado do cadastramento de
fornecedores, pelo prazo de até 05 (cinco) anos, e tera seu registro cancelado, além de sangdes civis
e criminais, apGs prévio processo administrativo garantido a ampla defesa e o contraditdrio, quando:

a) descumprir as condigdes da Ata de Registro de pregos;

b) recusar-se a retirar a Nota de Empenho ou documento equivalente, no prazo estabelecido pela
Administragdo, sem justificativa aceitavel;

c) ensejar o retardamento da execugdo do objeto da licitagéo;
d) ndo mantiver a proposta;
e) deixar de entregar, ou apresentar documentagéo falsa, exigida para o certame;

f) fraudar a execugdo do instrumento contratual;
g) for declarado inidéneo para licitar ou contratar com a Administragéo publica;

' h) cometer fraude fiscal.

24.2 Nenhum pagamento isentara a FORNECEDORA das suas responsabilidades na execugédo do objeto,
as quais prevaleceréo até a vigéncia da Ata de Registro de Pregos e da garantia do produto, quando
for o caso.

24.3 A FORNECEDORA ficara sujeita, em caso de inadimplemento de suas obrigacdes, as penalidades
previstas na Lei Federal n.° 8.666/93 com alterages posteriores, sem prejuizo da responsabilidade
civil e criminal.

24.4 A FORNECEDORA apés regular apuragdo pelo descumprimento parcial ou total dos compromissos
assumidos estara sujeito a aplicagdo das seguintes penalidades:
24.4.1 Adverténcia sempre que forem constatadas infragoes leves.

24.4.2 Multa por atraso imotivado do fornecimento do produto, nos prazos abaixo definidos:

a) até 30 (trinta) dias: 0,3% ao dia, sobre o valor da fatura do fornecimento do produto;
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b) superior a 30 (trinta) dias, nos casos em que ndo tenha havido o cancelamento da nota
de empenho ou documento correspondente: 10% a 15% sobre o valor da fatura do
fornecimento do produto;

c) superior a 30 (trinta) dias, nos casos em que haja o cancelamento da nota de empenho
ou documento correspondente: 20% sobre o valor da fatura do fornecimento do produto.

24.4.3 Suspensdo nos prazos abaixo definidos:

a) de até 03 (trés) meses quando incidir 02 (duas) vezes em atraso, por mais de 15
(quinze) dias;

b) de até 12 (doze) meses quando praticar ato ilicito visando frustrar os objetivos da
contratagdo, no ambito da Administragdo Publica Municipal.

24.4.4 Suspensdo de até 12 (doze) meses e multa sobre o valor global da Nota de Empenho ou
documento equivalente, a depender do prejuizo causado a Administragdo Publica Municipal,
quando:

a) ndo atender as especificacdes técnicas e os quantitativos estabelecidos no contrato:
multa de 10% a 20%, sobre o valor da Nota de Empenho ou documento equivalente;

b) paralisar o fornecimento do produto, sem justa causa e prévia comunicagdo a
Administragdo: multa de 10% a 20% sobre o valor da Nota de Empenho ou documento
equivalente;

c) adulterar ou alterar as caracteristicas: fisicas, quimicas ou biolégicas do produto
fornecido: muita de 20% sobre o valor da Nota de Empenho ou documento equivalente
e suspensdo do direito de licitar e contratar com o municipio pelo prazo de até cinco
anos; :

d) entregar, como em bom estado ou verdadeiro, produto falsificado, furtado, deteriorado
ou danificado: muita de 20% sobre o valor da Nota de Empenho ou documento
equivalente; e suspensao do direito de licitar e contratar com o municipio pelo prazo de
até cinco anos;

e) entregar produto que cause dano a Administragdo ou a terceiros, devidamente
comprovada: multa de até 20% sobre o valor da Nota de Empenho ou documento
equivalente;, independente das medidas civis, além de reparagdo do dano.

24.5 A suspensdo temporaria da FORNECEDORA durante a vigéncia da Ata de Registro de Pregos,

impedira a mesma de participar de outras licitagdes e contratagées no ambito do Municipio até o
cumprimento da penalidade que lhe foi imposta.

24.6 Declaracao de inidoneidade para licitar ou contratar com a Administragdo Publica Municipal, por até 5
(cinco) anos, quando a FORNECEDORA incorrer por duas vezes nas suspensdes elencadas no
subitem 24.4.3 e 24.4.4 e engquanto perdurarem os motivos determinantes da punigéo ou até que seja
promovida a reabilitagéio perante a propria autoridade que aplicou a penalidade, que sera concedida
sempre que o contratado ressarcir a Administragdo pelos prejuizos resultantes e depois de decorrido o
prazo da penalidade aplicada.

24.7 As multas aplicadas deverdo ser pagas espontaneamente no prazo maximo de 05 (cinco) dias ou
serdo deduzidas do valor correspondente ao valor do fornecimento, apds prévio processo
administrativo, garantida a ampla defesa e o contraditério ou, ainda, cobradas judicialmente, a critério
da Secretaria Municipal da Administragéo.

24.8 Caso o valor da multa seja superior ao valor da Nota de Empenho ou documento equivalente, a
FORNECEDORA respondera pela sua diferenca, a qual sera cobrada judicialmente.
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24.9 Néo sera efetivado qualquer pagamento a FORNECEDORA enquanto ndo efetuado o pagamento da
multa devida.

24.10A multa podera ser aplicada cumulativamente com as demais penalidades, a depender do grau da
infragdo cometida pela FORNECEDORA e dos prejuizos causados & Administragéo Publica Municipal,
nao impedindo que a Administragéo cancele esta Ata de Registro de Pregos.

24.11As sangdes previstas no item 24 desta Ata de Registro de Pregos sdo de competéncia exclusiva do
titular da Secretaria Municipal da Administragdo, permitida a delegagdo para a sangdo prevista no
subitem 24.4.1, facultada a defesa do interessado no respectivo processo, no prazo de 10 (dez) dias
da abertura de vistas.

24.120s danos e prejuizos serdo ressarcidos a CONTRATANTE no prazo maximo de 48 (quarenta e oito)
horas, apos conclusdo de processo administrativo, garantida a ampla defesa e o contraditério, contado
da notificagdo administrativa 8 FORNECEDORA, sob pena de multa.

24.130 cancelamento do registro, assegurado o contraditorio, € formalizado por despacho da autoridade
competente do érgéo gerenciador.

24.140 procedimento para aplicagdo de penalidade de adverténcia e muita relativas ao inadimplemento de
obrigagbes contratuais € conduzido pela COPEC, sob a Coordenagédo de Materiais e Patriménio, e a
penalidade aplicada pelo titular da Secretaria Municipal da Administragéo.

25. TRATAMENTO JURIDICO DIFERENCIADO DISPENSADO AS MICRO-EMPRESAS E EMPRESAS DE
PEQUENO PORTE (LEl COMPLEMENTAR N.° 123/06 E ALTERAGOES POSTERIORES).

25.1 Na presente licitagdo, as microempresas (ME) e empresas de pequeno porte (EPP), devidamente
identificadas nos termos do art. 43 da Lei Complementar n.° 123/06 e altera¢cdes posteriores, deveréo
apresentar toda a documentagdo exigida para efeito de comprovagéo de regularidade fiscal, mesmo
que esta apresente alguma restrigao.

25.1.1 Havendo alguma restrigdo na comprovagdo da regularidade fiscal, sera assegurado o prazo
de 05 (cinco) dias dteis, cujo termo inicial correspondera ao momento em que o proponente
for declarado o vencedor do certame, prorrogavel por igual periodo, a critério da Comisséo de
Licitagdo, para a regularizagdo da documentagdo, pagamento ou parcelamento do débito, e
emissdo de eventuais certides negativas ou positivas com efeito de certiddo negativa.

25.1.2 A nao-regularizagdo da documentagdo, no prazo previsto no item 25.1.1, implicara na
inabilitagdo do licitante e decadéncia do direito & contratagédo, sem prejuizo das sangdes
previstas no art. 81 da Lei Federal n°® 8.666/93.

25.1.3 Na ocorréncia da hipdtese prevista no dispositivo anterior, sera facultado a Comissao de
Licitagdo declarar vencedor do certame o licitante, efetivamente habilitado, que tenha
apresentado a melhor proposta, ou revogar a licitagéo.

25.2 Em caso de empate entre as propostas apresentadas serd assegurada, como critério de desempate,
preferéncia de contratagdo para as microempresas e empresas de pequeno porte.

25.2.1 Entende-se por empate aquelas situagdes em que as propostas apresentadas pelas
microempresas e empresas de pequeno porte sejam iguais ou até 5% (cinco por cento)
superiores & proposta mais bem classificada.

25.3 Para efeito do disposto no item 25.2, ocorrendo o empate, proceder-se-a da seguinte forma:
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a) a microempresa ou empresa de pequeno porte mais bem classificada poderad apresentar
proposta de prego inferior aquela considerada vencedora do certame, situagdo em que sera
adjudicado em seu favor o objeto licitado;

b) n&o ocorrendo a contratagdo da microempresa ou empresa de pequeno porte, na forma da
alinea "“a”, serdo convocadas as microempresa ou empresas de pequeno porte
remanescentes que porventura se enquadrem na hipétese do item 25.2.1, na ordem

classificatdria, para o exercicio do mesmo direito;

c) no caso de equivaléncia dos valores apresentados pelas microempresas e empresas de
pequeno porte, que se encontrem no intervalo estabelecido no item 25.2.1, sera realizado
sorteio entre elas para que se identifique aquela que primeiro podera apresentar melhor
oferta.

' 25.4 Na hipétese da ndo-contratacdo nos termos previstos no item 25.3, o objeto licitado sera adjudicado
em favor da proposta originalmente vencedora do certame.

25.5 O disposto nos itens 25.2 e 25.3 somente se aplicardo quando a melhor oferta inicial ndo tiver sido
apresentada por microempresa ou empresa de pequeno porte.

25.6 Independente do disposto nos itens 25.2 e 25.3, a microempresa ou empresa de pequeno porte mais
bem classificada serd convocada para apresentar nova proposta no prazo maximo de 05 (cinco)
minutos apds o encerramento dos lances, sob pena de preclusao.

26. DISPOSIGOES FINAIS

26.1 Ao participar da licitagao, a licitante declara sob as penalidades da Lei, da inexisténcia de qualquer
vinculo de natureza técnica, comercial, econdmica, financeira ou trabalhista, entre si e os
responsaveis pela licitagdo, querem direta ou indiretamente.

26.2 A apresentagdo de proposta a esta licitagdo implica na aceitagdo integral e irretratavel dos termos
deste edital e seus anexos.

26.3 Poderdo ser admitidos, pelo (a) Pregoeiro (a), erros de natureza formal, desde que nao
comprometam o interesse publico e da Administragao.

26.4 A presente licitagdo ndo importa necessariamente em contratagcdo, podendo o Prefeito Municipal
revoga-la, no todo ou em parte, por razdes de interesse publico derivadas de fato superveniente,
comprovado ou anula-lo por ilegalidade, de oficio ou por provocagdo mediante ato escrito e
fundamentado disponibilizado no sistema para conhecimento dos participantes da licitagao.

26.5 A falsidade de qualquer documento apresentado ou a inverdade das informagdes nele contidas
implicara a imediata desclassificagdo do proponente que o tiver apresentado, ou, caso tenha sido o
vencedor, o cancelamento do pedido de compra, sem prejuizo de demais sangoes cabiveis.

26.6 E facultado ao (a) Pregoeiro (a) ou & autoridade a ele superior, em qualquer fase da licitagéo,
promover diligéncias com vistas a esclarecer ou a complementar a instrugéo do processo.

26.7 Os proponentes intimados para prestar quaisquer esclarecimentos adicionais deverdo fazé-lo no
prazo determinado pelo (a) Pregoeiro (a), sob pena de desclassificacdo/inabilitaggo.

26.8 O desatendimento de exigéncias formais ndo essenciais nao importarda no afastamento do
proponente, desde que seja possivel a aferigdo da sua qualificagdo e a exata compreensdo de sua
proposta.
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26.9 As normas que disciplinam este Pregdo serdo sempre interpretadas em favor da ampliagdo da
disputa entre os proponentes, desde que ndo comprometam o interesse da Administragdo, a
finalidade e a seguranga da contratagdo.

26.10 Os erros materiais irrelevantes serdo objetos de saneamento, mediante ato motivado do (a)
Pregoeiro (a).

26.11 Consideram-se erros materiais irrelevantes aqueles cuja ocorréncia ndo comprometa a idoneidade
do documento ou a perfeita compreensao do contetido da proposta.

26.12 As decisdes referentes a este processo licitatdrio poderdo ser comunicadas aos proponentes por
qualguer meio de comunicagdo que comprove o recebimento ou, ainda, mediante publicagdo no
Diario Oficial do Municipio ou do Estado.

26.13 Os casos omissos no presente Edital serdo resolvidos pelo (a) Pregoeiro (a) com base na legislagéo
vigente.

26.14 A participagédo do proponente nesta licitagdo implica em aceitagé@o de todos os termos deste Edital.

26.15 Fica designado o foro da Cidade de Camacari, Estado da Bahia — Brasil, para julgamento de
quaisquer questdes judiciais resultante deste edital, renunciando as partes a qualquer outro por mais
privilegiado que seja.

Camagari, 23 de janeiro de 2020.

Michelle Silva Vasconcelos
Pregoeira da COMPEL
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PREGAO N.° 010/2020(ELETRONICO) - COMPEL
ANEXO | - TERMO DE REFERENCIA

1. OBJETO

Registro de Prego, para aquisicdo de mdveis para futuras contratagbes de acordo com a conveniéncia da
Administragdo Municipal de Camacari.

2, JUSTIFICATIVA

Atender as demandas das unidades da Administragéo Municipal de Camagcari proporcionando condigbes de
estruturas e qualidade aos seus servidores para realizagdo de suas atividades.

3. ESPECIFICACAO

LOTE 01 .

i Item | ) Produto { valor | U.M | Total

i 1 7160760011 - CADEIRAGIRATORIASEM BRACOS i R$1.180,211 uUnd. | R§ 554.698,70
Descricao:

ASSENTO COMPOSTO POR_ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM_TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA
ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X440MM (L
X P). ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,

REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENG
INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 415X320MM (L X H). ESTRUTURA COMPOSTA POR BASE GIRATORIA INJETADA EM NYLON 6,

REFORCADA COM 30% DE FIBRA DE VIDRO, APRESENTANDO PARTE SUPERIOR CORRUGADA, 5 RODIZIOS DE DUPLO GIRO (@50MM);
INJETADOS EM NYLON 6. PISTAO A GAS, COM CAPA TELESCOPICA PRODUZIDA EM POLIPROPILENG INJETADO E MECANISMO DE
REGULAGEM. FIXAGAO O ENCOSTO DEVER SER FIXADO ATRAVES DE UMA HASTE FIXA DOBRADA EM FORMA DE 'L', PRODUZIDA EM TUBO
DE AGO NO FORMATO OBLONGO DE 43X18 MM (LXP), COM NO MINIMO 1,9 MM DE ESPESSURA, SENDO A HASTE SOLDADA NA
EXTREMIDADE SUPERIOR A UMA CHAPA DE FIXAGAO FABRICADA EM AGCO COM NO MINIMO 3,35 MM DE ESPESSURA) MEDINDO
138,5X16,3X45 MM (LXPXH), ATRAVES DA QUAL A HASTE SERA FIXADA NAS 2 PORCAS GARRA DA ALMA DO ENCOSTO POR 2 PARAFUSOS:
M6X20 MM E NA EXTREMIDADE INFERIOR SOLDADA A UMA CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 4,75 MM DE ESPESSURA MEDINDO 55X64 MM
(LXP) E FIXADA NA CANALETA CENTRAL ATRAVES DE 2 PARAFUSOS M10X16 MM. O ASSENTO DEVE SER FIXADO NO MECANISMO ATRAVES
DE UM SUPORTE FRONTAL DE ACO COM ESPESSURA MINIMA DE 2,35MM E SUPORTE TRASEIRO DE FERRO CHATO COM ESPESSURA MINIMA
DE 4,75 MM, SOLDADOS NA CANALETA DO MECANISMO DA BASE, E FIXADO POR 4 PARAFUSOS M6X20MM. REGULAGEM DE ALTURA DO
ASSENTO: COM VARIAGAO MINIMA ENTRE 440 A 570MM (EM RELAGAO AO PISO), ATRAVES DE PISTAO A GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE:
ALAVANCA PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM POLIPROPILENO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS
PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DQ PROCESSO DE FABRICAGCAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR),:
SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA
MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS‘
PECAS.

i 2 7100700012 CADEIRA GIRATORIA COM BRAgos a0 {17 R$1.343,77{ Und. | = R$631.571,90

Descrigao:

ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO.
INJETADO (ESPESSURA MINIMA ,35MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM_TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA!
ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X440MM (L
X P). ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,

REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENG.
INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 415X320MM (L X H). ESTRUTURA COMPOSTA POR BASE GIRATORIA INJETADA EM NYLON 6,

REFORCADA COM 30% DE FIBRA DE VIDRO, APRESENTANDO PARTE SUPERIOR CORRUGADA, 5 RODIZIOS DE DUPLO GIRO (@50MM):
INJETADOS EM NYLON 6. PISTAO A GAS, COM CAPA TELESCOPICA PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO E MECANISMO DE:
REGULAGEM. FIXACAO O ENCOSTO DEVER SER FIXADO ATRAVES DE UMA HASTE FIXA DOBRADA EM FORMA DE ‘L', PRODUZIDA EM TUBO
DE ACO NO FORMATO OBLONGO DE 43X18 MM (LXP), COM NO MINIMO 1,9 MM DE ESPESSURA, SENDO A HASTE SOLDADA NA:
EXTREMIDADE SUPERIOR A UMA CHAPA DE FIXACAO FABRICADA EM ACO COM NO MINIMO 3,35 MM DE ESPESSURA) MEDINDO:
138,5X16,3X45 MM (LXPXH), ATRAVES DA QUAL A HASTE SERA FIXADA NAS 2 PORCAS GARRA DA ALMA DO ENCOSTO POR 2 PARAFUSOS
M6X20 MM E NA EXTREMIDADE INFERIOR SOLDADA A UMA CHAPA DE ACO COM NG MINIMO 4,75 MM DE ESPESSURA MEDINDO 55X64 MM!
(LXP) E FIXADA NA CANALETA CENTRAL ATRAVES DE 2 PARAFUSOS M10X16 MM. O ASSENTO DEVE SER FIXADO NO MECANISMO ATRAVES'
DE UM SUPORTE FRONTAL DE ACO COM ESPESSURA MINIMA DE 2,35MM E SUPORTE TRASEIRO DE FERRO CHATO COM ESPESSURA MINIMA:
DE 4,75 MM, SOLDADOS NA CANALETA DO MECANISMO DA BASE, E FIXADO POR 4 PARAFUSOS M6X20MM. BRAGO APOIO FIXO ESTRUTURA
DOBRADA EM FORMA DE ‘U’ PRODUZIDA EM TUBO DE ACO NO FORMATO OBLONGO 18X43MM (ESPESSURA 1,5MM), MEDINDO
580X43X292MM (LXPXH), SOLDADA A CHAPA CENTRAL PRODUZIDA EM ACO, MEDINDO 68X107MM (ESPESSURA 4,7MM) ATRAVES DA QUAL
O CONJUNTO DE BRAGOS SERA FIXADO NO MECANISMO DA CADEIRA POR 4 PARAFUSOS M6X16MM E SOLDADA NAS EXTREMIDADES A
CHAPA EM AGO NO FORMATO OBLONGO, MEDINDO 45X120MM (LXP) (ESPESSURA 3,3MM) ATRAVES DA QUAL SERAO FIXADOS OS APOIOS. '
DIMENSOES GERAIS: 460MM DE LARGURA ENTRE OS APQIOS (VAO). APOIO COM TEXTURA NA FACE SUPERIOR, PRODUZIDO COM
COMPOSTO DE ELASTOMERO TERMOPLASTICO PARA EDPM, COM CERDAS INTERNAS QUE OFERECEM MAIOR CONFORTO AO APOIO,:
MEDINDO 93X230X17MM (LXPXH), E ENCAIXADO EM UMA ALMA PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO 86X223X9,4MM
(LXPXH). BASE INFERIOR PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO 93X230X11,7MM (LXPXH), QUE POSSUI ALOJAMENTOS:
ONDE SAO FIXADOS A PARTE SUPERIOR DO APOIO JUNTAMENTE COM A ALMA, POR MEIO DE TRAVAS EXISTENTE NA ALMA. O APOIO
MONTADO E FIXADO NA HASTE EM FORMATO 'T', POR MEIO DE DOIS PARAFUSOS 5,0X14MM. REGULAGEM DE ALTURA DO ASSENTO: COM
VARIAGAO MINIMA ENTRE 445 A 575MM (EM RELAGCAQ AO PISO), ATRAVES DE PISTAO A GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA
PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM NYLON. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS
DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS:
SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO  CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EF‘OXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M,
E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA
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EGARANTIR_AS PARTES METALICAS RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFiCIE E ACABAMENTO DAS PECAS.
[ . 3. 37100700013 CADEIRA GlRATORIA COM REGULAGENS E BRACOS REGULAVEIS

[ 600 4 1} R$1723661 Und. | R$1.034,196,00

Descricao:

ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA ,35MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM_TECIDC 100% POLIESTER COM CONTRA
ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENG INJETADO, DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X440MM (L:
X P). ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,.
REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA PRGTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO
INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 415X320MM (L X H). ESTRUTURA COMPOSTA POR BASE GIRATORIA INJETADA EM NYLON 6,
REFORCADA COM 30% DE FIBRA DE VIDRO, APRESENTANDO PARTE SUPERIOR CORRUGADA, S RODIZIOS DE DUPLO GIRO (Q}SOMM)
INJETADOS EM NYLON 6. PISTAC A GAS, COM CAPA TELESCOPICA PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADG E MECANISMO DE
REGULAGEM, FIXAGAO O ENCOSTO E FIXADO ATRAVES DE UMA HASTE EM FORMA DE 'L' COMPOSTA POR SUPORTE DE HASTE PRODUZIDO.
EM CHAPA DE ACO DOBRADA, HASTE FIXA PRODUZIDA EM TUBO DE ACO NO FORMATO OBLONGO DE 25X50 (ESPESSURA MINIMA 1,5MM),
BUCHA EM ACETAL E HASTE REGULAVEL PRODUZIDA EM TUBO DE AGO NO FORMATO OBLONGO DE 18X43 (ESPESSURA MINIMA 1,5MM),
SENDO A HASTE REGULAVEL SOLDADA NA EXTREMIDADE SUPERIOR A UMA CHAPA DE AGO (ESPESSURA MINIMA 3,35MM) € FIXADA NAS 2
PORCAS GARRAS DA ALMA DO ENCOSTO POR 2 PARAFUSOS M6X20MM E NA OUTRA EXTREMIDADE O SUPORTE DE HASTE E FIXADO NA
CANALETA CENTRAL ATRAVES DE 2 PINOS DE GIRO. O ASSENTO E FIXADO NO MECANISMO ATRAVES DE UM SUPORTE FRONTAL DE ACO'
(ESPESSURA 2,65MM) E SUPORTE TRASEIRO DE FERRO CHATO (ESPESSURA 4,75MM), SOLDADOS NA CANALETA DO MECANISMO DA BASE,
E FIXADO POR 4 PARAFUSOS M6X35MM. REGULAGEM DE ALTURA DO ASSENTO: COM VARIAGAO ENTRE 450 A 570MM (EM RELACAC AO:
PISO), ATRAVES DE PISTAO A GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM
POLIPROPILENO. REGULAGEM DE INCLINAGAO DO ASSENTO, COM VARIAGAO ENTRE 1° A 9° (+2°), ACIONAMENTO ATRAVES DA ALAVANCA
DE REGULAGEM PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM POLIPROPILENO E TRAVAMENTO NA POSICAO DESEJADA,
REGULAGEM DE ALTURA DO ENCOSTQ COM VARIAGAO ENTRE 360 A 440MM JEM RELA(,‘.AO AO ASSENTO POR SISTEMA DE REGULAGEM
INTEGRADA DE NO MINIMO § POSICOES DE ALTURA, ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAO LOCALIZADO NA ESTRUTURA DO ENCOSTO,
PRODUZIDO EM NYLON. REGULAGEM DE INCLINAGAO DO ENCOSTO EM RELAGAO AO ASSENTO COM VARIAGAO ENTRE 95° A 105° (+2°),
ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM POLIPROPILENC. BRAGO:
REGULAVEL ESTRUTURA EM FORMA DE 'U' COMPOSTA POR UMA TRAVESSA FIXA PRODUZIDA EM TUBO DE AGO NO FORMATO OBLONGO
25X50X410MM (ESPESSURA 1,5MM), SOLDADA A CHAPA CENTRAL PRODUZIDA EM ACO, MEDINDO 68X107MM (ESPESSURA 4,75MM) ESSA
TRAVESSA E FIXADA NO MECANISMO DA CADEIRA POR 4 PARAFUSOS M6EX12MM, DUAS HASTES LATERAIS EM ‘L', PRODUZIDA EM TUBO DE
ACO NO FORMATO OBLONGO 18X43MM {ESPESSURA 1,5MM), MEDINDO NO MINIMO 43X185X234MM (LXPXH) COM FURACOES LATERAIS
PARA REGULAGEM DE ALTURA, HASTE MOVEL REGULAVEL NA ALTURA POSSUI FORMATO DE 'T' INJETADA EM NYLON 6 COM 30% DE FIBRA
DE VIDRO, MEDINDO 46X121X186MM {LXPXH), COMPOSTA POR HASTE DE FORMATO OBLONGO 25X50MM (ESPESSURA 2,5 MM), COM:
EXTREMIDADE SUPERIOR EM FORMATO CONICO PARA A FIXAGAO DO APOIQ, E NA LATERAL POSSUI BOTAO OBLONGO. BUCHA OBLONGA
BIPARTIDA PRODUZIDA EM ACETAL, FIXADA ENTRE A TRAVESSA FIXA E HASTE LATERAL. REGULAGEM DE ALTURA COM CURSO DE 70MM,
COM REGULAGEM EM ATE 8 POSICOES E ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAQ OBLONGO. REGULAGEM DE LARGURA COM CURSO DE 70MM,
E VARIACAO ENTRE 460 A 530MM ENTRE OS APOIOS (VAO) E ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA EXCENTRICA. APOIO COM TEXTURA
NA FACE SUPERIOR, PRODUZIDO COM COMPOSTO DE ELASTOMERO TERMOPLASTICO PARA EDPM, COM CERDAS INTERNAS QUE OFERECEM
MAIOR CONFORTO AO APOIO, MEDINDO 93X230X17MM (LXPXH), E ENCAIXADO EM UMA ALMA PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO,
MEDINDO 86X223X3,4MM (LXPXH). BASE INFERIOR PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO 93X230X11,7MM (LXPXH), QUE
POSSUI ALOJAMENTOS ONDE SAO FIXADOS A PARTE SUPERIOR DO APOIO JUNTAMENTE COM A ALMA, POR MEIO DE TRAVAS EXISTENTE
NA ALMA, O APOIO MONTADO E FIXADO NA HASTE EM FORMATO 'T", POR MEIO DE DOIS PARAFUSOS 5,0X14MM. REGULAGEM DE ALTURA
DO ASSENTO: COM VARIAGAD MINIMA ENTRE 445 A 575MM (EM RELAGAO AO PISO), ATRAVES DE PISTAO A GAS ACIONAMENTO ATRAVES
DE ALAVANCA PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM NYLON. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES:
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO
DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 807M,:
E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA

GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS. e
4 {7100700014 - CADEIRA FIXA SEM BRAGOS fr200 1§ 1 { R$ 687,22'{ und. | R$ 824.664,00

Descrigao:

ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO:
INJETADO (ESPESSURA MINIMA .35MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA
ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X430MM (L
X P). ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA EM MADEIRA COMPENSADA (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO POR!
CAPA COM ZIPER EM TECIDO 100% POLIESTER. DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 420X305MM (L X H). ESTRUTURA 2 TUBOS DE ACO DE’
FORMATO OBLONGO 16X30MM (ESPESSURA MINIMA 1,5MM) DOBRADOS EM FORMATO TRAPEZOIDAL, QUE FORMAM BASE E ENCOSTO,
SAO UNIDOS POR MEIO DE SOLDA A UMA ESTRUTURA PRODUZIDA COM 2 TUBOS DE AGO 922,2 (ESPESSURA MINIMA 1,5MM) DOBRADOS
E SOLDADOS EM FORMA DE 'X'. QUATRO SAPATAS PROTETORAS, PRODUZIDAS EM POLIETILENO DE FORMATO TRAPEZOIDAL, SAD
FIXADAS NA BASE ATRAVES DE REBITES. FIXAGAO O ASSENTO E FIXADO NA ESTRUTURA POR PARAFUSOS M6X40MM. O ENCOSTO E
FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DE UMA CHAPA DE AGO (ESPESSURA MINIMA 2,65 MM), SOLDADA NA ESTRUTURA, E POR PARAFUSOS
M6X16 MM, DIMENSOES GERAIS MINIMAS: 506 X 570X 800MM (L X P X H), H DO ASSENTO: 460MM (EM RELA(,‘AO AO PISO). O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO:
SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, p:
MANTENDO CAMADA MINIMA DE ,80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A
2000, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS.

{ 5 i7100700015 - POLTRONA DIRETOR FIXA COM BRACOS ) i 60 4 1 0 R$999,02{ Und. | R$ 159.843,20

Descrigdo:

ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADA EM ESPUMA DE POLIURETANO:
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 55MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER, COM COSTURAS
HORIZONTAILS, E CONTRA ASSENTO, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADQ. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 470X470MM (LXP).
ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO:
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 45MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M32, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER, COM COSTURAS
HORIZONTAIS, E CONTRA ENCOSTO PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 460X430MM {LXH).
ESTRUTURA COMPOSTA POR ESTRUTURA UNICA COM FORMATO TRAPEZOIDAL, PRODUZIDOS EM AGO @25,4MM COM ESPESSURA MINIMA'
OE 1,5MM, SOLDADO NA EXTREMIDADE FRONTAL SUPERIOR E POSTERIOR A 2 TRAVESSAS DE SUPORTE DO ASSENTO PRODUZIDAS EM
ACO ¢25 4MM (ESPESSURA 1,5MM), ENTRE AS QUAIS € SOLDADA CHAPA DE FIXACAQ DA MOLA DO ENCOSTO MEDINDO 135X7SMM (L X P)-
(ESPESSURA 4,7SMM). RECEBE 4 SAPATAS MEIA CANA PRODUZIDAS EM NYLON, ENCAIXADAS NA BASE DA ESTRUTURA. FIXAGAO O
ENCOSTO E FIXADO ATRAVES DE HASTE FIXA DOBRADA EM FORMA DE 'L' MEDINDO APROXIMADAMENTE 76X218X300MM (LXPXH)
PRODUZIDA EM BARRA DE AGO (ESPESSURA 8MM), SENDO A HASTE PARAFUSADA NA EXTREMIDADE SUPERIOR NAS 2 PORCAS GARRA
FIXADAS NA ALMA DO ENCOSTO POR 2 PARAFUSOS M6X25MM E NA EXTREMIDADE INFERIOR PARAFUSADA NA CHAPA DE FIXAGCAO DA
MOLA DO ENCOSTO ATRAVES DE 2 PARAFUSOS M10X16MM. O ASSENTO E FIXADO ATRAVES DAS TRAVESSAS DE SUPORTE DO ASSENTO!
POR 4 PARAFUSOS M6X20MM. BRACQO APOIO FIXO HASTE DOBRADA EM FORMA DE 'U' PRODUZIDA EM TUBC DE ACO NO FORMATO
OBLONGO 18X43MM (ESPESSURA 1,5MM), SOLDADA NAS EXTREMIDADE, UMA CHAPA EM ACO NO FORMATO OBLONGO, MEDINDO:
45X120MM (LXP) (ESPESSURA 3,35MM) ATRAVES DA QUAL SERAO FIXADOS OS APOIOS. APOIO DE BRACO CONSTITUIDO DE APOIO COM
TEXTURA NA FACE SUPERIOR, PRODUZIDO COM COMPOSTO DE ELASTOMERO TERMOPLASTICO PP/EDPM, COM CERDAS INTERNAS QUE
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OFERECEM MAIOR CONFORTO AO APOIO, MEDINDO 93X230X17MM (LXPXH), E ENCAIXADO EM UMA ALMA PRODUZIDA EM POLIPROPILENO
INJETADO, MEDINDO 86X223X9,4MM (LXPXH). BASE INFERIOR PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO 93X230X11,7MM
(LXPXH), QUE POSSUI ALOJAMENTOS ONDE SAO FIXADOS A PARTE SUPERIOR DO APOIO JUNTAMENTE COM A ALMA, POR MEIO DE TRAVAS
EXISTENTE NA ALMA. O APOIO MONTADO E FIXADO NA HASTE EM POR MEIO DE DOIS PARAFUSOS 5,0X14MM. DISTANCIA ENTRE BRACOS
470MM. DIMENSOES GERAIS MINIMAS: 645X 612 X 880MM (L COM BRACOS X P X H), H ASSENTO 460MM (EM RELACAO AQ PISO),
ALTURA DO ENCOSTO MINIMA: 460MM (EM RELAGAO AO ASSENTO), ALTURA DO ENCOSTO MINIMA: 880MM (EM RELACAO AOQ PISO). O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE:
FABRICACAQ DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO
SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDO CAMADA MINIMA DE  80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAC INFERIOR A
200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS.

i

| 17100700016 - POLTRONA DIRETOR GIRATORIA COM REGULAGENS E BRACOS
|  |REGULAVEIS

Descrigdo:

ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INIETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 55MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER, _COM COSTURAS:
HORIZONTAIS, E CONTRA ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO
ASSENTO 470X470MM (L X P). ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM
ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 45MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLIESTER, COM COSTURAS HORIZONTAIS, E CONTRA ENCOSTO PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO:
ENCOSTO 460X430MM (LXH)., ESTRUTURA COMPOSTA POR BASE GIRATORIA PRODUZIDA EM NYLON 6, REFORCADA COM 30% DE FIBRA DE
VIDRO, APRESENTANDO PARTE SUPERIOR CORRUGADA, 5 RODIZIOS DE DUPLO GIRQ (50MM) INJETADOS EM NYLON 6 PARA RODIZIO:
COMUM. PISTAO AMORTECEDOR A GAS. MECANISMO SINCRONIZADO ENTRE ASSENTO € ENCOSTO COM RELACAO 2:1, PERMITINDG AO.
USUARIO MELHOR POSIGAO SEM COM ISTO DESPROTEGE LO DAS FUN(;OES ERGONOMICAS. FIXAGAO A FIXAGAO DO ENCOSTO E FEITA:
ATRAVES DE UMA MOLA PRODUZIDA EM BARRA DE ACO (ESPESSURA MINIMA 5/16'), FIXADA JUNTO AD MECANISMO DE REGULAGEM DE
ALTURA, O CONJUNTO MOLA E ENCOSTO SAO FIXADOS NO MECANISMO SINCRONIZADO, ATRAVES DE PARAFUSC M8 X 16MM. APOIO
REGULAVEL ESTRUTURA EM FORMA DE 'U' COMPOSTA POR UMA TRAVESSA FIXA PRODUZIDA ACO CHATO 50,8X406X6,4MM (LXPXH),
SOLDADA A UM TUBO DE FORMATO OBLONGO 25X50 (ESPESSURA 1,5MM), ESSA TRAVESSA E FIXADA NO MECANISMO DA CADEIRA POR
PARAFUSOS, DUAS HASTES LATERAIS EM 'L', PRODUZIDA EM TUBO DE ACO NO FORMATO OBLONGO 18X43MM (ESPESSURA 1,5MM),

MEDINDO 43X185X274MM (LXPXH) COM FURAGOES LATERAIS PARA REGULAGEM DE ALTURA, HASTE MOVEL REGULAVEL NA ALTURA'
POSSU! FORMATO DE ‘T' INJETADA EM NYLON 6 COM 30% DE FIBRA DE VIDRO, MEDINDO 46X121X186MM (LXPXH), COMPOSTA POR:
HASTE DE FORMATO OBLONGO 25X50MM (ESPESSURA 2,5 MM), COM EXTREMIDADE SUPERIOR EM FORMATO CONICO PARA A FIXACAC DO
APOIO, E NA LATERAL POSSUI BOTAQ OBLONGO, BUCHA OBLONGA BIPARTIDA PRODUZIDA EM ACETAL, FIXADA ENTRE A TRAVESSA FIXA E
HASTE LATERAL. REGULAGEM DE ALTURA COM CURSO DE 70MM, COM REGULAGEM EM ATE 8 POSICOES E ACIONAMENTO ATRAVES DE
BOTAO OBLONGO. REGULAGEM DE LARGURA COM CURSO DE 70MM, E VARIAGAO ENTRE 460 A S530MM ENTRE OS APOIOS (VAO) E
ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA EXCENTRICA. APOIO COM TEXTURA NA FACE SUPERIOR, PRODUZIDO COM COMPOSTO DE:
ELASTOMERO TERMOPLASTICO PARA EDPM, COM CERDAS INTERNAS QUE OFERECEM MAIOR CONFORTO AO APOIO, MEDINDO:
93X230X17MM (LXPXH), E ENCAIXADO EM UMA ALMA PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO 86X223X9,4MM (LXPXH). BASE
INFERIOR PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO 93X230X11,7MM (LXPXH), QUE POSSUI ALOJAMENTOS ONDE SAO
FIXADOS A PARTE SUPERIOR DO APOIO JUNTAMENTE COM A ALMA, POR MEIO DE TRAVAS EXISTENTE NA ALMA. O APOIO MONTADO E
FIXADO NA HASTE EM FORMATO 'T', POR MEIO DE DOIS PARAFUSOS 5,0X14MM. REGULAGEM DE ALTURA DO ASSENTO: COM VARIAGAO
{ENTRE 450 A 580MM (EM RELAGAO AC PISO), ATRAVES DE PISTAO A GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA EM ALMA
DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM POLIPROPILENO. REGULAGEM DE ALTURA DO ENCOSTO: COM VARIAGAO ENTRE 460 A 530 MM
(EM RELACAO AO ASSENTO) POR SISTEMA DE REGULAGEM INTEGRADA DE 6 POSICOES DE ALTURA, ACIONAMENTO AUTOMATICO
ATRAVES DE CREMALHEIRA INTERNA. REGULAGEM DE INCLINA(;AO DO ASSENTO E ENCOSTO (SINCRONIZADO) ACIONAMENTO ATRAVES
DA ALAVANCA DE REGULAGEM COM TRAVAMENTO EM 5 POSICOES. COM REGULAGEM DE INTENSIDADE DO RELAX ATRAVES DE MANIPULO.

REGULAGEM DE PROFUNDIDADE DO ASSENTO: AJUSTE DE PROFUNDIDADE DO ASSENTO COM CURSO DE 60MM, COM 7 POSIGOES DE
PARADA, COM ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAD SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE:
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2000, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES'
METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS. .

i 180 z 1 R$1.899,93_§ Und, i

R$ 341.987,40

i 7 {7100700017 - POLTRONA PRESIDENTE COM REGULAGENS E BRACOS REGULAVEIS | 100 | 1 | R$2.172,92]

Descrigdo:

ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO:
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 55MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% LA, COM COSTURAS
HORIZONTAIS, E CONTRA ASSENTO PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 470X470MM (L X P).

ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA EM MADEIRA COMPENSADA (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 45MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% LA, COM COSTURAS'
HORIZONTAILS, € CONTRA ENCOSTO PRODUZIDOS EM POLIESTIRENO TERMO FORMADO. DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 450X610MM
(L X H). ESTRUTURA COMPOSTA POR BASE GIRATORIA INJETADA EM NYLON 6, REFORCADA COM 30% DE FIBRA DE VIDRO,

APRESENTANDO PARTE SUPERIOR CORRUGADA, 5 RODIZIOS DE DUPLO GIRO (@50MM) INJETADOS EM NYLON 6 PARA RODIZIO PISTAO A
GAS, COM CAPA TELESCOPICA PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INIETADO E MECANISMO DE REGULAGEM. FIXAGAO A FIXAGAO DO
ENCOSTO E FEITA ATRAVES DE UMA MOLA PRODUZIDA EM BARRA DE ACO (ESPESSURA MINIMA 5/16"), FIXADA JUNTO AQ MECANISMO DE:
REGULAGEM DE ALTURA, O CONJUNTO MOLA E ENCOSTO SAO FIXADOS NO MECANISMO ATRAVES DE SUPORTE EM FORMATO DE 'U',
PRODUZIDO EM CHAPA DE AGO (ESPESSURA 3,35MM) COM ACABAMENTO EM POLIPROPILENO. BRAGCO REGULAVEL ESTRUTURA EM FORMA!
DE 'U' COMPOSTA POR UMA TRAVESSA FIXA PRODUZIDA EM TUBO DE ACO NO FORMATO OBLONGO 25X50X410MM (ESPESSURA 1,5MM),
SOLDADA A CHAPA CENTRAL PRODUZIDA EM ACO, MEDINDO 68X107MM (ESPESSURA 4,75MM) ESSA TRAVESSA E FIXADA NO MECANISMO:
DA CADEIRA POR 4 PARAFUSOS M6X12MM, DUAS HASTES LATERAIS EM ‘L', PRODUZIDA EM TUBO DE ACO NO FORMATO OBLONGO
18X43MM (ESPESSURA 1,5MM), MEDINDO NO MINIMO 43X185X234MM (LXPXH) COM FURACOES LATERAIS PARA REGULAGEM DE ALTURA,

HASTE MOVEL REGULAVEL NA ALTURA POSSUI FORMATO DE 'T" INJETADA EM NYLON 6 COM 30% DE FIBRA DE VIDRO, MEDINDO:
46X121X186MM_ (LXPXH), COMPOSTA POR HASTE DE FORMATO OBLONGO 25X50MM (ESPESSURA 2,5 MM), COM EXTREMIDADE SUPERIOR
EM FORMATO CONICO PARA A FIXAGAO DO APOIO, E NA LATERAL POSSUI BOTAO OBLONGO. BUCHA OBLONGA BIPARTIDA PRODUZIDA EM
ACETAL, FIXADA ENTRE A TRAVESSA FIXA E HASTE LATERAL. REGULAGEM DE ALTURA COM CURSO DE 70MM, COM REGULAGEM EM ATE 8
POSICOES E ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAO OBLONGO. ,REGULAGEM DE LARGURA COM CURSO DE 70MM E VARIACAO ENTRE 460 A!
530MM ENTRE OS APOIOS (VAO) E ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA EXCENTRICA. APOIO COM TEXTURA NA FACE SUPERIOR,

PRODUZIDO COM COMPOSTO DE ELASTOMERO TERMOPLASTICO PARA EDPM, COM CERDAS INTERNAS QUE OFERECEM MAIOR CONFORTO.
AO APOIO, MEDINDO 93X230X17MM (LXPXH), E ENCAIXADO EM UMA ALMA PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO.
86X223X9,4MM (LXPXH). BASE INFERIOR PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO 93X230X11,7MM (LXPXH), QUE POSSUI
ALOJAMENTOS ONDE SAO FIXADOS A PARTE SUPERIOR DO APOIO JUNTAMENTE COM A ALMA, POR MEIO DE TRAVAS EXISTENTE NA ALMA,

O APOIO MONTADO E FIXADO NA HASTE EM FORMATO ‘T, POR MEIO DE DOIS PARAFUSOS 5,0X14MM. REGULAGEM DE ALTURA DO
ASSENTO: COM VARIAGAO ENTRE 450 A 560MM (EM RELAGAO AO PISO), ATRAVES DE PISTAO A GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE:
ALAVANCA PRODUZIDA EM ALMA DE BARRA DE AGO TREFILADO 6X8MM REVESTIDO EM POLIPROPILENO. REGULAGEM DE INCLINAGAO DO:
ASSENTO COM TRAVAMENTO NA POSIGAO DESEJADA ACIONAMENTO ATRAVES DA ALAVANCA DE REGULAGEM PRODUZIDA EM ALMA DE
FERRO_CHATO 6X8MM REVESTIDO EM POLIPROPILENO. REGULAGEM DE ALTURA DO ENCOSTO: COM VARIAGAO ENTRE 650 A 710MM (EM:
RELAGAO AO ASSENTO) POR SISTEMA DE REGULAGEM INTEGRADA DE 6 POSIGOES DE ALTURA, ACIONAMENTO ATRAVES DE CREMALHEIRA'
INTERNA. REGULAGEM DE INCLINAGAO DO ENCOSTO: COM VARIAGAO DE 100° A 105° (+2°) EM RELAGAO AO ASSENTO ACIONAMENTO:
ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM POLIPROPILENO. O ACABAMENTO E PRE.
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU:
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO!

Und.

!

R$ 217.292,00
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CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PlNTURA A PO EM ESTUFA COoM TEMPERATURA NAO INFER]OR A 2000, ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS:
PECAS,

i 8 57100700018 POLTRONA FIXA COM PRANCHETA E PORTA LIVROS i 300 :} 1 i R$1.390,28 } Und. { R$ 417.084,00

Descrigdo:

ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADA EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 55MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER, COM COSTURAS
HORIZONTAIS, E CONTRA ASSENTO, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 470X470MM (LXP),
SENDO 460MM DE PROFUNDIDADE UTIL. ENCOSTO COMPOSTO POR ,ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM),
ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 45MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M?, REVESTIDO EM
TECIDO 100% POLIESTER, COM COSTURAS HORIZONTAILS, E CONTRA ENCOSTO PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES
MINIMAS DO ENCOSTO 460X430MM (LXH). ESTRUTURA COMPOSTA POR ESTRUTURA UNICA COM FORMATOQ TRAPEZOIDAL, PRODUZIDOS:
EM ACO @25,4MM (ESPESSURA 1,5MM), SOLDADO NA EXTREMIDADE FRONTAL SUPERIOR E POSTERIOR A 2 TRAVESSAS DE SUPORTE DO:
ASSENTO PRODUZIDAS EM AGO @25,4MM (ESPESSURA 1,5MM), ENTRE AS QUAILS E SOLDADA CHAPA DE FIXACAO DA MOLA DO ENCOSTO:
MEDINDO 135X75MM (L X P) (ESPESSURA 4,75MM). RECEBE 4 SAPATAS MEIA CANA PRODUZIDAS EM NYLON, ENCAIXADAS NA BASE DA.
ESTRUTURA. FIXAGAO O ENCOSTO E FIXADO ATRAVES DE HASTE FIXA DOBRADA EM FORMA OE ‘L' MEDINDO 76X218X300MM (LXPXH):
PRODUZIDA EM BARRA DE ACO (ESPESSURA 8MM), SENDO A HASTE PARAFUSADA NA EXTREMIDADE SUPERIOR NAS 2 PORCAS GARRA:
FIXADAS NA ALMA DO ENCOSTO POR 2 PARAFUSOS M6X25MM E NA EXTREMIDADE INFERIOR PARAFUSADA NA CHAPA DE FIXACAO DA
MOLA DO ENCOSTO ATRAVES DE 2 PARAFUSOS M10X16MM. O ASSENTO E FIXADO ATRAVES DAS TRAVESSAS DE SUPORTE DO ASSENTO
POR 4 PARAFUSOS M6X20MM. PRANCHETA TAMPO MEDIDA MINIMA 300X250MM (LXP) PRODUZIDO EM AGLOMERADO DE 18MM COM:
ACABAMENTO NAS DUAS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP) € FITA DE BORDA EM PVC BATIDA COM 3MM DE
{ESPESSURA, ABAULADA. O MECANISMO ESCAMOTEAVEL E COMPOSTO POR APOIOQ DE FIXAGAO DO TAMPO PRODUZIDO EM CHAPA DE AGO:
SOLDADO AQ MECANISMO (FORMADO POR SUPORTE FIXO E UM SUPORTE GIRATORIO PRODUZIDOS EM ACO) E FIXADO NA CHAPA DE AGO
LOCALIZADA NA ESTRUTURA DO BRACO. PORTA LIVROS: PRODUZIDOS EM ACO TREFILADO DE & 4MM, MEDINDO 341X415MM,
RECEBENDO SOLDA DE PROJEGAO NOS PONTOS DE CRUZAMENTO DA MALHA DE APOIO COM O CONTORNO DO PORTA LIVROS.
DIMENSOES GERAIS MINIMAS: 635X 612 X 880MM (L COM BRAGOS X P X H), H ASSENTO: 460MM (EM RELACAO AO PISO), H ENCOSTO:
460MM (EM RELAGAO AO ASSENTO), H ENCOSTO: 880MM (EM RELA(;AO AO PISO). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES:
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERXO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO:
DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE BO?M,:
E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA3
{GARANTIR AS PARTES METALICAS RESISTENCIA A CORROSAO UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

! 9 i7100700019 - POLTRONA FIXA EM POLIPROPILENO o {200 f 11 R$s528,94 Und. | R$105.788,00

Descrigdo:

CADEIRA FIXA EM POLIPROPILENO SEM BRACOS. ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM ESPALDAR BAIXO, EM FORMATO ANATOMICO DE
ACORDO COM 0S PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INJETADO, COR A DEFINIR, COM BORDAS
ARREDONDADAS, COM MEDIDAS MINIMAS DE 470X245 MM (LXH), COM ESPESSURA MEDIA DE 5 MM. ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO.
EM FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADR@ES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INJETADO, COR A DEFINIR,:
COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS MINIMAS DE 440X470 MM (LXP), COM, ESPESSURA MEDIA DE 5,5 MM, ESTRUTURA DEVERA
SER FORNECIDA EM TUBO DE AGO COM DIAMETRO MINIMO DE 19 MM E COM NO MINIMO 1,9 MM DE ESPESSURA, FORMADA POR 2 PES
FRONTAIS, INTERLIGADOS POR TRAVESSAS HORIZONTAIS E SOLDADOS A0S PES POSTERIORES SENDO OS PES POSTERIORES
PROLONGAMENTO DA ESTRUTURA DO ENCOSTO. DEVERA POSSUIR SAPATAS ARTICULAVEIS PROTETORAS EM MATERIAL TERMOPLASTICO
E ENCAIXADAS NA BASE DA ESTRUTURA. ASSENTO FIXADO A ESTRUTURA POR PARAFUSOS, POSSUINDO 2 PROTETORES LATERAIS E 1
PINO CENTRAL CILINDRICO EM POLIETILENO PERMITINDO O EMPILHAMENTO, SEM DANIFICAR O ASSENTO. O ENCOSTO DEVE SER
ENCAIXADO A ESTRUTURA NA PARTE SUPERIOR E FIXADO POSTERIORMENTE POR PARAFUSOS. DIMENSOES GERAIS: 477X587X855 MM
(LXPXH). EMPILHAVEL ATE 6 UNIDADES. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER!
REALIZADOS ATRAVES DO _PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O
DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO
CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA.
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2000, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

i 10 {7100700020 - POLTRONA PRESIDENTE TELADA ‘ B 1 {""R$2.631,02{ Und. | R$131.551,00

Descrigio:

ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM 0S PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, DEVERA SER
ESTRUTURADO POR 'ALMA' EM POLIPROPILENO INJETADO COM NO MINIMO 12 MM DE ESPESSURA, COM PORCAS GARRAS PARA A FIXACAO:
DO ASSENTO AD MECANISMO DESLIZANTE. ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA MINIMA DE 48 MM E
DENSIDADE M]NIMA DE 50 KG/M3 DEVENDO SER UTILIZADO EM SEU PROCESSO, METODO DE EXPANSAO POR AGUA, ELIMINANDO SE USO
DE PRODUTOS QUIMICOS GARANTINDO A RESISTENCIA E QUALIDADE. REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURO. CONTRA ASSENTO
DEVERA SER INJETADO EM POLIPROPILENO, DISPENSANDO O USO DE PERFIL DE BORDA. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 470X475 MM
(LXP). ENCOSTO DEVERA SER EM ESPALDAR ALTO, DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, COM ESTRUTURA
INJETADA EM POLIAMIDA TIPO 6 COM REFORCO EM FIBRA DE VIDRO. REVESTIDO EM TELA FLEXIVEL COMPOSTA DE FIOS DE POLIESTER E
RECOBERTA COM PVC, COM REFORCO LATERAL EM PERFIL DE PVC, COSTURADO JUNTO A TELA E BORDA DE ACABAMENTO SUPERICR E:
INFERIOR. DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 450X120X600 MM (LXPXH). APOIO LOMBAR DEVERA SER INJETADO EM POLIPROPILENO
MEDINDO 440X90 MM (LXH). APOIO DE CABECA DEVERA SER COMPOSTO POR 'ALMA' EM POLIMERO TERMOPLASTICO, ESTOFADO POR:
ESPUMA DE POLIURETANO E REVESTIDO NO MESMO MATERIAL DO ENCOSTO, COM ACABAMENTO POSTERIOR EM TERMOPLASTICO:
INJETADO. DIMENSOES DO APOIO DE CABECA 300X35X167 MM (LXPXH). BRAGO REGULAVEL DEVERA SER FORNECIDO COM ESTRUTURA
EM FORMA DE 'J', COMPOSTA POR BARRA CENTRAL EM ACO, DUAS HASTES EM FORMATO DE 'L' NAS EXTREMIDADES INJETADAS EM
POLIAMIDA TIPO 6 COM REFORGO DE 30% DE FIBRA DE VIDRO, RESPONSAVEIS PELA REGULAGEM DA LARGURA, DUAS HASTES EM
FORMATO DE 'T' INJETADAS EM POLIAMIDA TIPO 6 COM REFORCO DE 30% DE FIBRA DE VIDRO, COM BOTAO LATERAL RESPONSAVEIS
PELA REGULAGEM DA ALTURA. APOIO DE BRAGCO EM ELASTOMERO TERMOPLASTICO MEDINDO 80X213X12 MM (LXPXH) COM 'ALMA'
INJETADA EM POLIPROPILENO. ESTRUTURA DEVERA SER COMPOSTA POR BASE GIRATORIA DE 5 HASTES RETAS INJETADA EM ALUMINIO
COM ACABAMENTO POLIDO, @700 MM, 5 RODIzIOS DE _DUPLO GIRO (@65 MM) INJETADOS EM POLIAMIDA TIPO 6 COM REFORCO EM!
POLIURETANO PARA RODIZIO PISO FRIO (MAIOR RESISTENCIA A ABRASAD). COLUNA EM TUBO @50 MM E PISTAO A GAS QUE ATENDE AS'
NORMAS INTERNACIONAIS DE QUALIDADE E SEGURANGA DIN 4550 CLASSE 3, PARA REGULAGEM DE ALTURA DO ASSENTO. MECANISMO:
SINCRONIZADO PARA REGULAGEM DE INCLINAGAO DO ASSENTO/ENCOSTO. O ASSENTO DEVE SER FIXADO NO MECANISMO DESLIZANTE
POR PARAFUSOS E O ENCOSTO DEVE SER FIXADO NO MECANISMO POR PARAFUSOS. REGULAGEM DE ALTURA DO ASSENTO DEVERA SER
ATRAVES DE PISTAO A GAS COM CURSO DE 100 MM E ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA, REGULAGEM DE PROFUNDIDADE DO
ASSENTO DEVERA SER ATRAVES DE MECANISMO DESLIZANTE COM CURSO DE 60 MM EM 7 ESTAGIOS E ACIONAMENTO POR ALAVANCA EM:
POLIAMIDA. REGULAGEM DE ALTURA DO ENCOSTO DEVERA SER COM CURSO DE 60 MM (EM RELACAO AO ASSENTO), MECANISMO DE
REGULAGEM DE ALTURA INTEGRADA AO SUPORTE DE FIXACAO NO MECANISMO EM FORMATO DE 'L' INJETADO EM POLIAMIDA TIPO 6 COM:
REFORCO EM FIBRA DE VIDRG E ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA. REGULAGEM DE ALTURA DO APOIO LOMBAR COM CURSO DE 110
MM E ACIONAMENTO DESLIZANTE. O APOIO DE CABECA DEVE POSSUIR REGULAGEM DE INCLINACAO E REGULAGEM DE ALTURA COM
CURSO DE 55 MM E ACIONAMENTO TIPO CATRACA. REGULAGEM DE INCLINA(,'AO DO ASSENTO/ENCOSTO DEVERA SER COM INCLINACAO.
SINCRONIZADA NA PROPORGAO DE 2:1 E COM ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAO. REGULAGEM DE ALTURA DO APOIA BRACO DEVERA
SER COM CURSO DE 100 MM (EM RELAGAO AO ASSENTO), REGULAGEM INTEGRADA EM 10 POSICOES E ACIONAMENTO ATRAVES DE
BOTAO. REGULAGEM DE ABERTURA DO APOIA BRACO DEVERA SER COM CURSO DE 80 MM (DIMENSAO ENTRE OS APOIOS) E:
ACIONAMENTO ATRAVES DE MANIPULO TRAVA. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO
SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO_DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O
DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO
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R EL LAR

CONTINUO PARA PINTURA ELEI'ROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 807M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA:
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,.
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

i 11 "{7100700021 - CADEIRA FIXA COM BRACOS i250 § 1 f R$ 850,64

Lot

Descrigdo:

ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA ,35MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA
ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X430MM (L
X P). ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA EM MADEIRA COMPENSADA (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO POR
CAPA COM ZIPER EM TECIDO 100% POLIESTER DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 420X305MM (L X H). ESTRUTURA 2 TUBOS DE AGO DE
FORMATO OBLONGO 16X30MM (ESPESSURA MINIMA 1,5MM) DOBRADOS EM FORMATO TRAPEZOIDAL, QUE FORMAM O BRAGO E BASE DO
ENCOSTO, SAO UNIDOS POR SOLDA A UMA ESTRUTURA PRODUZIDA COM 2 TUBOS DE AGO ©22,2 (ESPESSURA MINIMA 1,5MM):
DOBRADOS E SOLDADOS EM FORMA DE ‘X'. APOIO FIXO PRODUZIDO EM POLIURETANO INJETADO, MEDIDA MINIMA 53X324X23MM
(LXPXH), INJETADO JUNTO A UMA ALMA DE AGO MEDINDG 32X23X296MM (LXPXH), COM ESPESSURA DE 3,2MM. QUATRO SAPATAS
PROTETORAS, PRODUZIDAS EM POLIPROPILENO DE FORMATO TRAPEZOIDAL, SAO FIXADAS NA BASE ATRAVES DE REBITES. FIXAGAO O
ASSENTO E FIXADO NA ESTRUTURA POR PARAFUSOS M6X40MM. O ENCOSTO E FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DE UMA CHAPA DE AGO
(ESPESSURA MINIMA 2,65 MM), SOLDADA NA ESTRUTURA, E POR PARAFUSOS M6X16 MM. DIMENSOES GERAIS MINIMAS: 530 X 570X
820MM (LXPXH), ALTURA DO ASSENTO: 460MM (EM RELACAO AO PISO). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS!
DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAC NANO  CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO:
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M,

E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA'
GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

Und.

. R$ 212.660,00

izll\?:gooozz - CADEIRA FIXA TRAPEZOIDAL COM PRANCHETA DOBRAVEL E PORTA H 100 : 1 i R$ 1. 243 12 I

Lo e |1 ] Retaasaz

Descrigao:

ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO!
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE  DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM VINIL OU TECIDO 100% POLIESTER COM
CONTRA ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO:
440X430MM (L X P). ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA EM MADEIRA COMPENSADA (ESPESSURA MfNIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANC INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,

REVESTIDO POR CAPA COM ZIPER EM VINIL OU TECIDO 100% POLIESTER. DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 420X305MM (L X H).

BRAGO COM PRANCHETA DOBRAVEL: BRAGO TRAPEZOIDAL PROLONGAMENTO DA ESTRUTURA COMPOSTO POR TUBO DE AGO INDUSTRIAL
OBLONGO MEDINDO 30X16 MM (LXH) COM ESPESSURA MINIMA DE 1,5MM, PRANCHETA PRODUZIDA EM MDP DE NO MINIMO 18MM
ESPESSURA, REVESTIDA EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO TEXTURIZADO COM NO MINIMO 0,3MM DE ESPESSURA COM:
BORDAS EM FITA DE PVC, MECANISMO GIRATORIO DA PRANCHETA COM PARADA NA POSICAO HORIZONTAL E VERTICAL (GIRO DE 909).:
PORTA LIVROS PRODUZIDOS EM AGO TREFILADO DE @ 4MM, MEDINDO 341X415MM, RECEBENDO SOLDA DE PROJECAO NOS PONTOS DE
CRUZAMENTO DA MALHA DE APOIO COM O CONTORNO DO PORTA LIVROS. ESTRUTURA: 2 TUBOS DE ACO DE FORMATO OBLONGO
16X30MM (ESPESSURA MINIMA 1,5MM) DOBRADOS EM FORMATO TRAPEZOIDAL, QUE FORMAM BASE E ENCOSTO, SAO UNIDOS POR MEIO
DE SOLDA A UMA ESTRUTURA PRODUZIDA COM 2 TUBOS DE AGO @22,2 (ESPESSURA MINIMA 1,5MM) DOBRADOS E SOLDADOS EM FORMA
DE 'X'. QUATRO SAPATAS PROTETORAS, PRODUZIDAS EM POLIETILENO DE FORMATO TRAPEZOIDAL, SAO FIXADAS NA BASE ATRAVES DE
REBITES. ACABAMENTO: O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE  PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E
PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPDXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2009. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A

R$ 124.312,00

CORROSAO, UNIFORMIDADE NA Sl_JPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS. :
(7137 7100700023 - LONGARINA CADEIRA 02 LUGARES 7130 [ 1 [ "Rg 161290

Descrigédo:

ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA ,35MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA:
ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X440MM (L
X P). ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MIN!MA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANC INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,

REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO:
INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 415X320MM (L X H). ESTRUTURA ESTRUTURA DA BASE DA LONGARINA: COMPOSTA POR!
TRAVESSA CENTRAL HORIZONTAL PRODUZIDA EM TUBO DE AGCO 30X70MM E DUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DE ACO REDONDO @ 2':
SOLDADOS NA MESMA, DUAS BASES PRODUZIDAS EM ALUMINIO, ENCAIXADAS NAS COLUNAS VERTICAIS. RECEBE QUATRO SAPATAS EM
NYLON, ENCAIXADAS EM CADA BASE. A FIXAGAO DO ENCOSTO NO ASSENTO E FEITA ATRAVES DE UMA HASTE PRODUZIDA EM TUBO DE:
FORMATO OBLONGO 18X43MM. O ENCOSTO POSSUI DUAS PORCAS GARRAS FIXADAS NA ALMA (NA PARTE DE TRAS DA MESMA) ONDE.
FIXA SE A HASTE, ATRAVES DE PARAFUSOS M6X20MM E A MESMA SERA PRESA NA TRAVESSA CENTRAL HORIZONTAL DA LONGARINA EM
UMA CANALETA PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO ATRAVES DE PARAFUSOS M10X16MM, A CANALETA E PRESA A UMA BRAGADEIRA EM CHAPA
DE AGO POR PARAFUSOS M6X12MM. O ASSENTO E FIXADO NA TRAVESSA CENTRAL HORIZONTAL DA LONGARINA PELA MESMA CANALETA
ONDE FIXA SE O ENCOSTO. ACABAMENTO: O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O
DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO
CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA-
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

uUnd.

!

R$ 193.548,00

[ 34 (7100700024 - LONGARINA CADEIRA 03 LUGARES "~ (o [ 1 [ meaaenns]

Descrigdo:

ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO:
INJETADO (ESPESSURA MINIMA .35MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM_TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA
ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSDES MINIMAS DO ASSENTO 440X440MM (L-
X P). ENCOSTO COMPOSTC POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,

REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO:
INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 415X320MM (L X H). ESTRUTURA ESTRUTURA DA BASE DA LONGARINA: COMPOSTA POR
TRAVESSA CENTRAL HORIZONTAL PRODUZIDA EM TUBO DE AGO 30X70MM E DUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DE ACO REDONDO @ 2'
SOLDADOS NA MESMA. DUAS BASES PRODUZIDAS EM ALUMINIO, ENCAIXADAS NAS COLUNAS VERTICAIS. RECEBE QUATRO SAPATAS EM:
NYLON, ENCAIXADAS EM CADA BASE. A FIXAGAO DO ENCOSTO NO ASSENTO E FEITA ATRAVES DE UMA HASTE PRODUZIDA EM TUBO DE
FORMATO OBLONGQ 18X43MM. O ENCOSTO POSSUI DUAS PORCAS GARRAS FIXADAS NA ALMA (NA PARTE DE TRAS DA MESMA) ONDE
FIXA SE A HASTE, ATRAVES DE PARAFUSOS MEX20MM E A MESMA SERA PRESA NA TRAVESSA CENTRAL HORIZONTAL DA LONGARINA EM
UMA CANALETA PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO ATRAVES DE PARAFUSOS M10X16MM, A CANALETA E PRESA A UMA BRAGADEIRA EM CHAPA
DE ACO POR PARAFUSOS M6X12MM. O ASSENTO E FIXADO NA TRAVESSA CENTRAL HORIZONTAL DA LONGARINA PELA MESMA CANALETA-

Und.”

{

_R$ 385.517,50
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ONDE FIXA SE O ENCOSTO. ACABAMENTO: O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO _PROCESSC DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O
DESENGRAXE, E PREPARAGCAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO
CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORRDSAO  UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

100 i} 1 i R$243256 Und. | R$ 243.256,00

15 {7100700025 - LONGARINA POLTRONA 02 LUGARES COM BRAGOS _

Descrigao:

ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE S0/60KG/M3, REVESTIDO EM_TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA:
ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO, DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 470X470MM (L:
X P), SENDO 460MM DE PROFUNDIDADE UTIL. ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA:
12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 35MM E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO
EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO,

DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 460X430MM (L X H). FIXAGAO DO ASSENTO E ENCOSTO: A UNIAO ENTRE O ASSENTO E O ENCOSTO E!
FEITA POR MEIO DE UMA MOLA DE BARRA DE ACO COM LARGURA DE 76 MM POR 8 MM DE ESPESSURA, DOBRADA EM FORMA DE 'L’ FIXADA
ATRAVES DE PARAFUSOS POR PARAFUSOS MGX25MM. ESTRUTURA DA BASE DA LONGARINA: COMPOSTA POR TRAVESSA CENTRAL:
HORIZONTAL PRODUZIDA EM TUBO DE AGO 30X70MM E DUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DE ACO REDONDO @ 2' SOLDADOS NA:
MESMA. DUAS BASES PRODUZIDAS EM ALUMINIO, ENCAIXADAS NAS COLUNAS VERTICAIS. RECEBE QUATRO SAPATAS EM NYLON,

ENCAIXADAS EM CADA BASE. FIXACAO O ENCOSTO POSSUI DUAS PORCAS GARRAS FIXADAS NA ALMA, ONDE FIXA SE A MOLA, ATRAVES
DE PARAFUSOS M6X25MM, A MOLA DO ENCOSTO £ FIXADA NA CANALETA DA ESTRUTURA ATRAVES DE PARAFUSOS M10X16MM. O
ASSENTO E FIXADO NA CANALETA ATRAVES DE PARAFUSOS M6X20MM. BRACO FIXO TRAPEZOIDAL EM FORMATO TRAPEZOIDAL,:
PRODUZIDO COM ALMA EM FERRO CHATO, REVESTIDO EM POLIURETANO INJETADO. ACABAMENTO: O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO
DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR),
SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA
MINIMA DE 807M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2000, ESTE:
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS.

i 16 17100700026 - LONGARINA POLTRONA 03 LUGARES COM BRAGOS o 20 1 1 R$3.407,74] uUnd. | R$ 408.928,80

Descrigdo:

ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM_TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA
ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 470X470MM (L
X P), SENDO 460MM DE PROFUNDIDADE UTIL. ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENQ (ESPESSURA MINIMA
12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 35MM E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO:
EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENG INJETADO,
DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 460X430MM (L X H). FIXAGAO DO ASSENTO E ENCOSTO: A UNIAO ENTRE O ASSENTO E O ENCOSTO E:
FEITA POR MEIO DE UMA MOLA DE BARRA DE ACO COM LARGURA DE 76 MM POR 8 MM DE ESPESSURA, DOBRADA EM FORMA DE ‘L' FIXADA
ATRAVES DE PARAFUSOS POR PARAFUSOS M6X25MM. ESTRUTURA DA BASE DA LONGARINA: COMPOSTA POR TRAVESSA CENTRAL:
HORIZONTAL PRODUZIDA EM TUBO DE AGO 30X70MM E DUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DE AGO REDONDO @ 2' SOLDADOS NA
MESMA. DUAS BASES PRODUZIDAS EM ALUMINIO, ENCAIXADAS NAS COLUNAS VERTICAIS. RECEBE QUATRO SAPATAS EM NYLON,’
ENCAIXADAS EM CADA BASE. FIXAGAO O ENCOSTO POSSUI DUAS PORCAS GARRAS FIXADAS NA ALMA, ONDE FIXA SE A MOLA, ATRAVES:
DE PARAFUSOS M6X25MM, A MOLA DO ENCOSTO E FIXADA NA CANALETA DA ESTRUTURA ATRAVES DE PARAFUSOS M10X16MM. O
ASSENTO E FIXADO NA CANALETA ATRAVES DE PARAFUSOS M6X20MM. BRAGO FIXO TRAPEZOIDAL EM FORMATO TRAPEZOIDAL,
PRODUZIDO COM ALMA EM FERRO CHATO, REVESTIDO EM POLIURETANO INJETADO. ACABAMENTO: O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO
DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAOQ DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR),
SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA
MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS.
PECAS.

| 17 [7100700027 - LONGARINA POLIPROPILENO 02 LUGARES SEM BRAGOS i {T1s0 [ 1 T Re1.391,67: Und. | R$ 208.750,50

Descrigao:

LONGARINA CADEIRA EM POLIPROPILENO COM 02 LUGARES, SEM BRACOS. ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM ESPALDAR BAIXO, EM:
FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM 0OS PADRéES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INJETADO, COR A DEFINIR, COM
BORDAS ARREDONDADAS, COM_MEDIDAS MINIMAS DE 470X245 MM (LXH), COM ESPESSURA MEDIA DE 5 MM. ASSENTO DEVERA SER
FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM 0S PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INJETADO, COR
A DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS MINIMAS DE 440X470 MM (LXP), COM ESPESSURA MEDIA DE 5,5 MM. ©
ASSENTO E ENCOSTO DEVEM SER ESTRUTURADOS POR TUBOS DE AGO COM FORMADO CIRCULAR COM DIAMETRO MINIMO DE 19 MM, E
ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, SOB O ASSENTO DEVE POSSUIR 2 CHAPAS DE SUPORTE PARA FIXAGAO, PRODUZIDAS EM ACO COM, NO
MINIMO, 6,35MM DE ESPESSURA DOBRADAS EM 'C'. ESTRUTURA DEVERA SER COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBO DE AGO
CIRCULAR COM NO MINIMO & 60 MM COM NO MINIMO 3 MM DE ESPESSURA. EM CADA EXTREMIDADE DA TRAVESSA HORIZONTAL DEVE:
SER SOLDADA UMA CHAPA PARA FIXACAO DA TAMPA DE ACABAMENTO LATERAL, E 2 PES CURVOS PRODUZIDOS EM TUBO DE ACO
CIRCULAR, COM NO MINIMO @ 32 MM COM, NO MiNIMO, 2,65 MM DE ESPESSURA, NA BASE DOS QUAIS DEVE SER SOLDADA UMA ARRUELA:
DE @ 26 MM COM, NO MINIMO, 4,76MM DE ESPESSURA SERVINDO PARA ENCAIXE DAS SAPATAS NIVELADORAS PRODUZIDAS EM NYLON.

SOBRE A TRAVESSA HORIZONTAL DEVEM SER SOLDADAS CHAPAS DE APOIO MEDINDO 140X140MM COM, NO MINIMO, 3,4MM DE
ESPESSURA, ATRAVES DAS QUAIS A LONGARINA £ UNIDA AO SUPORTE DO ASSENTO. ASSENTO SERA FIXADO NA LONGARINA ATRAVES
DAS CHAPAS DE APOIO E PARAFUSOS. DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE: 1157X615X840MM (L X P X H). O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO:
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM_ EPOXI A PO, MANTENDO:
CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM [ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE:
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAOQ, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS.

*{

{7100700028 - LONGARINA POLIPROPILENO 02 LUGARES COM BRACOS . i 110 § B I R$ 1.718,81 i Und. § R$ 189.069,10
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Descrigédo:

LONGARINA CADEIRA EM POLIPROPILENO COM 02 LUGARES, COM BRACOS. ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM ESPALDAR BAIXO, EM
FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM 0S PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INJETADO, COR A DEFINIR, COM
BORDAS ARREDONDADAS, COM_MEDIDAS MINIMAS DE 470X245 MM (LXH), COM ESPESSURA MEDIA DE 5 MM. ASSENTO DEVERA SER:
FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADRGES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INJETADO, COR:
A DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS MINIMAS DE 440X470 MM (LXP), COM ESPESSURA MEDIA DE 5,5 MM. BRACO
FIXO DEVE SER FORMADO POR UM PROLONGAMENTO DA ESTRUTURA, EM FORMA DE 'U', DE AGO COM FORMADO CIRCULAR CoM
DIAMETRO MINIMO DE 19 MM, E ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, COM APOIO INJETADO EM POLIAMIDA NATURAL (NYLON) NA MESMA COR®
DO ASSENTO/ENCOSTO, FORMANDO UM ‘L', MEDINDO APROXIMADAMEN’T’E 34X390X74 MM (LXPXH) E 18 MM DE ESPESSURA. O ASSENTO!:
E ENCOSTO DEVEM SER ESTRUTURADOS POR TUBOS DE ACO COM FORMADO CIRCULAR COM D!AMETRO MiNIMO DE 19 MM, E ESPESSURA.
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MINIMA DE 1,8 MM. SOB O ASSENTO DEVE POSSUIR 2 CHAPAS. DE SUPORTE PARA FIXACAO, PRODUZIDAS EM ACO COM, NO MINIMO,
6,35MM DE ESPESSURA, DOBRADAS EM 'C'. ESTRUTURA DEVERA SER COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBO DE AGO
CIRCULAR COM NO MINIMO @ 60 MM COM NO MINIMO 3 MM DE ESPESSURA. EM CADA EXTREMIDADE DA TRAVESSA HORIZONTAL DEVE:
SER SOLDADA UMA CHAPA PARA FIXACAQ DA TAMPA DE ACABAMENTO LATERAL, E 2 PES CURVOS PRODUZIDOS EM TUBO DE AGO
CIRCULAR, COM NO MINIMO @ 32 MM COM, NO MINIMO, 2,65 MM DE ESPESSURA, NA BASE DOS QUAIS DEVE SER SOLDADA UMA ARRUELA
DE @ 26 MM COM, NO MINIMO, 4,76MM DE ESPESSURA SERVINDO PARA ENCAIXE DAS SAPATAS NIVELADORAS PRODUZIDAS EM NYLON.

SOBRE A TRAVESSA HORIZONTAL DEVEM SER SOLDADAS CHAPAS DE APOIO MEDINDO 140X140MM COM, NO MINIMO, 3,4MM DE
ESPESSURA, ATRAVES DAS QUAIS A LONGARINA E UNIDA AG SUPORTE DO ASSENTO. ASSENTO SERA FIXADO NA LONGARINA ATRAVES
DAS CHAPAS DE APOIO E PARAFUSOS. DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE: 1157X615X840MM (L X P X H), O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM_EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2000, ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PEGAS.

{719 /7100700029 - LONGARINA POLIPROPILENO 03 LUGARES SEM BRAGOS

110 :f 1 f R$2.01681 Und. | “R$ 221.849,10

Descricdo:

LONGARINA CADEIRA EM POLIPROPILENO COM 03 LUGARES, SEM BRACOS. ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM ESPALDAR BAIXO, EM
FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INJETADO, COR A DEFINIR, COM
BORDAS ARREDONDADAS, COM_MEDIDAS MINIMAS DE 470X245 MM (LXH), COM ESPESSURA MEDIA DE 5 MM, ASSENTO DEVERA SER
FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INJETADO, COR:
A DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS MINIMAS DE 440X470 MM (LXP), COM ESPESSURA MEDIA DE 5,5 MM. O
ASSENTO E ENCOSTO DEVEM SER ESTRUTURADOS POR TUBOS DE AGO COM FORMADO CIRCULAR COM DIAMETRO MINIMO DE 19 MM, E
ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM. SOB O ASSENTO DEVE POSSUIR 2 CHAPAS DE SUPORTE PARA FIXACAO, PRODUZIDAS EM ACO COM, NO
MINIMO, 6,35MM DE ESPESSURA, DOBRADAS EM 'C’. ESTRUTURA DEVERA SER COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBO DE AGO
CIRCULAR COM NO MINIMO @ 60 MM COM NO MINIMO 3 MM DE ESPESSURA. EM CADA EXTREMIDADE DA TRAVESSA HORIZONTAL DEVE:
SER SOLDADA UMA CHAPA PARA FIXACAO DA TAMPA DE ACABAMENTO LATERAL, E 2 PES CURVOS PRODUZIDOS EM TUBO DE AGO'
CIRCULAR, COM NO MINIMO @ 32 MM COM, NO MINIMO, 2,65 MM DE ESPESSURA, NA BASE DOS QUAIS DEVE SER SOLDADA UMA ARRUELA
DE @ 26 MM COM, NO MINIMO, 4,76MM DE ESPESSURA SERVINDO PARA ENCAIXE DAS SAPATAS NIVELADORAS PRODUZIDAS EM NYLON.
SOBRE A TRAVESSA HORIZONTAL DEVEM SER SOLDADAS CHAPAS DE APOIO MEDINDO 140X140MM COM, NO MINIMO, 3,4MM DE
ESPESSURA, ATRAVES DAS QUAIS A LONGARINA E UNIDA AO SUPORTE DO ASSENTO. ASSENTO SERA FIXADO NA LONGARINA ATRAVES:
DAS CHAPAS DE APOIO E PARAFUSOS. DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE: 1807X615X840MM (L X P X H). O ACABAMENTO E PRE:
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM_EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE;
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS:
PECAS. :
i 20 {7100700030 - LONGARINA POLIPROPILENO 03 LUGARES COM BRAGOS ] {780 f 1 [ R¢2499,70: und, | " R$ 199,976,00

Descrigdo:

LONGARINA CADEIRA EM POLIPROPILENO COM 03 LUGARES, COM BRACOS. ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM ESPALDAR BAIXO, EM
FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM 0S PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INJETADO, COR A DEFINIR, COM:
BORDAS ARREDONDADAS, COM_MEDIDAS MINIMAS DE 470X245 MM (LXH), COM ESPESSURA MEDIA DE 5 MM. ASSENTO DEVERA SER
FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM 0S PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POLIPRQPILENO INJETADO, COR
A DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS MINIMAS DE 440X470 MM (LXP), COM ESPESSURA MEDIA DE 5,5 MM. BRACO
FIXO DEVE SER FORMADO POR UM PROLONGAMENTO DA ESTRUTURA, EM FORMA DE ‘U', DE ACO COM FORMADO CIRCULAR COM
DIAMETRO MINIMO DE 19 MM, E ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, COM APOIO INJETADO EM POLIAMIDA NATURAL (NYLON) NA MESMA COR:
DO ASSENTO/ENCOSTO, FORMANDO UM 'L', MEDINDO APROXIMADAMENTE 34X390X74 MM (LXPXH) E 18 MM DE ESPESSURA. O ASSENTO
E ENCOSTO DEVEM SER ESTRUTURADOS POR TUBOS DE AGO COM FORMADO CIRCULAR COM DIAMETRO MINIMO DE 19 MM, E ESPESSURA
MINIMA DE 1,9 MM. SOB O ASSENTO DEVE POSSUIR 2 CHAPAS DE SUPORTE PARA FIXAGAQ, PRODUZIDAS EM AGO COM NO MINIMO,’
6,35MM DE ESPESSURA, DOBRADAS EM 'C'. ESTRUTURA DEVERA SER COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBO DE AGO
CIRCULAR COM NO MINIMO @ 60 MM COM NO MINIMO 3 MM DE ESPESSURA., EM CADA EXTREMIDADE DA TRAVESSA HORIZONTAL DEVE:
SER SOLDADA UMA CHAPA PARA FIXACAO DA TAMPA DE ACABAMENTO LATERAL, E 2 PES CURVOS PRODUZIDOS EM TUBO DE AGO
CIRCULAR, COM NO MINIMO @ 32 MM COM, NO MINIMO, 2,65 MM DE ESPESSURA, NA BASE DOS QUAIS DEVE SER SOLDADA UMA ARRUELA
DE @ 26 MM COM, NO MINIMO, 4,76MM DE ESPESSURA SERVINDO PARA ENCAIXE DAS SAPATAS NIVELADORAS PRODUZIDAS EM NYLON.
SOBRE A TRAVESSA HORIZONTAL DEVEM SER SOLDADAS CHAPAS DE APOIO MEDINDC 140X140MM COM, NO MINIMO, 3,4MM DE:
ESPESSURA, ATRAVES DAS QUAIS A LONGARINA E UNIDA AO SUPORTE DO ASSENTO. ASSENTO SERA FIXADO NA LONGARINA ATRAVES
DAS CHAPAS DE APOIO E PARAFUSOS. DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE: 1807X615X840MM (L X P X H). O ACABAMENTO E PRE

TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO
. FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU

SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM_EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE:
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS

PECAS.
{ .21 {7100700031 - SOFA 01 LUGAR e . {730 1 1 [ Re2102,13f Und. | R$63.063,90

Descricdo:

ASSENTO DEVERA SER JFORNECIDO EM FORMATO ANATf)MICO COMPOSTO POR 'ALMA' EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA:
DENSIDADE COM NO MINIMO 15 MM DE ESPESSURA. DEVERA SER ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO LAMINADO COM DENSIDADE
MINIMA DE 20 KG/M3. REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURO, COR A DEFINIR. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO: 613X565 MM (LXP).
ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO COMPOSTO POR 'ALMA' EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA
DENSIDADE COM NO MINIMO 18 MM DE ESPESSURA, DEVERA SER ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO LAMINADO COM DENSIDADE
MINIMA DE 20 KG/M3. REVESTIDO, EM TECIDO, VINIL OU COURO, COR A DEFINIR. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO: 614X447 MM:
(LXH). BRAGO ESTRUTURAL DEVERA SER COMPOSTO POR PLACAS DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE COM NO MINIMO 18
MM DE ESPESSURA, ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO LAMINADO COM DENSIDADE MINIMA DE 40 KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO,
VINIL OU COURO, COR A DEFINIR. COM FORMATO RETANGULAR COM CANTOS ARREDONDADOS MEDINDO 108X703X501 MM (LXPXH).
DEVE RECEBER ENTRE OS BRAGOS (ABAIXO DO ASSENTO) UM PAINEL DE ACABAMENTO FRONTAL E UM POSTERIOR ATRAS DO ENCOSTO,:
PRODUZIDOS EM MDP DE 18 MM. A BASE DEVE RECEBER APOIOS CILINDRICOS PRODUZIDOS EM TUBO DE ALUMINIO ESTRUTURA:
INTERNA DEVERA SER COMPOSTA POR 2 TRAVESSAS EM TUBO DE ACO RETANGULAR 30X70 MM COM ESPESSURA MiNIMA DE 1,9 MM, COM
AS EXTREMIDADES DOBRADAS EM 'L' PARA A FIXAGAO NOS BRACOS ATRAVES DE PARAFUSOS. O ENCOSTO DEVE SER UNIDO NO ASSENTO
ATRAVES DE MOLA PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 4,75 MM DE ESPESSURA, DOBRADA EM ‘L' E PARAFUSOS. O ENCOSTO
DEVE FIXADO NO PAINEL POSTERIOR ATRAVES DA TRAVESSA DO ENCOSTO FABRICADA EM TUBO DE AGO DE 20X30 MM COM NO MINIMO
1,5 MM DE ESPESSURA, DOBRADO EM FORMA DE 'U', CANTONEIRAS FABRICADAS EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 2,65 MM DE
ESPESSURA DOBRADA EM FORMA DE 'L’ E PARAFUSOS. O ASSENTO DEVE SER FIXADO NO CONJUNTO DE TRAVESSAS POR PARAFUSOS :
DIMENSAQO TOTAL DE 829X703X769 MM (LXPXH). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO
SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO,_DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O
DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO, CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDC POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO
CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 802M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAQ UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEGAS.
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{32 I7lo0700032

- SOFA 02 LUGARES ) i 30 1 1§ R$3.127,97

Descrigdo:

ASSENTO DEVERA SER JFORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO COMPOSTO POR 'ALMA' EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA‘
DENSIDADE COM NO MINIMO 15 MM DE ESPESSURA. DEVERA SER ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO LAMINADO COM DENSIDADE
MINIMA DE 20 KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURO, COR A DEFINIR. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO: 613X565 MM (LXP).:
ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO COMPOSTO POR 'ALMA' EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA
DENSIDADE COM NO MINIMO 18 MM DE ESPESSURA. DEVERA SER ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO LAMINADO COM DENSIDADE
MINIMA DE 20 KG/M3. REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURO, COR A DEFINIR. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTOQ: 614X447 MM
(LXH). BRAGCO ESTRUTURAL DEVERA SER COMPOSTO POR PLACAS DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE COM NO MINIMO 18
MM DE ESPESSURA, ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO LAMINADO COM DENSIDADE MINIMA DE 40 KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO,

VINIL OU COURO, COR A DEFINIR. COM FORMATO RETANGULAR COM CANTOS ARREDONDADOS MEDINDO 108X703X501 MM (LXPXH).

DEVE RECEBER ENTRE OS BRAGOS (ABAIXG DO ASSENTO) UM PAINEL DE ACABAMENTO FRONTAL E UM POSTERIOR ATRAS DO ENCOSTO,

PRODUZIDOS EM MDP DE 18 MM. A BASE DEVE RECEBER APQIOS CILINDRICOS PRODUZIDOS EM TUBQ DE ALUMINIO ESTRUTURA
INTERNA DEVERA SER COMPOSTA POR 2 TRAVESSAS EM TUBO DE AGO RETANGULAR 30X70 MM COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, COM
AS EXTREMIDADES DOBRADAS EM 'L’ PARA A FIXAGAO NOS BRACOS ATRAVES DE PARAFUSOS. O ENCOSTO DEVE SER UNIDO NO ASSENTO:
ATRAVES DE MOLA PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 4,75 MM DE ESPESSURA, DOBRADA EM 'L' E PARAFUSOS. O ENCOSTO!
DEVE FIXADO NO PAINEL POSTERIOR ATRAVES DA TRAVESSA DO ENCOSTO FABRICADA EM TUBO DE AGO DE 20X30 MM COM NO MINIMO:
1,5 MM DE ESPESSURA, DOBRADO EM FORMA DE 'U', CANTONEIRAS FABRICADAS EM CHAPA DE AGCO COM NO MINIMO 2,65 MM DE
ESPESSURA, DOBRADA EM FORMA DE 'L' E PARAFUSOS. O ASSENTO DEVE SER FIXADO NO CONJUNTO DE TRAVESSAS POR PARAFUSOS

DIMENSAO TOTAL DE 1415X703X769 MM (LXPXH). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAD SER REALIZADOS ATRAVES DO_ PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOX! A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 807M, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO JINFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES
METALICAS RESISTENC!A A CORROSAO UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS FECAS

[ Und.

=

R$ 93.839,10

Descrigdo:

ASSENTO DEVERA SER JFORNECIDO EM FORMATO ANATC)MICO COMPOSTO POR 'ALMA' EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA
DENSIDADE COM NO MINIMO 15 MM DE ESPESSURA. DEVERA SER ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO LAMINADO COM DENSIDADE
MINIMA DE 20 KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURG, COR A DEFINIR. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO: 613X565 MM (LXP).

ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO COMPOSTO POR 'ALMA' EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA:
DENSIDADE COM NO MINIMO 18 MM DE ESPESSURA. DEVERA SER ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO LAMINADC COM DENSIDADE
MINIMA DE 20 KG/M3. REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURO, COR A DEFINIR. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO: 614X447 MM
(LXH). BRAGO ESTRUTURAL DEVERA SER COMPOSTO POR PLACAS DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE COM NO MINIMO 18
MM DE ESPESSURA, ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO LAMINADO COM DENSIDADE MINIMA DE 40 KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO,’
VINIL OU COURO, COR A DEFINIR. COM FORMATO RETANGULAR COM CANTOS ARREDONDADOS MEDINDO 108X703X501 MM (LXPXH).

DEVE RECEBER ENTRE OS BRAGOS (ABAIXO DO ASSENTO) UM PAINEL DE ACABAMENTO FRONTAL E UM POSTERIOR ATRAS DO ENCOSTO,

PRODUZIDOS EM MDP DE 18 MM. A BASE DEVE RECEBER APOIOS CILINDRICOS PRODUZIDOS EM TUBO DE ALUMINIO ESTRUTURA
INTERNA DEVERA SER COMPOSTA POR 2 TRAVESSAS EM TUBO DE ACO RETANGULAR 30X70 MM COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, COM
AS EXTREMIDADES DOBRADAS EM 'L’ PARA A FIXAGAO NOS BRACOS ATRAVES DE PARAFUSOS. O ENCOSTO DEVE SER UNIDO NO ASSENTO!
ATRAVES DE MOLA PRODUZIDA EM CHAPA DE AGO COM NO MINIMO 4,75 MM DE ESPESSURA, DOBRADA EM ‘L' E PARAFUSOS. O ENCOSTO
DEVE FIXADO NO PAINEL POSTERIOR ATRAVES DA TRAVESSA DO ENCOSTO FABRICADA EM TUBO DE ACO DE 20X30 MM COM NO MINIMO:
1,5 MM DE ESPESSURA, DOBRADO EM FORMA DE 'U', CANTONEIRAS FABRICADAS EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 2,65 MM DE
ESPESSURA, DOBRADA EM FORMA DE 'L' E PARAFUSOS. O ASSENTO DEVE SER FIXADO NO CONJUNTO DE TRAVESSAS POR PARAFUSOS

DIMENSAO TOTAL DE 2055X703X770 MM (LXPXH). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAD SER REALIZADOS ATRAVES DO_ PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDC O DESENGRAXE, E PREPARAGAD NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (QU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE PCOR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO JINFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES:
METALICAS RESISTENCIA A CORROSAO UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS. :

[ 23 {7100700033 - SOFA 03 LUGARES o ) T R I T _R$4.1§9,55'§ Und.

{

R$ 125.086,50

i 24 ;7;[_09700034 - POLTRONA AUDl'_TOi_{I_Q COM ASSENTO REBATIVEL 5 200 i 1 i Rs 2.21_7,99:§

Descrigéo:

ASSENTO REBATIVEL DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO DENTRO DOS PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, COM
ALMA EM MADEIRA COMPENSADA COM NO MINIMO 12 MM DE ESPESSURA, FIXADO AQ MECANISMO DE REBATIMENTC. ESTOFADO EM
ESPUMA DE POLIURETANO INJETADA COM NO MiINIMO 50 MM DE ESPESSURA. REVESTIDO EM TECIDO, 100% LA, COR A DEFINIR. CONTRA
ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS EM POLIESTIRENO COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA NA COR PRETA. DIMENSOES MINIMAS
DO ASSENTO; 498X500 MM (LXP). ENCOSTO FIXO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO INDEPENDENTE DO ASSENTO COM
ESPALDAR MEDIO, DE ACORDO COM 0S PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, DEVERA POSSUIR PLACA DE MADEIRA COMPENSADA DO
TIPO 'ALMA' COM NO MINIMO 12 MM DE ESPESSURA, COM REBITES PARA A F!XA(;AO DO ENCOSTQO AO CAVALETE. ESTOFADO EM ESPUMA.
INJETADA POLIURETANO COM NO MINIMO 50 MM DE ESPESSURA E DENSIDADE MINIMA DE 50 KG/M2 DEVENDO SER UTILIZADO EM SEU:
PROCESSO, METODO DE EXPANSAO POR AGUA ELIMINANDO SE USO DE PRODUTOS QUIMICOS GARANTINDO A RESISTENCIA E:
QUALIDADE. REVESTIDO EM TECIDO, 100% LA, COR A DEFINIR. CONTRA ENCOSTO E BORDA PROTETORA UNICOS EM POLIESTIRENO COM:
NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA NA COR PRETA. DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO: 505X618 MM (LXH). ESTRUTURA DEVERA SER
COMPOSTA POR CAVALETES LATERAIS FORMADOS POR DUAS COLUNAS VERTICAIS COM FORMATO SEMI OBLONGO, FABRICADAS EM
CHAPA DE AGD COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, DISPOSTAS FRONTALMENTE UMA A OUTRA, SENDO UNIDAS E ESTRUTURADAS,

NA PARTE SUPERIOR POR CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 4,75 MM DE ESPESSURA, NA PARTE CENTRAL POR SUPORTE DO MECANISMO DO'
ASSENTO EM CHAPA DE AGO COM NO MINIMO 3,35 MM DE ESPESSURA E BASE INFERIOR DO TIPG 'PATA' EM CHAPA DE ACO COM NO:
MINIMO 1,9 MM DE ESPESSURA COM FIXAGAO NO PISO. O FECHAMENTO DESTA ESTRUTURA DEVERA SER POR TAMPA EM PLACA DE FIBRA
DE MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE COM NO MINIMO 9 MM DE ESPESSURA REVESTIDO EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAC NA
COR PRETA OU REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURO. BRAGO DEVERA SER FORNECIDO COM APQIO FIXO EM POLIURETANO INJETADO,
COM 'ALMA' DO APOIO EM TERMOPLASTICO DO TIPO ABS E CHAPA DE FIXACAO DO APOIO EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 3,35 MM DE
ESPESSURA FIXADA NO CAVALETE POR PARAFUSOS. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO_ PROCESSO DE FABRICAGCAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAD NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM:
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES'
METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEGAS. :

Und.

i

"R$ 443.418,00

Total geral dos Itens: R$ 7.531.950,70

LOTE 02

“Ttem | | " Produts T [ qtd. [ Per | Valor

§‘ﬁ.M

i

Total

i
i 1 §71oo700035 WESA RETA 800XE00MM ) 7180 1 1 | R$1.064,29

{ Und.

II

R$ 191.572,20
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Descrlgao.

TAMPO COM FORMATO RETANGULAR, CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES EM BP.
AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO MiNIMO
DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIAGAO COM NO MINIMO 55 MM DE
DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO. ESTRUTURA
AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR:
PERFIL SUPERIOR PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADO,
FORNECIDO EM CHAPA DE ACO, DIMENSOES MINIMAS. 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAGAO NA PARTE SUPERIOR PARA
FIXA(;AO NO TAMPQO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA
MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA
CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL FORMATO
ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE AGO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA
PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA £ SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM
2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI , PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUL UMA ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL
E ENCAIXADA A CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATO EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X H), INJETADA
EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL,
MEDIDA MINIMA 427, 2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM
PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 580 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E), CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM
DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXAGAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA
QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM PERFIL EM 'L' DE 1,9MM
DE ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO
M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA DEVE CONTER 2 PATAS
COM 580MM LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR: PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E
DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM
ACO COM COMPRIMENTO 524 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNQ PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3, 75MM
(L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL,
ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2
PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNGAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXACAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO
TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS
M8X16MM. PAINEL FRONTAL 600MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES
EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO E LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA
MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE ACO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
S0X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO M6X16MM E 1 MF @4,5X16MM E NO PAINEL
POR 2 PARAFUSOS, MF ©4,5X16MM. O PAINEL E POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO. O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO bo
SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDO CAMADA MINIMA DE _BOMM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAOQ INFERIOR A
2000, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS.

P2 [7160700036 - MESARETA 1000XG00MM ) ) o “f 180§ 1 | R§1.160,01{ Und. | " R$ 208.801,80

Descrigao:

TAMPO COM FORMATO RETANGULAR, CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES EM BP.
AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMO
DE 2, 5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIACAO COM NO MINIMO 55 MM DE
DIAMEI'RO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO ESTRUTURA
AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR:
PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA PERFIL SUPERIOR DOBRADO,
FORNECIDO EM CHAPA DE ACO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA
FIXACAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM AGCO MEDIDA
MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA
CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL FORMATO
ELIPTICO PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X58X630X1 5MM (L X P X H X E), NA
PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO ELIPTICO MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L. X P X E), COM
Z FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI , PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL
£ ENCAIXADA A CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALEI'A POSSUI FORMATO EM '¢C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM {LXPXH), !NJEI'ADA
EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIA(;AO £ FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL
MEDIDA MINIMA 42X7, 2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM
PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 580 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E), CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM
DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXA(;AO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA
QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM PERFIL EM 'L' DE 1 ,9MM
DE ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE ALTURA POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO
M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA DEVE CONTER 2 PATAS
COM S80MM LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR: PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E
DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P, X E), PRODUZIDO EM
ACO COM COMPRIMENTO 724 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3, 75MM
(L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULA\IEL
ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2
PARAFUSOS MSXSMM COM A FUNCAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM, FXXA(;AO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS MErALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO
TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS
M8X16MM. PAINEL FRONTAL 800MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES
EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO E LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA
MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE ACO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO M6X16MM E 1 MF 4,5X16MM E NO PAINEL
POR 2 PARAFUSOS MF @4,5X16MM. O PAINEL E POSIGONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO, O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABR!CACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO
SUBSTRATO (OU SIMILAR) SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO
MANTENDO CAMADA MINIMA DE J8OMM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAQ INFERIOR A
2000, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS. o o . e .
{3 7100700037 - MESA RETA 1200KB00MM o ) T Re 7,88 [ Und. [T RE 438.200,40

§

Descrigao:

TAMPO COM FORMATO RETANGULAR, CONSTITUDO EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES EM BP.
AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO MiNIMO
DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR, POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIAGAO COM NO MINIMO 55 MM DE
DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO. ESTRUTURA
AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR:
PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADO,
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FORNECIDO EM CHAPA DE ACO, DIMENSOES MINIMAS 62X276X39X1 9MM {LXPXHX E), COM FURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA
FIXA(;AO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA
MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA
CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE PERFIL SERAQ ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL FORMATO
ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA
PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM
2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI, PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL
E ENCAIXADA A CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALEI'A POSSUI FORMATO EM ‘C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X H), INJETADA
EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIA(,'AO E FECHAMENTO CONSYITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL,
MEDIDA MINIMA 427, 2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM
PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 680 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E), CONTENDO 2 FURDS CENTRAIS 70MM
DISTANTES ENTRE SI {(PARA FIXAGRO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA
QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM PERFIL EM 'L’ DE 1,9MM
DE ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO
M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA DEVE CONTER 2 PATAS
COM 680MM LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR: PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E
DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM
ACO COM COMPRIMENTO 924 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNOQ PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3, 75MM
(L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL,
{ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2
PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNCAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXAGAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO
TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS
M8X16MM. PAINEL FRONTAL 1000MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES
EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO E LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA
MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE AGO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO M6X16MM E 1 MF @4,5X16MM E NO PAINEL
POR 2 PARAFUSOS MF @J4,5X16MM. O PAINEL E POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO. O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, € PREPARA(;AO NANO CERAMICO DO
SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDO CAMADA MINIMA DE _BOMM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A
2000, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS.

i 4 {7100700038 - MESA RETA 1400X800MM 220 § 1 ] R$1.42648]

Descricao:

TAMPO COM FORMATO RETANGULAR, CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES EM BP.
AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA, FRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO MmiNIMO
DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUI FURC PARA PASSAGEM DE FIAGAO COM NO MINIMO 55 MM DE
DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO. ESTRUTURA
AUTO PORTANTE, COMPDSTA POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR:
PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA, PERFIL SUPERIOR DOBRADO,
FORNECIDO EM CHAPA DE ACO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA
FIXACAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG, PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA
MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA
CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL FORMATO
ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE AGO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA
PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM
2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI, PARA FIXAGAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL
E ENCAIXADA A CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALEI'A POSSUI FORMATO EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X H), INJETADA
EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTQS PARA PASSAGEM DE FIACAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL,
MEDIDA MINIMA 42X7, 2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS QU PVC RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM
PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 680 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E), CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM
DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXAGAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA
QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM PERFIL EM 'L' DE 1,9MM
DE ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO
M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA DEVE CONTER 2 PATAS
COM 680MM LARGURA, TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR; PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E
DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM
ACO COM COMPRIMENTO 1124 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3, 75MM
(L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL,
ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2
PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNGAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MlNlMO 200MM. FIXAGAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L’ DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO
TAMPO POR PARAFUSOS MG6X16MM PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS
M8X16MM. PAINEL FRONTAL 1200MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES
EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO € LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA
MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE AGO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NG TAMPO POR 1 PARAFUSO M6X16MM E 1 MF 4,5X16MM E NO PAINEL
POR 2 PARAFUSOS, MF 34,5X16MM. O PAINEL E POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO. O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICAGAQ DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO
SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDQ CAMADA MINIMA DE _BOMM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A
2000, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS.

und.

R$ 313.825,60

5 27100700039 MESA RETA 1600X800MM

Descrigao.

TAMPO COM FORMATO RETANGULAR, CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES EM BP.
AS FACES LATERALS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMO
DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIAGAO COM NO MINIMO 55 MM DE
DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS QU POLIESTIRENO. ESTRUTURA
AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR:
PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADO,
FORNECIDO EM CHAPA DE ACO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA
FIXACAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA
MINIMA 100X20XS0X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA
CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL FORMATO
ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE AGO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA
PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM
2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI, PARA FIXAGAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL
E ENCAIXADA A CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATO EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X H}, INJETADA
EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIAGAO E FECHAMENTO CONSI’ITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL,
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MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM
PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 680 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E), CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM
DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXAGAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA
QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM PERFIL EM 'L' DE 1,9MM
DE ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO
M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER DIAMETRC MINIMO DE 35MM. A MESA DEVE CONTER 2 PATAS
COM 680MM LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR; PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E
DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E£), PRODUZIDO EM
ACO COM COMPRIMENTO 1324 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3, 75MM
(L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL,
ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2
PARAFUSOS MBX8MM COM A FUNCAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MfNIMO 200MM. FIXACAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO
TAMPO POR PARAFUSOS MEX16MM PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS
M8X16MM. PAINEL FRONTAL 1400MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES
EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO E LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA
MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL £ FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE AGO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO M6X16MM E 1 MF @4,5X16MM E NO PAINEL
POR 2 PARAFUSOS MF $4,5X16MM. O PAINEL £ POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO. O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAOQ NANO CERAMICO DO
SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDO CAMADA MiNIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A
200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS.

i 8 ‘7100700040 - MESA RETA 1600X80OMM v . a4 1 ] R§1.692,961 Und. RS 186,22560

Descrigdo:

TAMPO COM FORMATO RETANGULAR, CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES EM BP.
AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMO
DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIAGAO COM NO MINIMO 55 MM DE
DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO. ESTRUTURA
AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR:
PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADO,
FORNECIDO EM CHAPA DE ACO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39%1,9MM (L X P X H X E), COM FURAGAD NA PARTE SUPERIOR PARA
FIXACAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA
IMINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA
CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL FORMATO
ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE AGO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA
PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM
2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI , PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL
£ ENCAIXADA A CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATO EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X H), INJETADA
EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL,
MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (L. X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM
PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 680 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E), CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM
DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXAGAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA
QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM PERFIL EM ‘L' DE 1,9MM
DE ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO
M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA DEVE CONTER 2 PATAS
COM 680MM LARGURA, TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR: PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E
DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM
ACO COM COMPRIMENTO 1524 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM
(L'X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL,
ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2
PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNCAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXACAQ O TAMPO DEVE SER FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO
TAMPO POR PARAFUSOS MEX16MM PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS
M8X16MM. PAINEL FRONTAL 1600MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES
EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAQ E LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA
MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE AGO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO M6X16MM E L MF @4,5X16MM E NO PAINEL
POR 2 PARAFUSOS, MF (4,5X16MM. O PAINEL E POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO. O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAQ NANO CERAMICO DO
SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUQ PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PG EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A
2000. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PEGAS.

{7 }7100700041 - MESA EM 'L’ 1400X1600X600X600MM
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Descrigdo:

TAMPO UNICO, COM FORMATO DE "L", CONSTITUIDO EM MDP DE 25 MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES
(INFERIOR E SUPERIOR) EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA
RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR, DE
ACORDO COM AS NORMAS DA ABNT. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIAGAO COM NO MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO
EM FORMATO QUADRADOC 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR
2 CAVALETES, 1 CAVALETE DE CANTO, 2 TRAVESSAS HORIZONTAIS EST! RUTURAIS E 1 CONJUNTO DE TRAVESSAS DE LIGACAO. CAVALETES
DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E
PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE ACO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM
FURAGAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXAGAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI
FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA
EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS
ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE AGO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE
APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO
ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI , PARA FIXAGAO NA PATA, A
COLUNA POSSUI UMA ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATO
EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA PASSAGEM DE
FIACAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA 42X7, 2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC
RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 580 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA}
X 1,9MM (L X P X E), CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXAGAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUALQUER OQUTRQ SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA EXTREMIDADE
INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O
NIVELADOR DE ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE
TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA DEVE CONTER 2 PATAS COM 580 MM LARGURA. CAVALETE DE CANTO FORMADO POR COLUNA
PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,2 MM, DOBRADA EM FORMA DE 'L', MEDINDO APROXIMADAMENTE 100X100
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MM (LXP), COM FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA INTERNA REMOVIVEL, PRODUZIDA EM CHAPA DE AGO, COM ESPESSURA MINIMA
DE 0,75 MM DE ESPESSURA, DOBRADA EM FORMA DE 'U', MEDINDQ APROXIMADAMENTE 74X20X625 MM (LXPXH), ENGATADA NA COLUNA
ATRAVES DE GANCHOS, NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE ENGATE, COM ESPESSURA MINIMA DE 3,8
MM, 190X51,2 MM, ESTRUTURADA POR 2 CHAPAS DE ACO, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9 DE ESPESSURA, DOBRADAS EM FORMADE 'C'E
NA EXTREMIDADE INFERIOR DA COLUNA E SOLDADA CHAPA ESTRUTURAL FABRICADA EM BARRA DE AGO COM ESPESSURA MINXMA DE 3,35
MM DE ESPESSURA, MEDINDO APROXIMADAMENTE 137X30 MM (LXP), A CHAPA INFERIOR POSSUI UMA PORCA M8 PARA A FIXAGAO DE UM
NIVELADOR DE ALTURA COM ROSCA M8 E BASE EM POLIPROPILENO MEDINDO 43X12 MM (DXH). TRAVESSAS HORIZONTAIS SAO
FORMADAS POR: PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL DE JUNGAO, PERFIL INTERNO, DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5 MM (H X P X E), PRODUZIDO EM ACO SENDO 01 COM COMPRIMENTO MINIMO 824 MM
(FRONTAL) E A OUTRA COM COMPRIMENTO MINIMO 1024MM (LATERAL) APROXIMADAMENTE. PERFIL JUNCAO 90° COMPOSTA POR
TRAVESSAS SOLDADAS ENTRE SI EM FORMATO DE 'Y', PRODUZIDO EM TUBO DE AGO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5 MM (H X P
X E). NAS EXTREMIDADES RECEBE DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA
325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE
MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNGAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXACAO O
TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM ‘L' DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS MEFALICAS M6X13MM
EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA
VERTICAL POR 2 PARAFUSOS M8X16MM. PAINEL FRONTAL 1300MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO E LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA
PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL £ FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE
ACO DOBRADA, MEDIDA MINIMA 50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2, 7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO M6X16MM E
1 MF @4, SXISMM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF $4,5X16MM. O PAINEL E POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE
INFERIOR DO TAMPO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES
DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGCAO
NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

i 8 {7100700042 - MESA EM 'L' 1400X1400X600X600MM {180 [ 1 | R$243510

Descrigdo:

TAMPO UNICO, COM FORMATO DE "L", CONST]TUIDO EM MDP DE 25 MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES
{INFERIOR E SUPERIOR) EM LAMINADO MELAMIN]CO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA
RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR, DE
ACORDO COM AS NORMAS DA ABNT. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIAGAO COM NO MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO
EM FORMATO QUADRADQ B0X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR
2 CAVALETES, 1 CAVALETE DE CANTO 2 TRAVESSAS HORIZONTAIS ESTRUTURAIS E 1 CONJUNTO DE TRAVESSAS DE LIGAGAO. CAVALETES
DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E
PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE ACO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM
FURAGAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXACAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI
FORMATO RETANGULAR, EM AGO MEDIDA MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA
EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS
ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE
APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA £ SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO
ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3 4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI, PARA FIXAGAO NA PATA, A
COLUNA POSSUT UMA ABERTURA CENTRAL DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATO
EM 'C’' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA PASSAGEM DE
k FIA(,‘AO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA 42X7, 2X520MM (L. X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC
RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 580 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA)
X 1,9MM (L X P X E), CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXAGAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA EXTREMIDADE
INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O
NIVELADOR DE ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE
TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA DEVE CONTER 2 PATAS COM 580 MM LARGURA. CAVALETE DE CANTO FORMADO POR COLUNA
PRODUZIDA EM CHAPA DE AGO, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,2 MM, DOBRADA EM FORMA DE 'L', MEDINDO APROXIMADAMENTE 100X100
MM (LXP), COM FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA INTERNA REMOVIVEL PRODUZIDA EM CHAPA DE AGO, COM ESPESSURA MINIMA
DE 0,75 MM DE ESPESSURA, DOBRADA EM FORMA DE 'U', MEDINDO APROXIMADAMENTE 74X20X625 MM (LXPXH), ENGATADA NA COLUNA
ATRAVES DE GANCHOS. NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE ENGATE, COM ESPESSURA MINIMA DE 3,8
MM, 190X51,2 MM, ESTRUTURADA POR 2 CHAPAS DE ACO, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9 DE ESPESSURA, DOBRADAS EM FORMA DE 'C'E
NA EXTREMIDADE lNFERIOR DA COLUNA E SOLDADA CHAPA ESTRUTURAL FABRICADA EM BARRA DE AGO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,35
MM DE ESPESSURA, MEDINDO APROXIMADAMENTE 137X30 MM (LXP), A CHAPA INFERIOR POSSUI UMA PORCA M8 PARA A FIXAGAO DE UM
NIVELADOR DE ALTURA COM ROSCA M8 E BASE EM POLIPROPILENO MEDINDO 43X12 MM (DXH). TRAVESSAS HORIZONTAIS sho
FORMADAS POR: PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL DE JUNGAO, PERFIL INTERNO, DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5 MM (H X P X E), PRODUZIDO EM ACO SENDO 01 COM COMPRIMENTO MINIMO 824 MM
(FRONTAL) E A OUTRA COM COMPRIMENTO MINIMO 824MM (LATERAL) APROXIMADAMENTE. PERFIL JUNCAO 90° COMPOSTA POR
TRAVESSAS SOLDADAS ENTRE SI EM FORMATO DE 'Y’, PRODUZIDO EM TUBO DE ACO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5 MM %H XP
X E). NAS EXTREMIDADES RECEBE DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA
325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE
MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNGAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXAGAO O
TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS MEI'ALICAS M&X13MM
EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS MEX16MM PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA
VERTICAL POR 2 PARAFUSOS M8X16MM. PAINEL FRONTAL 1300MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO E LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA
PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MiNIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE
ACO DOBRADA, MEDIDA MINIMA 50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO M6X16MM E
1 MF @4,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF @34,5X16MM. O PAINEL E POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE
INFERIOR DO TAMPO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES
DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO
NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,

Und.

!

R$ 438.318,00

UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS. } T .
{9 {7100700043 - MESAEM 'L’ 1600X1600X600X600MM ] o ) {7100 | 1l R$2.465,06

Descrigéo:

TAMPO UNICO, COM FORMATO DE "L", CONSTlTUIDO EM MDP DE 25 MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES
(INFERIOR E SUPERIOR) EM LAMINADO MEIAMINICO DE BAIXA PRESSAQ (BP). AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA
RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR, DE
ACORDO COM AS NORMAS DA ABNT. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIAGAO COM NO MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO
EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR
2 CAVALETES, 1 CAVALETE DE CANTO, 2 TRAVESSAS HORIZONTAIS ESTRUTURAIS E 1 CONJUNTO DE TRAVESSAS DE LIGACAO. CAVALETES
DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E
PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE ACO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM
FURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXA(;AO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUL

..und.

k!

R$ 246.506,00
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FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA MINIMA 100X30X50X1,5MM (L X B X H X E), SOLDADO NG CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA
EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS
ESTRUTURAIS, COLUNA VERTICAL FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE
APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO
ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI , PARA FIXACAO NA PATA, A
COLUNA POSSUT UMA ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA CABEAMENTO, CANALETA PGSSUT FORMATO
EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA PASSAGEM DE
FIAGAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC
RIGIDO £ ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 580 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA)
X 1,9MM (L X P X E), CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXACAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUALQUER OUTRQ SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA EXTREMIDADE
INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM PERFIL EM ‘L' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O
NIVELADOR DE ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE
TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA DEVE CONTER 2 PATAS COM 580 MM LARGURA, CAVALETE DE CANTO FORMADO POR COLUNA
PRODUZIDA EM CHAPA DE AGO, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,2 MM, DOBRADA EM FORMA DE ‘L', MEDINDO APROXIMADAMENTE 100X100
MM (LXP), COM FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA INTERNA REMOVIVEL, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO, COM ESPESSURA MINIMA
DE 0,75 MM DE ESPESSURA, DOBRADA EM FORMA DE *U', MEDINDO APROXIMADAMENTE 74X20X625 MM (LXPXH), ENGATADA NA COLUNA
ATRAVES DE GANCHOS. NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE ENGATE, COM ESPESSURA MINIMA DE 3,8
MM, 190X51,2 MM, ESTRUTURADA POR 2 CHAPAS DE AGO, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9 DE ESPESSURA, DOBRADAS EM FORMA DE 'C' E
NA EXTREMIDADE INFERIOR DA COLUNA E SOLDADA CHAPA ESTRUTURAL FABRICADA EM BARRA DE ACO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,35
MM DE ESPESSURA, MEDINDO APROXIMADAMENTE 137X30 MM (LXP), A CHAPA INFERIOR POSSUI UMA PORCA M8 PARA A FIXACAO DE UM
NIVELADOR DE ALTURA COM ROSCA M8 E BASE EM POLIPROPILENO MEDINDO 43X12 MM (DXH). TRAVESSAS HORIZONTAIS SAO
FORMADAS POR: PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL DE JUNGAG, PERFIL INTERNO, DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5 MM (H X P X E), PRODUZIDO EM ACO SENDO 01 COM COMPRIMENTO MINIMO 1024 MM
(FRONTAL) E A OUTRA COM COMPRIMENTO MINIMO 1024MM (LATERAL) APROXIMADAMENTE. PERFIL JUNCAO 90° COMPOSTA POR
TRAVESSAS SOLDADAS ENTRE SI EM FORMATO DE 'Y', PRODUZIDO EM TUBO DE AGO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5 MM (H X P
X E). NAS EXTREMIDADES RECEBE DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA
325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE
MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS MBX8MM COM A FUNGAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXACAO O
TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L’ DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM
EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS MEX16MM PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA
VERTICAL POR 2 PARAFUSOS MBX16MM. PAINEL FRONTAL 1500MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO E LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA
PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE
ACO DOBRADA, MEDIDA MINIMA 50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO MEX16MM E
1 MF @4,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF @4,5X16MM. O PAINEL E POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE
INFERIOR DO TAMPO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES
DO PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAQ
NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS. . i ) )
{10 7100700044 - MESA DE REUNIAO 1100X740MM {70 T 1 T R$ 1129321 und. i R$ 79.052,40

H

Descricao:

TAMPO COM FORMATO CIRCULAR, CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES (INFERIOR E
SUPERIOR) EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM FITA DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC
COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO DE NO MINIMO 2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR, DE ACORDO COM AS
NORMAS DA ABNT, COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT. POSSUIR SE NECESSARIO, FURO PARA PASSAGEM DE FIAGAO COM NO MINIMO
55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO.
ESTRUTURA AUTOPORTANTE COMPOSTA POR 1 CAVALETE CENTRAL DE CQLUNA REDONDA DE @4' COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9MM,
RECEBENDO NA BASE INFERIOR, 4 'PATAS' SOLDADAS, DE FORMATO CONCAVO FORMANDO 'CRUZ', ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS E
CORTADA A LASER, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9MM, POSSUINDO 4 NIVELADORES DE ALTURA COM ROSCA M8X40MM PRODUZIDOS
COM BASE EM POLIPROPILENO. NA PARTE SUPERIOR A COLUNA E SOLDADA A QUATRO CHAPAS EM 'U', COM ESPESSURA MINIMA 1,9 MM,
FORMANDO 'CRUZ', ATRAVES DA QUAL O CAVALETE SERA FIXADO AO TAMPO. FIXAGAO O TAMPO E FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DAS
CHAPAS EM 'U’' DA COLUNA E DE 4 BUCHAS MEI'ALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR 4 PARAFUSOS M6X16MM
PARA CADA CAVALETE. O ACABAMENTQ E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSQ DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E
PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO conTinuo PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFXCIE E ACABAMENTO DAS PEGAS,

i 11 §7mo7ooo4s MESA DE REUNTAD 2000X800X740MM 50 1} R§ 1947301 und. R$ 97.365,00

Descrigdo:

TAMPO COM FORMATO RETANGULAR, CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES EM BP,
AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMO
DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUIR SE NECESSARIO, FURO PARA PASSAGEM DE FIAGAO COM NO MINIMO
55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO.
ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES, 1 TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL E 2 TRAVESSAS DE SUPORTE AC
TAMPO. CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA
PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE AGCO, DIMENSOES MINIMAS: 62X476X39X1,9MM (L X P
X H X E), COM FURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXAGAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL
POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR
E NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS
ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE AGCO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE
APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO
ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI, PARA FIXAGAO NA PATA, A
COLUNA POSSUI UMA ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALEl'A POSSUI FORMATO
EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA PASSAGEM DE
FIACAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA 42X7, 2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC
RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 680 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA)
X 1,9MM (L X P X E), CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXACAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
ou QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA}, EM CADA EXTREMIDADE
INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM PERFIL EM ‘L' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O
NIVELADOR DE ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE
TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA DEVE CONTER 2 PATAS COM 680MM LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER
FORMADA POR: PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO
RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM ACO COM COMPRIMENTO 1074 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL
INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3, ,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS
PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2
PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNGAO DE AJUSTE DO
COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. TRAVESSA DE SUPORTE AO TAMPO PRODUZIDG EM TUBO DE ACO COM FORMATO QUADRADO COM
DIMENSAO MINIMA DE 30X30 MM, E ESPESSURA MINIMA DE 1,5 MM, COM TAMPA DE ACABAMENTO EM MATERIAL TERMOPLAS‘TICO
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FIXACAG O TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L’ DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METALICAS
M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA
COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSQS MBX16MM. DIMENSOES MINIMAS COMPRIMENTO: 2000MM, PROFUNDIDADE: 900 MM,
ALTURA:740MM. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO
PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

T {7100700046 - MESADEREUNIA02400X1200X740MM i3 44l Re3.017,37] Und. R$ 90.521,10

Descrigdo:

TAMPO RETANGULAR COM ARCOS NAS EXTREMIDADES (OBLONGO), CONSTITUIDO EM MDP DE 25 MM DE ESPESSURA COM ACABAMENTO
NAS DUAS FACES (INFERIOR E£ SUPERIOR) EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM FITA DE
BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO DE NO MINIMO 2,5 MM NAS JEXTREMIDADES SUPERIORES E
INFERIOR, DE ACORDO COM AS NORMAS DA ABNT, COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT. CONSTITUIDO POR 02 (DOIS) MODULOS
EXTERNOS RETOS COM MEDIDA DE 1200X1200MM CADA. O TAMPO DEVERA POSSUIR EM SUA PARTE INFERIOR BUCHAS METALICAS
EMBUTIDAS PARA RECEBER OS PARAFUSOS PARA FIXAGAO DO MESMO A ESTRUTURA. ESTRUTURA A SUSTENTAGAO DO TAMPO DEVE SER
FEITA POR 01 CAVALETE E TRAVESSA HORIZONTAL. O CAVALETE DEVERA SER FORMADO POR UMA COLUNA CENTRAL EM TUBO DE ACO
REDONDO COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA E NO MINIMO 100 MM DE DIAMETRO, SOLDADO A 02 PATAS INFERIORES E 03
SUPERIORES PRODUZIDAS EM CHAPA DE ACO ESTAMPADA COM NO MINIMO 1,9 MM DE ESPESSURA COM FECHAMENTO FRONTAL NA
MESMA CHAPA FORMANDO UMA ESTRUTURA DE FORMATO ARREDONDADO NA PARTE FRONTAL. NA BASE INFERIOR DA PATA INFERIOR
DEVERA POSSUIR CHAPA DE AGO DE FECHAMENTO, ESTAMPADA, SOLDADA NA PATA PARA RECEBER PORCA METALICA SOLDADA NA CHAPA
DE FECHAMENTO, FICANDO EMBUTIDA PARA RECEBER NIVELADORES DE ALTURA, MEDIDA M8X40 (OU SIMILAR), COM BASE EM
POLIPROPILENO COM DIAMETRO MINIMO DE 40 MM. OS CAVALETES DEVERAO SER LIGADOS ENTRE SI ATRAVES DE TRAVESSA
HORIZONTAL MEDINDO NO MINIMO 40X80MM FABRICADAS EM TUBO DE ACO COM NO, MINIMO 1,5MM DE ESPESSURA. FIXAGAO A FIXACAQ
DOS DOIS ELEMENTOS, TAMPO E ESTRUTURA, SAO FEITOS ATRAVES DE BUCHAS METALICAS M6X13MM CRAVADAS NA PARTE INFERIOR DO
TAMPO E UNIDAS AO CAVALETE ATRAVES DE PARAFUSOS M6X35MM E NA TRAVESSA POR PARAFUSOS M6X16MM. TODOS OS PARAFUSOS
DE FIXACAO DEVE SER FIXADOS ATRAVES DE BUCHAS METALICAS E NUNCA DIRETO NA MADEIRA. MEDIDAS TOTAL:
2400X1200MMX740MM. O ACABAMENTQ E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSQ DE FABRICACAQO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E
PREPARA(,‘AO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
COM TEMPERATURA NAQ INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

13 7100700047 - MESA RETA + MESA AUXILIAR FORMANDO UM 'L' (1600X800 + § 30 z

BOOX600MM) 1 1 R$ 2.33?,29 E Und. ; R$ 70.178,70

Descrigio:

TAMPOS COM FORMATO DE RETANGULAR (1600X800MM + 800X600MM), CONSI'ITUIDO EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA COM
ACABAMENTO NAS DUAS FACES (INFERIOR E SUPERIOR) EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS DOS
TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR, DE ACORDO COM AS NORMAS DA ABNT. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIAGAD COM NO
MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU
POLIESTIRENO.ESTRUTURA MESA RETA AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL,
CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA
CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE ACO, DIMENSOES MINIMAS 62X276X39X1,9MM (LX P X H
X E), COM FURAGAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXA!;AO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG.PERFIL CENTRAL
POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM AGO MEDIDA MINIMA 100X20XS0X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR
£ NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL NESTE PERFIL SERAQ ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS
ESTRUTURAIS, COLUNA VERTICAL FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE AGO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE
APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO
ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI , PARA FIXAGAO NA PATA, A
COLUNA POSSUI UMA ABERTURA CENTRAL, DENTRG DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALEI'A POSSUI FORMATO
{EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA PASSAGEM DE
FIA(;AO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA 42X7, 2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC
RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 680 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA)
X 1,9MM (L X P X E), CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXA(;AO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
ou QUALQUER QUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA EXTREMIDADE
INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM PERFIL EM 'L' DE 1,5MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O
NIVELADOR DE ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE
TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA DEVE CONTER 2 PATAS COM 680MM LARGURA, TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER
FORMADA POR: PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO
RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM ACO COM COMPRIMENTO 1324 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL
INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3, 75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS
PERFIS SAOQ UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADG DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2
PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS MBX8MM COM A FUNGAD DE AJUSTE DO
COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM.FIXAGAD O TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO CAVALETE
LATERAL E DE BUCHAS ME\'ALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM PARA CADA
CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS MB8X16MM.PAINEL FRONTAL 1400MM X 240MM X 18 MM
PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO E
LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO
ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE AGO DOBRADA, MEDIDA MINIMA 50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM,
FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSG M6X16MM E 1 MF @4,5X16MM £ NO PAINEL POR 2 PARAFUSQS MF (J4,5X16MM. O PAINEL E
POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO.ESTRUTURA MESA AUXILIAR: PARA SER FIXADA NA MESA
PRINCIPAL, COMPOSTA POR UM CAVALETE LATERAL, UMA TRAVESSA HORIZONTAL E UM CONJUNTO DE ENGATE. CAVALETE DEVE SER
CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL
SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE ACO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAGAOQ NA PARTE
SUPERIOR PARA FIXACAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR,
EM AGO MEDIDA MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA EXTREMIDADE SUPER!OR
DA ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA
VERTICAL FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE AGO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM
(L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4
MM (L X P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI , PARA FIXAGAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA ABERTURA
CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA CABEAMENTO CANALETA POSSUI FORMATO EM ‘C' MEDIDA MINIMA
35X12X545MM (L X P X H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACAO E FECHAMENTO
CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA 42X7, 2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E ENCAIXADA NO
PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 580 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXACAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO
SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E
SOLDADO UM PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE ALTURA, POR
ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE
35MM. A MESA DEVE CONTER 2 PATAS COM 580MM LARGURA, TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR: PERFIL

EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA
50X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM AGCO COM COMPRIMENTO 524 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA
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DE AC.O MEDIDA MINIMA 325X40X3 7SMM (L X P X E). CONJUNTO DE ENGATE COMPOSTO POR CHAPA DE ENGATE E PERFIL DE FIXACAO
INTERNO, SOLDADOS ENTRE SI EM FORMATO DE ‘T'. CHAPA DE ENGATE EM AGO COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, CORTADA E
DOBRADA, MEDINDO APROXIMADAMENTE 125X276X20 MM (LXPXH). NA PARTE CENTRAL RECEBE, ATRAVES DE SOLDA, O PERFIL DE
FIXAGAO PRODUZIDO EM CHAPA DE AGO COM ESPESSURA MINIMA E 3,75 MM, MEDINDO APROXIMADAMENTE 237X41,5 MM (LXH).
DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAQ UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO
DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS
M8XBMM COM A FUNCAQ DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXACAO O TAMPQ E FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA
CHAPA EM ‘L' DO CAVALETE LATERAL E NO CONJUNTO DE ENGATE ATRAVES DE BUCHAS METALICAS MEX13MM EMBUTIDAS NA FACE
INFERIOR DO TAMPO, E POR PARAFUSOS M6X16MM E POR PARAFUSOS MF @4,5X16MM. A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL
POR 2 PARAFUSOS MBX16MM.0 ACABAMENTO E PRE TRATAMENTG DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E
PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

:17100700048 - MESA RETA + MESA AUXILIAR FORMANDO UM 'L' 1800X800 +
:$1000X600MM

¥ ¥ "
| 14 i 30 i 1 ; R$2.521,54§ Und. } R$ 75.646,20

Descricdo:

TAMPOS COM FORMATO DE RETANGULAR (1800X800MM + 1000X600MM), CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA COM
ACABAMENTO NAS DUAS FACES (INFERIOR E SUPERIOR) EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS DOS
TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO MIiNIMO DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR, DE ACORDO COM AS NORMAS DA ABNT. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIACAD COM NO
MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO BOX80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU
POLIESTIRENO. ESTRUTURA MESA RETA AUTQ PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL.
CAVALETES DEVERAC SER CONSTITUIDOS POR; PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA
CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE ACO, DIMENSOES MfNIMAS 62X276X39X1,9MM (L X P X H
X E), COM FURAGAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXA(;AO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL
POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM AGO MEDIDA MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR
E NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS
ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA  DE
APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO
ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FURCS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI, PARA FIXAGAD NA PATA, A
COLUNA POSSUI UMA ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATO
EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA PASSAGEM DE
FIACAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA 42X7, 2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC
RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL, PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 680 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA)
X 1,9MM (L X P X E), CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXAGAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
ou QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA EXTREMIDADE
INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O
NIVELADOR DE ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE
TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA DEVE CONTER 2 PATAS COM 680MM LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER
FORMADA POR: PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO
RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM AGO COM COMPRIMENTO 1524 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL
INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE AGO MEDIDA MINIMA 325X40X3, 75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS5
PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2
PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS MBX8MM COM A FUNCAO DE AJUSTE DO
COMPRIMENTO DE NO MfNIMO 200MM, FIXAGAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM ‘L' DO CAVALETE
LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM PARA CADA
CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS M8X16MM. PAINEL FRONTAL 1600MM X 240MM X 18 MM
PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO E
LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO
ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE AGO DOBRADA, MEDIDA MINIMA S0X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM,
FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO M6X16MM E 1 MF (4, 5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSQS MF @4,5X16MM. O PAINEL E
POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO. ESTRUTURA MESA AUXILIAR PARA SER FIXADA NA MESA
PRINCIPAL, COMPOSTA POR UM CAVALETE LATERAL, UMA TRAVESSA HORIZONTAL E UM CONJUNTO DE ENGATE. CAVALETE DEVE SER
CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL
SUPERIOR DOBRADC, FORNECIDO EM CHAPA DE ACO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAGAQ NA PARTE
SUPERIOR PARA FIXACAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR,
EM ACO MEDIDA MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA EXTREMIDADE SUPERIOR
DA ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE PERFIL SERAQ ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA
VERTICAL FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE AGCO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM
(L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4
MM (L X P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI , PARA FIXAGAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA ABERTURA
CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATO EM °'C’ MEDIDA MINIMA
35X12X545MM (L X P X H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACAO E FECHAMENTO
CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA 42X7, 2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E ENCAIXADA NO
PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 580 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXACAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO
SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E
SOLDADO UM PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE ALTURA, POR
ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE
35MM. A MESA DEVE CONTER 2 PATAS COM S80MM LARGURA, TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR: PERFIL
EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA
50X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM AGO COM COMPRIMENTO 724 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA
DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X E)., CONJUNTO DE ENGATE COMPOSTO POR CHAPA DE ENGATE E PERFIL DE FIXAGAO
INTERNO, SOLDADOS ENTRE SI EM FORMATO DE 'T'. CHAPA DE ENGATE EM ACO COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, CORTADA £
DOBRADA, MEDINDO APROXIMADAMENTE 125X276X20 MM (LXPXH). NA PARTE CENTRAL RECEBE, ATRAVES DE SOLDA, O PERFIL DE
FIXAGAO PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO COM ESPESSURA MINIMA E 3,75 MM, MEDINDO APROXIMADAMENTE 237X41,5 MM (LXH).
DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO
DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS
M8X8MM COM A FUNGAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM, FIXACAO O TAMPQ £ FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA
CHAPA EM 'L’ DO CAVALETE LATERAL E NO CONJUNTO DE ENGATE ATRAVES DE BUCHAS METALICAS MEX13MM EMBUTIDAS NA FACE
INFERIOR DO TAMPO, E POR PARAFUSOS M6X16MM E POR PARAFUSOS MF @4,5X16MM. A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL
POR 2 PARAFUSOS M8X16MM. O ACABAMENTO £ PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO ,O DESENGRAXE, E
PREPARACAO NANOC CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

E 15 Egg;ggg;gmnis/a GIRETOR RETA 2500X900X740MM COM MESA “AURILIAR i 20 E 1 E R$ 3.691,34 ; Und. { R$ 73.826,80

Descricdo:

TAMPO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO RETANGULAR (2200X900MM + 1400X600MM)EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE
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PRESSAQ. AS FACES LATERAIS DEVEM RECEBER BORDA RETA EM PVC COM NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA, COM RAIOS DE NO MINIMO
2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIOR E INFERIOR DE ACORDO COM PADROES NORMATIVOS DA ABNT DE ERGONOMIA. O TAMPO DEVE
SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DE BUCHAS DE ACO EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO TAMPO E PARAFUSOS. POSSUI FURO PARA
PASSAGEM DE FIACAO COM NO MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA,
FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENOC. ESTRUTURA MESA RETA AUTOPORTANTE, COMPOSTA POR DOIS QUADROS LATERAIS
(CAVALETES), DUAS TRAVESSAS TERMINAIS E UMA TRAVESSA ESTRUTURAL CENTRAL. QUADRO LATERAL DEVERA SER FORMADO POR
DUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DE ACO DE 20X100MM, COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, POSICIONADAS DIAGONALMENTE.
AS COLUNAS DEVERAO SER UNIDAS POR DUAS TRAVESSAS HORIZONTAIS EM TUBO DE ACO COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA DE
20X70MM, SENDO A SUPERIOR SOLDADA E A INFERIOR FIXADA ATRAVES DE PARAFUSOS E CHAPA DE FIXACAO FABRICADA EM ACO COM
NO MINIMO 3,35 MM DE ESPESSURA. TRAVESSA TERMINAL DEVERA SER FORNECIDAS EM TUBO DE ACO DE 20X50MM COM NO MINIMO
1,5MM EM FORMATO DE TRAPEZIO ABERTO, NA PARTE CENTRAL DEVERA POSSUIR UMA CHAPA DE ACO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,75
MM, NA QUAL SERA FIXADA A TRAVESSA HORIZONTAL. TRAVESSA ESTRUTURAL DEVERA SER COMPOSTA POR UM TUBO DE ACO DE
20X50MM COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, COM UM DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO TUBO €
COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE EM POLIPROPILENO, COM A FUNCAO DE ENGATE E, TRAVAMENTO DA TRAVESSA. NA REGIAO
CENTRAL DE CADA TRAVESSA, DEVERA POSSUIR UM APQIO EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 1,9MM. PAINEL FRONTAL DEVE SER
FORNECIDO EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE COM MINIMO 18 MM DE ESPESSURA REVESTIDO NAS DUAS
FACES (FRONTAL E POSTERIOR) EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO, AS FACES LATERAIS DEVEM RECEBER FITA DE BORDA
RETA PRODUZIDA €M PVC COM NO MINIMO 1 MM DE ESPESSURA, COLADAS PELO PROCESSC HOT MELT. MEDINDO 2000 MM DE LARGURA,
COM ALTURA TOTAL DE 240 MM E POSICIONADO A 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO. FIXADO ATRAVES DE DUAS CHAPAS DE ACO
DOBRADAS COM NO MINIMO 2,7 MM DE ESPESSURA E PARAFUSOS. ESTRUTURA MESA AUXILIAR DEPENDENTE DE MESA PRINCIPAL,
COMPOSTA POR UM QUADRO LATERAL UMA TRAVESSA TERMINAL E UMA TRAVESSA HORIZONTAL E UM CONJUNTO DE ENGATE. QUADRO
LATERAL DEVERA SER FORMADO POR DUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DE ACO DE 20X100MM COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA,
POSICIONADAS DIAGONALMENTE. AS COLUNAS DEVERAO SER UNIDAS POR DUAS TRAVESSAS HORIZONTAIS EM TUBO DE ACO DE
20X70MM, COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, SENDO A SUPERIOR SOLDADA E A INFERIOR FIXADA ATRAVES DE PARAFUSOS E
CHAPA DE FIXAGAO FABRICADA EM ACO COM NO MINIMO 3,35 MM DE ESPESSURA. TRAVESSA TERMINAL DEVERA SER FORNECIDAS EM
TUBO DE ACO DE 20X50MM COM NO MINIMO 1,5MM EM FORMATO DE TRAPEZIO ABERTO, NA PARTE CENTRAL DEVERA POSSUIR UMA
CHAPA DE AGO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,75 MM, NA QUAL SERA FIXADA A TRAVESSA HORIZONTAL. TRAVESSA HORIZONTAL
FORNECIDA COM FORMATO RETANGULAR EM TUBO DE ACO DE 20X50 MM, COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, UNIDO NO CAVALETE E
NO CONJUNTO DE ENGATE ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL EM POLIPROPILENO, PORCAS E PARAFUSOS COM A
FUNGAO DE ENGATE E TRAVAMENTO, CONJUNTO DE ENGATE DEVERA SER COMPOSTO POR CHAPA DE ENGATE E PERFIL DE FIXAGAO
INTERNO, SOLDADOS ENTRE SI EM FORMATO DE 'T'. CHAPA DE ENGATE EM ACO COM NO MINIMO 1,9 MM DE ESPESSURA CORTADA E
DOBRADA. NA PARTE CENTRAL DEVERA RECEBER PERFIL DE FIXAGAO EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 3,75 MM DE ESPESSURA. O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO
SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDO CAMADA MINIMA DE 8OMM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A
2000. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS.

MEDIA DENSIDADE DE 25 MM DE ESPESSURA COM A FACE SUPERIOR E lNFERIOR REVESTIDAS EM LAMINADO MELAMINICD DE BAIXA
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Descrigido:

MESA PLATAFORMA PARA 02 PESSOAS, PERMITINDC COMPOSIgAO DE ESTACOES PARA 2, 4, 6, 8 OU 10 POSTOS. CADA MODULO DEVE
MEDIR 1400X1400X740MM E POSSUIR 02 TAMPOS QUE DEVERAO SER FORNECIDOS EM FORMATO RETANGULAR EM PLACA DE PARTICULA
DE MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE DE 25 MM DE ESPESSURA, COM A FACE SUPERIOR E INFERIOR REVESTIDAS EM LAMINADO
MELAMINICO DE BAIXA PRESSAQ. AS FACES LATERAIS DEVEM RECEBER BORDA RETA EM PVC COM NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA, COM
RAIOS DE NO MINIMO 2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIOR E INFERIOR DE ACORDO COM PADROES NORMATIVOS DA ABNT DE
ERGONOMIA. O TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DE BUCHAS DE ACO EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO TAMPO E
PARAFUSOS. DEVE POSSUIR TAMPA BASCULANTE (UMA PARA CADA USUARIO) COM TAMPA E ESTRUTURA DE ACABAMENTO, PRODUZIDOS
EM CHAPA DE ACO, ENCAIXADA SOBRE O TAMPO E FIXADA SOB O TAMPO POR PARAFUSOS. DEVE POSSUIR UMA TOMADA ELETRICA
EXTERNA PARA VISITA. SUPORTE PARA TOMADAS FABRICADO EM CHAPA DE ACO DOBRADA EM FORMA DE 'U', DEVE POSSUIR FURAGOES
PARA 4 TOMADAS ELETRICAS E 3 RJ45. DEVE SER FIXADO NA FACE INFERIOR DO TAMPO NA DIREGAO DA TAMPA BASCULANTE POR
PARAFUSOS. DEVE POSSUIR CALHA TOTAL PARA PASSAGEM DE CABOS ELETRIFICAVEL PRODUZIDA EM CHAPA DE AGO DOBRADA NO
FORMATO DE 'U', MEDINDO 107X40 MM (LXH). ESTRUTURA AUTOPORTANTE COMPOSTA POR CAVALETES TERMINAIS E TRAVESSAS
HORIZONTAIS OU DEPENDENTE ENTRE OS MODULOS INICIAL, CENTRAL E FINAL COMPOSTA POR CAVALETES TERMINAIS, CAVALETES
CENTRAIS E TRAVESSAS HORIZONTAIS. CAVALETE TERMINAL COMPOSTO POR UMA TRAVESSA SUPERIOR E DUAS COLUNAS VERTICAIS.
TRAVESSA SUPERIOR FORNECIDAS EM TUBO DE ACO RETANGULAR MEDINDO 30X50 MM, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,5MM, COM AS
EXTREMIDADES DOBRADAS NA DIAGONAL FORMANDO UM 'C'. A TRAVESSA SUPERIOR DEVE POSSUIR DUAS CHAPAS DE ENGATE DE
ESPERA (NA FACE LATERAL INTERNA), ONDE SERAO ENCAIXADAS AS TRAVESSAS HORIZONTAIS. COLUNAS VERTICAIS FORNECIDAS EM
TUBO DE ACO OBLONGO MEDINDO 40X77 MM, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,2 MM, DEVEM RECEBER NA BASE INFERIOR ATRAVES DE
ENCAIXE POR PRESSAO, SAPATA OBLONGA COM NIVELADOR DE ALTURA, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO. CAVALETE CENTRAL
COMPOSTO POR UMA TRAVESSA SUPERIOR E DUAS COLUNAS VERTICAIS. TRAVESSA SUPERIOR FORNECIDA EM TUBO DE ACO QUADRADO
MEDINDO 50X50 MM, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,5 MM DE ESPESSURA . A TRAVESSA SUPERIOR DEVE POSSUIR 2 CHAPAS DE ENGATE
DE ESPERA (UMA NA FACE LATERAL DIREITA E UMA NA FACE LATERAL ESQUERDA), ONDE SERAO ENCAIXADAS AS TRAVESSAS
HORIZONTAIS, NAS EXTREMIDADES DA TRAVESSA SUPERIOR DEVEM SER ENCAIXADAS TAMPAS INJETADAS EM ABS, PROPICIANDO
MELHOR ACABAMENTO. NA TRAVESSA SUPERIOR DEVEM SER SOLDADAS DUAS COLUNAS VERTICAIS PRODUZIDAS EM TUBO DE ACO
OBLONGO MEDINDO 40X77 MM, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,2 MM. RECEBEM NA BASE INFERIOR, ATRAVES DE ENCAIXE POR PRESSAD,
SAPATA OBLONGA COM NIVELADOR DE ALTURA PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO. TRAVESSAS HORIZONTAIS FORNECIDAS EM TUBQ DE
AGCO RETANGULAR DE 50X20 MM, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,5 MM. DIVISOR FRONTAL EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA
DENSIDADE DE 25 MM DE ESPESSURA, COM A FACE FRONTAL E POSTERIOR REVESTIDAS EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAD,
COR A DEFINIR. AS FACES LATERAIS DEVEM RECEBER BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC COM NO MINIMO 1 MM DE ESPESSURA, COLADAS
PELO PROCESSO HOT MELT. DEVE POSSUIR PERFIL DE ACABAMENTO SUPERIOR EM ALUMINIO EXTRUDADO, PARA FIXAGAO DE
ACESSORIOS O DIVISOR DEVE SER FIXADO ATRAVES DE SUPORTES DO TIPO 'PINGA’, PRODUZIDOS EM CHAPAS DE ACO COM ESPESSURA
MINIMA DE 2,7 MM E PARAFUSO. LARGURA TOTAL DE 1400 MM E ALTURA DE 340 MM EM RELACAO AO TAMPO. DEVE POSSUIR CALHA PARA
SUBIDA DE FIAGAO (SE NECESSARIO). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O
DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDC POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO
CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

.{7100700050 - ESTACAO LINEAR 1400X1400MMX740MM {CXHXP) MODULAR PARA 2 i 50 E 1 I R$ 3.295,84 E Und. }

R$ 164.792,00

i 17 {7100700051 - MESA RETA PE PAINEL EXECUTIVA 2200X1000X740MM {720 [ 1 ] re$s.834,13]

Descrigao:

TAMPO DEVERA SER FORNECIDA EM FORMATO RETANGULAR EM MDP DE 25 MM DE ESPESSURA, COM AS FACES SUPERIORES E INFERIOR
REVESTIMENTO A DEFINIR. DEVERA POSSUIR OPGAO DE TAMPA BASCULANTE EM ALUMINIO COM ABERTURA PARA AMBOS OS LADOS, EM
ALUMIN[O ENCAIXADA SOBRE O TAMPO, COM SUPORTE INFERIOR. O SUPORTE INFERIOR DEVERA SER EM CHAPA DE AGO DOBRADA COM
NO MINIMO 0,75MM DE ESPESSURA E FIXADO SOB O TAMPO POR PARAFUSOS PARA ENCAIXE BARRA DE TOMADAS. ESTRUTURA COMPOSTA
POR QUADRO ESTRUTURAL, REGUAS DE APOIO DO TAMPO E QUATRO COLUNAS VERTICAIS. QUADRO ESTRUTURAL: DEVERA SER
FORNECIDO TUBO DE AGCO 25X50MM COM ESPESSURA MINIMA DE 1,5MM, 4 CANTONEIRAS EM CHAPA DE AGCO COM NO MINIMO 3,35MM DE
ESPESSURA SOLDADAS NOS CANTOS DE JUNCAO DAS TRAVESSAS 0S QUADROS PARA MESAS DEVERAO POSSUIR UMA TRAVESSA DE
REFORGO EM TUBO DE ACO COM ESPESSURA MINIMA DE 1,5MM. REGUAS DE APOIO DO TAMPO: DEVERAO SER EM CHAPA DE ACO COM
ESPESSURA MINIMA DE 3,35 MM E 50MM DE LARGURA. COLUNAS VERTICAIS: DEVERAO SER EM FORMATO QUADRADO MEDINDO
40X40X1,5MM DE ESPESSURA COMPOSTA, SAPATA FIXA EM AGCO 50X50X4,7SMM., COLUNAS: DEVERAO SER FIXADOS NO QUADRO
ESTRUTURAL ATRAVES DE FIXADOR INTERNO EM BARRA DE AGO MACICA E UM FIXADOR EXTERNO PRODUZIDO EM BARRA DE ACO MACICA,

Und.
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ATRAVES DE PARAFUSOS ESPELHO DE TOMADAS DEVERA SER FORNECXDO EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 0, 9 MM DE ESPESSURA
DOBRADA EM FORMA DE 'U'. DEVERA POSSUIR FURAGCOES PARA 4 TOMADAS ELETRICAS £ 3 RJ45. PAINEL FRONTAL DEVERA SER
FORNECIDO EM FORMATO RETANGULAR EM CHAPA EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA, COM ALTURA DE 350MM, AS FACES SUPERIOR E
INFERIOR DE REVESTIMENTO A DEFINIR. AS FACES LATERAIS DEVERAO RECEBER BORDA RETA PINTADA OU LAM]NA DE MADEIRA NATURAL
COM NG MINIMO 2 MM DE ESPESSURA, COM RAIOS DE 2, S MM NAS EXTREMIDADES SUPERIOR € INFERIOR DE ACORDO COM PADROES
NORMATIVOS DA ABNT E DE ERGONOMIA. O PAINEL DEVERA SER FIXADO NO TAMPO ATRAVES DE DUAS MAOS FRANCESAS EM CHAPA ACO
COM ESPESSURA MINIMA DE 2,65MM E PARAFUSOS. PAINEIS DE FECHAMENTO LATERAL (INTERNO E EXTERNO) FORNECIDO EM MDP OU
MDF COR A DEFINIR COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO A DEFINIR. OS PAINEIS DEVERAO SER FIXADOS INTERNAMENTE ENTRE
SI ATRAVES DE PERFIS EM CHAPA DE AGO DE COM NO MINIMO 1,5MM DE ESPESSURA. O CONJUNTO DEVERA SER FIXADO NO QUADRO
ESTRUTURAL DA ESTRUTURA ATRAVES DE PARAFUSOS. O TAMPO DEVERA SER FIXADO NO QUADRO ESTRUTURAL, POR BUCHAS MEI'ALICAS
EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO TAMPO E PARAFUSOS. O QUADRO ESTRUTURAL DEVERA SER FIXADO NAS REGUAS DE APOIO ATRAVES
DE PARAFUSO. CANALETA VERTICAL: DEVERA SER FORNECIDOEM CHAPA DE ACG COM NO MINIMO 0,75MM DE ESPESSURA DOBRADA EM
FORMA DE 'C', E FIXADA NO PAINEL FECHAMENTO LATERAL POR PARAFUSOS. O ACABAMENTO & PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS
DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAC DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAQ NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE
POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, 3
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA
GARANTIR AS PARTES MEFALICAS RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

H is §7100700052 - MESA AUXILIAR PE PAINEL EXECUTIVA 1200X600X740MM f 20 i 1 § R$ 3.640,36

Descrigéo:

TAMPO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO RETANGULAR EM MDF DE 25 MM DE ESPESSURA, COM AS FACES SUPERIOR E INFERIOR
REVESTIDAS EM LAMINA DE MADEIRA NATURAL, LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO COR A DEFINIR. AS BORDAS COM
REVESTIMENTO COM NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA E RAIOS DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIOR E INFERIOR DE ACORDO COM
0S PADROES NORMATIVOS DA ABNT E DE ERGONOMIA, DEVERA POSSUIR OPGAO DE TAMPA BASCULANTE EM ALUMINIO COM ABERTURA
PARA AMBOS OS LADOS, EM ALUMINIO, ENCAIXADA SOBRE O TAMPO, COM SUPORTE INFERIOR QUE ACOMPANHA A TAMPA, MEDINDO
300X135X28MM. O SUPORTE INFERIOR, DEVERA SER EM CHAPA DE ACO DOBRADA COM NO MINIMO 0,75MM DE ESPESSURA MEDINDO
404X140X100MM E FIXADO SOB O TAMPO POR PARAFUSOS, PARA ENCAIXE DO SUPORTE QU BARRA DE TOMADAS. ESTRUTURA DEVERA
SER COMPQOSTA POR QUADRO ESTRUTURAL, REGUAS DE APOIO DO TAMPO, DUAS COLUNAS VERTICAIS E UM CONJUNTO ADAPTADOR PARA
MESA AUXILIAR, QUADRQ ESTRUTURAL: DEVERA SER FORNECIDO EM TUBO DE ACO 25X50MM COM ESPESSURA DE 1,5MM, E
CANTONEIRAS EM CHAPA DE AGO DE COM NO MINIMO 3,35MM DE ESPESSURA SOLDADAS NOS CANTOS DE JUNGAO DAS TRAVESSAS.
REGUAS DE APOIO DO TAMPO: DEVERAO SER FORNECIDAS EM CHAPA DE ACO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,35 MM E 50MM DE LARGURA.
COLUNAS VERTICAIS: DEVERAO SER EM FORMATO QUADRADO MEDINDO 40X40X1,5MM DE ESPESSURA, COMPOSTA DE SAPATA FIXA EM
ACO 50X50X4,75MM. COLUNAS: DEVERAD SER FIXADOS NO QUADRO ESTRUTURAL ATRAVES DE FIXADOR INTERNO EM BARRA DE ACO
MACICA DE 25X25X70MM E UM FIXADOR EXTERNO EM BARRA DE ACO MACICA DE 25X25X45MM, ATRAVES DE PARAFUSQOS. ESPELHO DE
TOMADAS EM CHAPA DE AGO COM NO MINIMO 0,9 MM DE ESPESSURA DOBRADA EM FORMA DE 'U'. DEVERA FOSSUIR FURACOES PARA
TOMADAS ELETRICAS E 3 R145. ADAPTADOR PARA MESA AUXILIAR: DEVERA SER FORNECIDO EM TUBO DE ACO 25X25MM COM ESPESSURA
DE MINIMA DE 1,5MM, SOLDADO NAS EXTREMIDADES PERPENDICULARMENTE, COMPOSTO DOIS TUBOS DE ACO 50X30MM COM
ESPESSURA DE MINIMA 1,9MM DEVENDO SER SOLDADAS CHAPAS DE ACO COM NO MINIMO 3,35 MM DE ESPESSURA, DOBRADAS EM
FORMA DE 'V', FIXADO NA ESTRUTURA DA MESA PRINCIPAL. PAINEL FRONTAL DEVERA SER FORNECIDA EM FORMATO RETANGULAR EM MDP
DE 25MM DE ESPESSURA, COM ALTURA DE 350MM, AS FACES SUPERIOR E INFERIOR REVESTIDAS EM LAMINADO MELAMINICO BAIXA
PRESSAO OU LAMINA DE MADEIRA NATURAL. AS FACES LATERAIS DEVERAO BORDA RETA PINTADA OU LAMINA DE MADEIRA NATURAL COM
NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA, COM RAIOS DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIOR E INFERIOR DE ACORDO COM 0OS PADROES
NORMATIVOS DA ABNT E DE ERGONOMIA O PAINEL DEVERA SER FIXADO NO TAMPO ATRAVES DE DUAS MAOS FRANCESAS EM CHAPA ACO
COM ESPESSURA MINIMA DE 2,65MM E PARAFUSOS. PAINEIS DE FECHAMENTO LATERAL (INTERNO E EXTERNO) DEVERA SER FORNECIDO
EM CHAPA DE EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDOS EM LAMINA DE MADEIRA NATURAL, COM FACES LATERAIS EM
ACABAMENTO PINTADO E REVESTIDO EM LAMINA DE MADEIRA NATURAL, O CONJUNTO DEVERA SER FIXADO NO QUADRO ESTRUTURAL DA
ESTRUTURA ATRAVES DE PARAFUSOS. O TAMPO DEVERA SER FIXADO NO QUADRO ESTRUTURAL, POR BUCHAS METALICAS EMBUTIDAS NA
FACE INFERIOR DO TAMPO € PARAFUSOS. CANALETA VERTICAL: DEVERA SER FORNECIDA EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 0,75MM DE
ESPESSURA DOBRADA EM FORMA DE 'C', E FIXADA NO PAINEL FECHAMENTO LATERAL POR PARAFUSOS O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTI E PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUD PARA PINTURA ELETROSTATICA EM_EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM  ESTUFA COM TEMPERATURA NAQ INFERIOR A 2000, ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE £ ACABAMENTO DAS
PECAS.
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Descricao:

ESTRUTURA CENTRAL DEVERA SER COMPOSTA POR CAVALETES TERMINAIS, CAVALETES CENTRAIS, TRAVESSAS E PAINEIS DE
FECHAMENTO, CAVALETE TERMINAL: COMPOSTO POR TUBOS DE AGO QUADRADO 30X30 MM COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA
SOLDADOS ENTRE SI FORMANDO UMA ESTRUTURA EM FORMA DE ‘T' DUPLO. CAVALETE ESTRUTURAL: COMPOSTO POR TUBOS DE AGO
QUADRADO 30X30 MM COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA SOLDADOS ENTRE SI FORMANDO UMA ESTRUTURA EM RETANGULAR
(QUADRO), COM A FUNGAO DE FIXAR OS PAINEIS DE FECHAMENTO. TRAVESSAS; TRAVESSA EM TUBO DE ACO QUADRADO 30X30 MM COM
NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA FIXADAS NOS CAVALETES TERMINAIS. PAINEIS DE FECHAMENTQ: DEVERAO SER FORNECIDOS EM MDF
DE 18 MM DE ESPESSURA, COM AS FACES REVESTIDAS EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO OU LAMINA DE MADEIRA, AS
FACES LATERAIS DEVERAO ,RECEBER BORDA RETA EM PVC OU LAMINA DE MADEIRA COM NO MINIMO 1 MM DE ESPESSURA. EM UM DOS
LADOS DA MESA OS PAINEIS DEVERAO POSSUIR SAQUE FRONTAL PARA FACILITAR O ACESSO AO CABEAMENTO. TAMPO DEVERA SER
FORNECIDO EM FORMATO RETANGULAR EM MDF DE 25 MM DE ESPESSURA COM REENGROSSO MDP DE 18 MM DE ESPESSURA, coMm
ESPESSURA MINIMA DE 43 MM, DOTADA DE UM CANAL CENTRAL 'FRISO' COM ACABAMENTO PINTADO. FACE SUPERIOR DO TAMPO
REVESTIDA EM LAMINA DE MADEIRA. AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS DEVERAO RECEBER BORDA EM LAMINA DE MADEIRA COM NO
MINIMO 2 MM DE ESPESSURA. TAMPA BASCULANTE: DEVERA SER FORNECIDA COM MEDIDA DE 300X135MM, CONSTRUIDA EM PERFIL DE
ALUMINIO COM ABERTURA PARA OS DOIS LADOS DE USUARIOS, COM ESCOVAS PARA PROTEGCAO. DEVERA SER FIXADA POR ABAS SOB O
TAMPD ATRAVES DE PARAFUSOS. TODO O CONJUNTO DEVE FICAR ENCAIXADO NO TAMPO, CUJA MOLDURA FIQUE ALINHADA A SUPERFICIE

DE TRABALHO. BASE PARA TOMADAS: DEVERA SER FORNECIDA EM CHAPA DE AGO COM NO MINIMO 1,2 MM DE ESPESSURA DOBRADA EM
FORMA DE 'U'. FIXADA NO TAMPO ATRAVES DE PARAFUSOS. ESPELHO_DE TOMADAS: FORNECIDA EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO
0,91MM, , CONTENDO ABAS LATERAIS NAS EXTREMIDADES PARA FIXACAO NO TAMPG POR PARAFUSO. DEVERA POSSUIR FURAGAO PARA 4
TOMADAS ELETRICAS E 3 CONECTORES RJ45. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAD
SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO_DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O
DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO
CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXX A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2000, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.
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Descrigdo:

COM 25MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER. A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL EM ALUMINIO PARA ENCAIXE DE
ACESSORIOS. O DIVISOR LATERAL & FIXADO ATRAVES DE PERFIL DO TIPO MAO FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X 45 X 100MM (L X P X H) FIXADO ATRAVES DE PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES. DIMENSAO TOTAL DE
APROXIMADAMENTE 800X580 MM, SENDO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE A FACE SUPERIOR DO TAMPO DE
APROXIMADAMENTE 260 MM. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSQ DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E

|

Und.

f

R$ 64.996,00
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PREPARA(;AO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO {(ou SIMILAR) SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

{21 |71007000S5 - DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (1000X580MM) {1a0 | 1 .} R$386,56]

Descricdo:

COM 25MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER. A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL EM ALUMINIO PARA ENCAIXE DE
ACESSORIOS. O DIVISOR LATERAL E FIXADO ATRAVES DE PERFIL DO TIPO MAO FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X 45 X 100MM (L X P X H) FIXADO ATRAVES DE PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES. DIMENSAO TOTAL DE
APROXIMADAMENTE 1000X580 MM, SENDO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO, DIVISOR ATE A FACE SUPERIOR DO TAMPO DE
APROXIMADAMENTE 260 MM. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E
PREPARACAO NANO CERAM!CO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MiINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

Und.

RS 54,118,40

B

Descrigao:

COM 25MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER. A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL EM ALUMINIO PARA ENCAIXE DE
ACESSORIOS. O DIVISOR LATERAL E FIXADO ATRAVES DE PERFIL DO TIPO MAO FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X 45 X 100 MM (L X P X H) FIXADO ATRAVES DE PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES. DIMENSAQO TOTAL DE
APROXIMADAMENTE 1200X580 MM, SENDO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE A FACE SUPERIOR DO TAMPO DE
APROXIMADAMENTE 260 MM. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSQ DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO ,0 DESENGRAXE, E
PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEGAS.

P22 {7100700056 - DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (1200X580MM) 10 1 T R$44s16

Und.

"R$ 62.742,40

i 23 E71oo7ooos7 DIVISOR LATERAL PRODUZTDO EM MOP (1400X580MM) P10 1 i R$ 509,73 |

Descrigao:

COM 25MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER. A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL EM ALUMINIO PARA ENCAIXE DE
ACESSORIOS, O DIVISOR LATERAL E FIXADO ATRAVES DE PERFIL DO TIPO MAO FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X 45 X 100 MM (L X P X H) FIXADO ATRAVES DE PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES. DIMENSAO TOTAL DE
APROXIMADAMENTE 1400XS80 MM, SENDO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE A FACE SUPERIOR DO TAMPO DE
APROXIMADAMENTE 260 MM. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSQ DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO .0 DESENGRAXE, E
PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

Und.

R$ 66.264,50

Descrigdo:

COM 25MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER. A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL EM ALUMINIO PARA ENCAIXE DE
ACESSORIOS. O DIVISOR LATERAL E FIXADO ATRAVES DE PERFIL DO TIPO MAO FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X 45 X 100 MM (L X P X H) FIXADO ATRAVES DE PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES. DIMENSAO TOTAL DE
APROXIMADAMENTE 1600X580 MM, SENDO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO, DIVISOR ATE A FACE SUPERIOR DO TAMPO DE
APROXIMADAMENTE 260 MM. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSQ DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E
PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2000. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFIC!E E ACABAMENTO DAS PECAS.

e {7100700058 - DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (1600X580MM) T 100 1 | R$570,581

und.

R$ 57.058,00

i 25 {7100700059 - DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (600X580MM) T 100 E 1 Re 186,28

Descricdo:

COM 25MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER, A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL EM ALUMINIO PARA ENCAIXE DE
ACESSORIOS. O DIVISOR LATERAL £ FIXADO ATRAVES DE PERFIL DO TIPO MAO FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X 45 X 100 MM (L X P X H) FIXADO ATRAVES DE PARAFUSOS AUTO  ATARRAXANTES. DIMENSAO TOTAL DE
APROXIMADAMENTE 600X580 MM, SENDO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE A FACE SUPERIOR DO TAMPO DE
APROXIMADAMENTE 260 MM. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSQ DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E
PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
«CDM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
‘UNIFORMIDADE NA SUPERF[CIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

~ R$ 18.628,00

{26 {7100700060 - SUPORTE AJUSTAVEL PARA CPU o o 4210 1 ] R$ 272,73

i

Descrigao:

COMPOSTO POR DUAS CHAPAS LATERALS FABRICADAS EM CHAPA DE AGO, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,5 MM, DOBRADAS EM FORMA DE
'C’, COM 7 RECORTES OBLONGOS, SENDO UMA FIXA E A OUTRA AJUSTAVEL.. O CONJUNTO MONTADO TEM A LARGURA REGULAVEL DE 150
A 210 MM. O SUPORTE TEM AS LATERAIS UNIDAS POR PARAFUSOS, PORCAS E ARRUELAS E E FIXADO NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR
PARAFUSOS. DIMENSAO TOTAL DE 264X552 MM (PXH). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO_PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAC INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES
METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

Und.

_ R$57.273,30

{7 27 17100700061 - SUPORTE DE PASTA SUSPENSA o o {7170 11 ] ms 378,65

Und.

R$ 64.370,50
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Descrigdo:

COMPOSICAO: COMPOSTO DE DUAS LATERAIS DIREITA £ ESQUERDA MEDIDA MINIMA 412X85, FRONTAL E TRASEIRO MEDIDA MINIMA
736X85 FORMANDO ASSIM O QUADRO DE APOIO DAS PASTAS. FIXADO NA LATERAL DO ARMARIO ATRAVES DE PARAFUSOS FENDA CRUZ
M7X11 JUNTAMENTE COM UM FIXADOR DA CORREDICA TELESCOPICA, EM AGO MEDINDO 67X40, SENDO ESTE PRESO NA CORREDIGA
TELESCOPICA COM ROLAMENTOS INTERNOS PARA MELHOR DESLIZAMENTO. MEDIDA TOTAL 414,5X762X85. O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAC DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM_EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAQ INFERIOR A 2009, ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS.

{28 }7100700062 - GAVETEIRO FIXO COM 2 GAVETAS ) U ia00 f 0t b R$eelL,24i uUnd. R$ 264.496,00

Descricdo:

CORPO COMPOSTO POR LATERAL, FUNDO, BASE E TRAVESSAS DE FIXACAO PRODUZIDOS EM MDP DE 18MM REVESTIDOS EM AMBAS AS

FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM FITA DE BORDA RETA PRODUZIDAS EM PVC

(1MM DE ESPESSURA). GAVETAS ESTRUTURA TOTAL INJETADA EM ABS OU POLIESTIRENO, COM PARTE INFERIOR COM NERVURAS PARA

REFORGO. SISTEMA DE DESLIZAMENTO DOTADAS DE ROLDANAS DE POLIACETAL, COM TRAVAS DE SEGURANCA, A PARTE SUPERICR DA

GAVETA CONTEM SUPORTE MOVEL PARA LAPIS, BORRACHAS E OUTROS UTENSILIOS, TAMBEM CONFECCIONADO EM ABS 0OU

POLIPROPILENO COM NO MINIMO 4 DIVISOES, QUE SE APOIA NAS LATERAIS DAS GAVETAS FICANDO SUSPENSO. DIMENSOES MINIMAS .
INTERNAS DAS GAVETAS: 320MM LARGURA X 390MM PROFUNDIDADE X 65MM DE ALTURA. DIMENSOES MINIMAS EXTERNAS DAS o
GAVETAS: 340MM LARGURA X 410MM PROFUNDIDADE X 75MM DE ALTURA. FRENTE DAS GAVETAS PRODUZIDAS EM MDP DE 18MM

REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM BORDA RETA

PRODUZIDAS EM PVC (1MM DE ESPESSURA). AS GAVETAS SAO DOTADAS DE PUXADORES TIPO ALCA (FORMA CONCAVA) PRODUZIDO EM

ZAMAK COM ACABAMENTO CROMO ACETINADOQ. FIXACAO A UNIRO DOS COMPONENTES DO CORPO DOS GAVETEIROS E FEITA POR

TAMBORES 'MINIFIX' E PARAFUSOS 'RAPID'. O GAVETEIRO E FIXADO NAS MESAS ATRAVES DAS TRAVESSAS POR PARAFUSOS M8X25MM.

DIMENSOES MINIMAS: 400X490X320MM (L X P X H). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO

DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO_ PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES

GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM

PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE

SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2009, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES

METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

Descrigao:

CORPO COMPOSTO POR LATERAL, FUNDO, BASE E TRAVESSAS DE FIXAGAO PRODUZIDOS EM MDP DE 18MM REVESTIDOS EM AMBAS AS
FACES EM LAMINADO MELAMfNICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM FITA DE BORDA RETA PRODUZIDAS EM PVC
(IMM DE ESPESSURA). GAVETAS ESTRUTURA TOTAL INJETADA EM ABS OU POLIESTIRENO, COM PARTE INFERIOR COM NERVURAS PARA
REFORCO. SISTEMA DE DESLIZAMENTO DOTADAS DE ROLDANAS DE POLIACETAL, COM TRAVAS DE SEGURANCA, A PARTE SUPERIOR DA
GAVETA CONTEM SUPORTE MOVEL PARA LAPIS, BORRACHAS E OUTROS UTENSILIOS, TAMBEM CONFECCIONADO EM ABS OU
POLIPROPILENO COM NO MINIMO 4 DIVISOES, QUE SE APOIA NAS LATERAIS DAS GAVETAS FICANDO SUSPENSO. DIMENSOES MINIMAS
INTERNAS DAS GAVETAS: 320MM LARGURA X 390MM PROFUNDIDADE X 65MM DE ALTURA. DIMENSOES MINIMAS EXTERNAS DAS
GAVETAS: 340MM LARGURA X 410MM PROFUNDIDADE X 75MM DE ALTURA. FRENTE DAS GAVETAS PRODUZIDAS EM MDP DE 18MM
REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MEL.AMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM BORDA RETA
PRODUZIDAS EM PVC (1MM DE ESPESSURA). AS GAVETAS SAO DOTADAS DE PUXADORES TIPO ALCA (FORMA CONCAVA) PRODUZIDO EM
ZAMAK COM ACABAMENTO CROMO ACETINADO. FIXACAO A UNJAO DOS COMPONENTES DO CORPO DOS GAVETEIROS E FEITA POR
TAMBORES 'MINIFIX' E PARAFUSOS 'RAPID'. O GAVETEIRO € FIXADO NAS MESAS ATRAVES DAS TRAVESSAS POR PARAFUSOS M8X25MM.
DIMENSOES GERAIS: 400X490X520MM (L X P X H). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO_ PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES
METALICAS RESISTENCIA A CORROSAO UNIFORMIDADE NA SUPERF!CIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

i 29 7100700063 - GAVETEIRO FIXO COM 3 GAVETAS — Pzo0 [ 1 0 R$723,12 Und. | R$216.936,00

{7 30 '[7100700064 - GAVETEIRO MOVEL COM 3 GAVETAS “[7250 {1 [ Re$s74,24] Und. | R$218.560,00

Descrigao:

CORPO_COMPOSTO POR LATERAL, FUNDO E BASE PRODUZIDOS EM MDP DE 18MM REVESTIDOS EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO
MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM FITA DE BORDA RETA PRODUZIDAS EM PVC (1MM DE ESPESSURA), A
BASE RECEBE 4 RODIZIOS AUTO LUBRIFICANTES DE DUPLO GIRO COM DIAMETRO DE 35MM FABRICADO EM POLIPROPILENO COPOLIMERO
OU NYLON, NA COR PRETA RESPEITANDO AS NORMAS DA ABNT. GAVETAS ESTRUTURA TOTAL INJETADA EM ABS QU POLIESTIRENO, COM
PARTE INFERIOR COM NERVURAS PARA REFORCO. SISTEMA DE DESLIZAMENTO DOTADAS DE ROLDANAS DE POLIACETAL, COM TRAVAS DE
SEGURANGA, A PARTE SUPERIOR DA GAVETA CONTEM SUPORTE MOVEL PARA LAPIS, BORRACHAS E OUTROS UTENSILIOS, TAMBEM
CONFECCIONADO EM ABS OU POLIPROPILENO COM NO MINIMO 4 DIVISOES, QUE SE APOIA NAS LATERAIS DAS GAVETAS FICANDO
SUSPENSO. DIMENSOES MINIMAS INTERNAS DAS GAVETAS: 320MM LARGURA X 390MM PROFUNDIDADE X 65MM DE ALTURA. DIMENSOES
MINIMAS EXTERNAS DAS GAVETAS: 340MM LARGURA X 410MM PROFUNDIDADE X 75MM DE ALTURA. FRENTE DAS GAVETAS PRODUZIDAS
EM MDP DE 18MM REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAOD (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM
BORDA RETA PRODUZIDAS EM PVC (1MM DE ESPESSURA). AS GAVETAS SAO DOTADAS DE PUXADORES TIPO ALCA (FORMA CONCAVA)
PRODUZIDO EM ZAMAK COM ACABAMENTO CROMO ACETINADO. TAMPO SOBREPOSTO AO CORPO PRODUZIDO EM MOP DE 18 MM DE
ESPESSURA COM AS FACES SUPERIOR E INFERIOR REVESTIDAS EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS
RECEBEM FITA DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC (1MM DE ESPESSURA). FIXACAO A UNIAO DOS COMPONENTES DO CORPO DOS
GAVETEIROS E FEITA POR TAMBORES 'MINIFIX' E PARAFUSOS ‘RAPID', O TAMPO E FIXADO NO CORPO ATRAVES DE 4 PINOS RASTEX E 4
CAVILHAS. OS RODIZIOS SAO FIXADOS ATRAVES DE SUAS BASES NA BASE DO GAVETEIRO POR 4 PARAFUSOS M4X16MM CADA.
DIMENSOES GERAIS: 400X490X585MM (L X P X H). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO_ PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES
METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

{31 :|7100700065 - GAVETEIRO MESA COM 4 GAVETAS i ) ) {71so0 | 1 | R$1.003,08f und 3 R$ 163.962,00

Descrigdo:

CORPO_COMPOSTO POR LATERAL, FUNDO E BASE PRODUZIDOS EM MDP DE 18MM REVESTIDOS EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO
MELAMINICO DE BAIXA PRESSAQ (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM FITA DE BORDA RETA PRODUZIDAS EM PVC (1MM DE ESPESSURA), A
BASE RECEBE 4 NIVELADORES DE ALTURA PRODUZIDOS COM ROSCA E BASE EM POLIPROPILENO COM REGULAGEM NA PARTE INTERNA DO
ARMARIO, FACILITANDO O MANUSEIO DOS NIVELADORES. GAVETAS ESTRUTURA TOTAL INJETADA EM ABS OU POLIESTIRENO, COM PARTE
INFERIOR DA GAVETA COM NERVURAS PARA REFORCO. SISTEMA DE DESLIZAMENTO DOTADAS DE ROLDANAS DE POLIACETAL, COM:
TRAVAS DE SEGURANGA. A PARTE SUPERIOR DA GAVETA CONTEM SUPORTE MOVEL PARA LAPIS, BORRACHAS E OUTROS UI'ENSILIOS
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TAMBEM CONFECCIONADO EM_ABS OU POUIPROPILENO COM NO MINIMO 4 DIVISOES, QUE SE APOIA NAS LATERAIS DAS GAVETAS
FICANDO SUSPENSO. DIMENSOES MINIMAS INTERNAS DAS GAVETAS: 320MM LARGURA X 390MM PROFUNDIDADE X 65MM DE ALTURA.
DIMENSOES MINIMAS EXTERNAS DAS GAVETAS: 340MM LARGURA X 410MM PROFUNDIDADE X 75MM DE ALTURA. FRENTE DAS GAVETAS
PRODUZIDAS EM MDP DE 18MM REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAQ (BP). AS FACES
LATERAIS RECEBEM BORDA RETA PRODUZIDAS EM PVC (iMM DE ESPESSURA). AS GAVETAS SAO DOTADAS DE PUXADORES TIPO ALGA
(FORMA CONCAVA) PRODUZIDO EM ZAMAK COM ACABAMENTO CROMO ACETINADO. TAMPO SOBREPOSTO AO CORPO PRODUZIDO EM MDP
DE 25MM DE ESPESSURA COM AS FACES SUPERIOR E INFERIOR REVESTIDAS EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS
FACES LATERAIS RECEBEM FITA DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC (2MM DE ESPESSURA) COM RAIOS DE 2,5MM NAS EXTREMIDADES
SUPERIOR E INFERIOR DE ACORDO COM AS NORMAS DA ABNT DE ERGONOMIA). FIXACAO A UNIAO DOS COMPONENTES DO CORPO DOS
GAVETEIROS E FEITA POR TAMBORES 'MINIFIX' E PARAFUSOS 'RAPID'. O TAMPO E FIXADO NO CORPO ATRAVES DE 4 PINOS RASTEX E 4
CAVILHAS. BASE: EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA; REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO (BP), COM
ACABAMENTO COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM 1,0 MM DE ESPESSURA, COM SAPATAS REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E
FIXADA NA BASE ATRAVES DE PARAFUSO M10, PERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA TANTO NA PARTE INTERNA COMO EXTERNA, A
SAPATA DEVE SER EM POLIPRCPILENO OU NYLON COM _NO MINIMO 50 MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA. NAO DEVERA HAVER
ESTRUTURA MEI’ALICA NA BASE DO GAVETEIRO. DIMENSOES MINIMAS: 400X600X740MM(C X P X H). O ACABAMENTO £ PRE TRATAMENTO
DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAOD NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR),
SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOX[ A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA
DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEGAS.

i32 ~1{7100700066 - ARMARIO COM PORTAS 740X490XS00MM o 220 41 jR$1.455,62 | Und. | "R$ 320.236,40

Descrigao:

DIMENSBES MINIMAS: LARGURA: 800 MM, PROFUNDIDADE: 490 MM, ALTURA: 740 MM. TAMPO: COM FORMATO RETANGULAR, PRODUZIDO
EM MDP COM 25MM DE ESPESSURA E REVESTIDO EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR DO
TAMPO NA COR A ESCOLHER, ACABAMENTO NAS EXTREMIDADES COM BORDAS RETA EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 2 MM DE
ESPESSURA COM PARTE SUPERIOR E INFERIOR DA FITA ARREDONDADA COM RAIO MINIMO DE 2,5 MM DE ACORDO COM AS NORMAS DE
ERGONOMIA, NA MESMA COR DO LAMINADO. O TAMPO DEVERA SER FIXADO NAS LATERAIS E FUNDO PELC SISTEMA MINIFIX E CAVILHAS.
FUNDO_E LATERAIS EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA
PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM AS EXTREMIDADES APARENTES EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 1MM DE
ESPESSURA NA MESMA COR DO LAMINADO. PORTAS DE ABRIR EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA E REVESTIMENTO EM AMBAS AS
PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM
BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO LAMINADO. DOBRADIGAS: METALICAS DO TIPO
ZAMAK NIQUELADA PROPORCIONANDO ABERTURA DAS PORTAS DE 2700. CADA PORTA CONTEM 2 DOBRADICAS. PUXADORES DO TIPO
ZAMAK NIQUELADO COM FORMA CONCAVA, COM 130 MM DE COMPRIMENTO APROXIMADO, LOCALIZADO NA PARTE SUPERIOR DA PORTA.
FECHADURA DE EMBUTIR COM ESPELHO REDUZIDO E GIRO DE 180° COM SISTEMA DE HASTE E GANCHOS TIPO CREMONA FIXO EM 02
PONTOS, FECHAMENTO SIMULTANEO NA PARTE INFERIOR E SUPERIOR, PARA PERFEITO TRAVAMENTO. PRATELEIRAS 01 REGULAVEL
ATRAVES DE PINOS DO TIPO ZAMAK, PRODUZIDA EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS FACES COM
LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER. BORDAS LONGITUDINAIS E TRANSVERSAIS COM BORDAS RETAS
REVESTIDAS EM FITA PVC DE 1 MM DE ESPESSURA (EM TODA EXTREMIDADE) COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO A QUENTE);
REGULAVEL INTERNAMENTE DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS POSICOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO ZAMAK
NIQUELADO, ENCAIXADOS NAS LATERAIS E PARTE INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFERECENDO PERFEITO TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18
MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADG MELAMINICO BAIXA PRESSAO, NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM 1MM DE ESPESSURA COLADAS PELO PROCESSO
HOT MELT (COLADO AQUENTE); COM SAPATAS REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E FIXADA NA BASE ATRAVES DE PARAFUSO M10,
PERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA TANTO NA PARTE INTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIO. A SAPATA DEVE SER EM POLIPROPILENO
OU NYLON COM NO MINIMO 50 MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA. NAO DEVERA HAVER ESTRUTURA METALICA NA BASE DO ARMARID.
MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAO LIGADOS ENTRE SI PELO SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS PROPICIANDO AJUSTE E
FIRMEZA, PARA QUE POSSIBILITE A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS VEZES SEM PERDER A QUALIDADE. O ACABAMENTO
E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM_EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAQ INFERIOR A 200°, ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS.

i33 {7100700067 - ARMARIO COM PORTAS 1080X490X800MM 4200 |1 IR$1.864,17 | und. | R$ 372.834,00

Descrigdo:

DIMENSOES MINIMAS: LARGURA: 800 MM, PROFUNDIDADE: 490 MM, ALTURA: 1080 MM. TAMPO: COM FORMATO RETANGULAR,
PRODUZIDO EM MDP COM 25MM DE ESPESSURA E REVESTIDO EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO NA PARTE SUPERIOR E
INFERIOR DO TAMPO NA COR A ESCOLHER, ACABAMENTO NAS EXTREMIDADES COM BORDAS RETA EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 2 MM
DE ESPESSURA COM PARTE SUPERIOR E INFERIOR DA FITA ARREDONDADA COM RAIO MINIMO DE 2,5 MM DE ACORDO COM AS NORMAS DE
ERGONOMIA, NA MESMA COR DO LAMINADO. O TAMPO DEVERA SER FIXADO NAS LATERAIS E FUNDO PELO SISTEMA MINIFIX E CAVILHAS.
FUNDO_E LATERAIS EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA
PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM AS EXTREMIDADES APARENTES EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 1MM DE
{ESPESSURA NA MESMA COR DO LAMINADO. PORTAS DE ABRIR EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA E REVESTIMENTO EM AMBAS AS
PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM
BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO LAMINADO. DOBRADICAS: METALICAS DO TIPO
ZAMAK NIQUELADA PROPORCIONANDO ABERTURA DAS PORTAS DE 270°. CADA PORTA CONTEM 2 DOBRADICAS. PUXADORES DO TIPO
ZAMAK NIQUELADO COM FORMA CONCAVA, COM 130 MM DE COMPRIMENTO APROXIMADO, LOCALIZADO NA PARTE SUPERIOR DA PORTA.
FECHADURA DE EMBUTIR COM ESPELHO REDUZIDO E GIRO DE 180° COM SISTEMA DE HASTE E GANCHOS TIPO CREMONA FIXO EM 02
PONTOS, FECHAMENTO SIMULTANEO NA PARTE INFERIOR E SUPERIOR, PARA PERFEITO TRAVAMENTO. PRATELEIRAS 02 REGULAVEIS
ATRAVES DE PINOS DO TIPO ZAMAK, PRODUZIDA EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS FACES COM
LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER. BORDAS LONGITUDINAIS E TRANSVERSAIS COM BORDAS RETAS
REVESTIDAS EM FITA PVC DE 1 MM DE ESPESSURA (EM TODA EXTREMIDADE) COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO A QUENTE);
REGULAVEL INTERNAMENTE DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS POSICOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO ZAMAK
NIQUELADO, ENCAIXADOS NAS LATERAIS E PARTE INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFERECENDO PERFEITO TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18
MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO, NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM 1MM DE ESPESSURA COLADAS PELO PROCESSO
HOT MELT (COLADO AQUENTE); COM SAPATAS REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E FIXADA NA BASE ATRAVES DE PARAFUSO M10,
PERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA TANTO NA PARTE INTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIO. A SAPATA DEVE SER EM POLIPROPILENO
0OU NYLON COM NO MIiNIMO 50 MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA, NAO DEVERA HAVER ESTRUTURA METALICA NA BASE DO ARMARIO.
MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAO LIGADOS ENTRE SI PELO SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS PROPICIANDO AJUSTE E
FIRMEZA, PARA QUE POSSIBILITE A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS VEZES SEM PERDER A QUALIDADE. O ACABAMENTO
E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAC NANG CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUG PARA PINTURA ELETROSTATICA EM_EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2000, ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS.

i34 :[7100700068 - ARMARIO COM PORTAS 1610X490X800MM 4250 1 fR$ 252539 | und. | R$ 631.347,50
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ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARTI
7 COMISSAO CENTRAL PERMANENTE DE LICITACAO — COMPEL

Descrigao:

DIMENSOES MINIMAS: LARGURA: 800 MM, PROFUNDIDADE: 490 MM, ALTURA: 1610 MM. TAMPO: COM FORMATO RETANGULAR, !
PRODUZIDO EM MDP COM 25MM DE ESPESSURA E REVESTIDO EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO NA PARTE SUPERIOR E j
INFERIOR DO TAMPO NA COR A ESCOLHER, ACABAMENTO NAS EXTREMIDADES COM BORDAS RETA EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 2 MM \
DE ESPESSURA COM PARTE SUPERIOR E INFERIOR DA FITA ARREDONDADA COM RAIO MINIMO DE 2,5 MM DE ACORDO COM AS NORMAS DE |
ERGONOMIA, NA MESMA COR DO LAMINADO. O TAMPO DEVERA SER FIXADO NAS LATERAIS E FUNDO PELO SISTEMA MINIFIX E CAVILHAS. |
FUNDO E LATERAIS EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA |
PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM AS EXTREMIDADES APARENTES EM FITA DE PVC COM NO MINIMO iMM DE |
ESPESSURA NA MESMA COR DO LAMINADO. PORTAS DE ABRIR EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA E REVESTIMENTO EM AMBAS AS
PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM
BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO LAMINADO. DOBRADICAS: DOBRADICAS
METALICAS DO TIPO ZAMAK NIQUELADA PROPORCIONANDO ABERTURA DAS PORTAS DE 2709. CADA PORTA CONTEM 3 DOBRADICAS.
PUXADORES DO TIPO ZAMAK NIQUELADO COM FORMA CONCAVA, COM 130 MM DE COMPRIMENTO APROXIMADO, LOCALIZADO
APROXIMADAMENTE NA PARTE CENTRAL DA PORTA, FECHADURA DE EMBUTIR COM ESPELHO REDUZIDO E GIRO DE 1809 COM SISTEMA DE
HASTE E GANCHOS TIPO CREMONA FIXO EM 02 PONTOS, FECHAMENTO SIMULTANEO NA PARTE INFERIOR E SUPERIOR, PARA PERFEITO
TRAVAMENTO. PRATELEIRAS 01 FIXA LOCALIZADA APROXIMADAMENTE A 360 MM ABAIXO DO TAMPO, FIXADA PELO SISTEMA MINIFIX E 02
REGULAVEIS ATRAVES DE PINOS DO TIPO ZAMAK, PRODUZIDA EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS FACES
COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER. BORDAS LONGITUDINAIS E TRANSVERSAIS COM BORDAS RETAS ‘
REVESTIDAS EM FITA PVC DE 1 MM DE ESPESSURA (EM TODA EXTREMIDADE) COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO A QUENTE);
REGULAVEL INTERNAMENTE DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS POSIGOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO ZAMAK
NIQUELADO, ENCAIXADOS NAS LATERAIS E PARTE INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFERECENDO PERFEITO TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18
MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO, NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM 1MM DE ESPESSURA COLADAS PELO PROCESSO
HOT MELT (COLADO AQUENTE); COM SAPATAS REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E FIXADA NA BASE ATRAVES DE PARAFUSO M10,
PERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA TANTO NA PARTE INTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIO. A SAPATA DEVE SER EM POLIPROPILENO

0OU NYLON COM NO MINIMO 50 MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA. NAQ DEVERA HAVER ESTRUTURA METALICA NA BASE DO ARMARIO.
. MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAO LIGADOS ENTRE SI PELO SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS PROPICIANDO AIUSTE E

FIRMEZA, PARA QUE POSSIBILITE A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS VEZES SEM PERDER A QUALIDADE. O ACABAMENTO
E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGCAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM_EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAQ INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PEGAS.
i35 117100700069 - ARMARIO COM PORTAS 2140X490X800MM {7150 1 {R¢3.383,13 | und. | = R$507.469,50

Descrigdo:

TAMPO COM FORMATO RETANGULAR EM MDP COM 18MM DE ESPESSURA E REVESTIDO EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO NA
PARTE SUPERIOR E INFERIOR DO TAMPO NA COR A ESCOLHER, ACABAMENTO NAS EXTREMIDADES EM FITA DE PVC DE IMM DE ESPESSURA
NA MESMA COR DO LAMINADO. O TAMPO DEVERA SER FIXADO AS LATERAIS E FUNDO PELO SISTEMA MINIFIX E CAVILHAS. FUNDO E
LATERAIS EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA
COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM AS EXTREMIDADES APARENTES EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA
COR DO LAMINADO. PORTAS DE ABRIR EM MDP COM 18MM DE ESPESSURA REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PRESSAD NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM NAS EXTREMIDADES APARENTES COM BORDAS RETAS EM FITA
DE PVC COM NO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO LAMINADO; DOBRADIGAS METALICAS DO TIPO ZAMAK NIQUELADA
PROPORCIONANDO ABERTURA DAS PORTAS DE 270°. CADA PORTA CONTEM 4 DOBRADICAS. PUXADORES DO TIPO ZAMAK NIQUELADO
REDONDO COM FORMA CONCAVA, COM 130MM DE COMPRIMENTO APROXIMADO, LOCALIZADO APROXIMADAMENTE NA PARTE CENTRAL DA
PORTA, FECHADURA DE EMBUTIR COM ESPELHO REDUZIDO E GIRO DE 180° COM SISTEMA DE HASTE E GANCHOS TIPO CREMONA FIXO EM
02 PONTOS, FECHAMENTO SIMULTANEO NA PARTE INFERIOR E SUPERIOR, PARA PERFEITO TRAVAMENTO. PRATELEIRAS 01 FIXA
LOCALIZADA APROXIMADAMENTE A 895 MM ABAIXO DO TAMPO FIXADA PELO SISTEMA LACKFIX E 04 REGULAVEIS ATRAVES DE PINOS DO
TIPO ZAMAK, PRODUZIDA EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS FACES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA
PRESSAO NA COR A ESCOLHER. BORDAS LONGITUDINAIS E TRANSVERSAIS COM BORDAS RETAS REVESTIDAS EM FITA PVC DE 1 MM DE
ESPESSURA (EM TODA EXTREMIDADE) COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO A QUENTE); REGULAVEL INTERNAMENTE DE 32 A
32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS POSICOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO ZAMAK NIQUELADO, ENCAIXADOS NAS LATERAIS
E PARTE INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFERECENDO PERFEITQ TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM
AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO, NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES
COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM 1MM DE ESPESSURA COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO AQUENTE); COM SAPATAS ;
REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E FIXADA NA BASE ATRAVES DE PARAFUSO M10, PERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA TANTO NA i
PARTE INTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIO. A SAPATA DEVE SER EM POLIPROPILENO QU NYLON COM NO MINIMO 50 MM DE DIAMETRO ;
£ 35 MM DE ALTURA. NAO DEVERA HAVER ESTRUTURA METALICA NA BASE DO ARMARIO. MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E

BASE SAO LIGADDS ENTRE SI PELO SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS PROPICIANDO AJUSTE E FIRMEZA, PARA QUE POSSIBILITE A

MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS VEZES SEM PERDER A QUALIDADE. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES

METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO
DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPQXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM,
E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAQ INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA
GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.
{36 17100700070 - ARMARIO % PORTA 1610X490X800MM [ 150 1 {R$2.397,59 | Und. | R$ 359.638,50

i

Descrigdo:

TAMPO; COM FORMATO RETANGULAR, PRODUZIDO EM MDP COM 25MM DE ESPESSURA E REVESTIDO EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA
PRESSAO NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR DO TAMPO NA COR A ESCOLHER, ACABAMENTO NAS EXTREMIDADES COM BORDAS RETA EM
FITA DE PVC COM NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA COM PARTE SUPERIOR E INFERIOR DA FITA ARREDONDADA COM RAIO MINIMO DE 2,5
MM DE ACORDO COM AS NORMAS DE ERGONOMIA, NA MESMA COR DO LAMINADO. O TAMPO DEVERA SER FIXADO NAS LATERAIS E FUNDO
PELO SISTEMA MINIFIX E CAVILHAS. FUNDO, LATERAIS E TAMPO INTERMEDIARIO EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM
AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM AS EXTREMIDADES
APARENTES EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO LAMINADO. PORTAS DE ABRIR EM MDP COM 18MM
DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO, NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR
DO LAMINADO; DOBRADIGAS METALICAS DO TIPO ZAMAK NIQUELADA PROPORCIONANDO ABERTURA MINIMA DAS PORTAS DE 270°. CADA
PORTA DEVERA CONTER 2 DOBRADIGAS. PUXADORES DO TIPO ZAMAK NIQUELADO REDONDO COM FORMA CONCAVA, COM 130MM DE
COMPRIMENTO APROXIMADQ, LOCALIZADO NA PARTE SUPERIOR DA PORTA. FECHADURA DE EMBUTIR COM ESPELHO REDUZIDO E GIRO DE
180° COM SISTEMA DE HASTE E GANCHOS TIPO CREMONA, FECHAMENTO SIMULTANEA NA PARTE INFERIOR E SUPERIOR, PARA PERFEITO
TRAVAMENTO. PRATELEIRA 01 FIXA E 02 REGULAVEIS ATRAVES DE PINOS DO TIPO ZAMAK, PRODUZIDA EM MDP COM 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS FACES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER. BORDAS
LONGITUDINAIS E TRANSVERSAIS COM BORDAS RETAS REVESTIDAS EM FITA PVC DE 1 MM DE ESPESSURA (EM TODA EXTREMIDADE)
COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO A QUENTE); REGULAVEL INTERNAMENTE DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS
POSICOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO ZAMAK NIQUELADO, ENCAIXADOS NAS LATERAIS E PARTE INFERIOR DAS PRATELEIRAS
OFERECENDO PERFEITO TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PRESSAO, NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS EM FITA DE
PVC COM 1MM DE ESPESSURA COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO AQUENTE); COM SAPATAS REGULADORAS DE NIVEL
ENCAIXADA E FIXADA NA BASE ATRAVES DE PARAFUSO M10, PERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA TANTO NA PARTE INTERNA COMO
EXTERNA DO ARMARIO. A SAPATA DEVE SER EM POLIPROPILENO OU NYLON COM NO MINIMO 50 MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA.
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NAO DEVERA HAVER ESTRUTURA METALICA NA BASE DO ARMARIO. MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAO LIGADOS
ENTRE SI PELO SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS PROPICIANDO AJUSTE E FIRMEZA, PARA QUE POSSIBILITE A MONTAGEM E DESMONTAGEM
DO MESMO, VARIAS VEZES SEM PERDER A QUALIDADE. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO_ PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2009, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES
METALICAS RESISTENCIA A CORROSAO UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

i37 17100700071 - ARMARIO MESA 740X600X800MM i 80 f 1 IR$ 1.609,46 | und. ] R$ 128.756,80

Descrigao:

DIMENSOES MINIMAS LARGURA: 800 MM, PROFUNDIDADE: 600 MM, ALTURA: 740 MM. TAMPO: COM FORMATO RETANGULAR, PRODUZIDO
EM MDP COM 25MM DE ESPESSURA E REVESTIDO EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR DO
TAMPO NA COR A ESCOLHER, ACABAMENTO NAS EXTREMIDADES COM BORDAS RETA EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 2 MM DE
ESPESSURA COM PARTE SUPERIOR E INFERIOR DA FITA ARREDONDADA COM RAIO MINIMO DE 2,5 MM DE ACORDO COM AS NORMAS DE
ERGONOMIA, NA MESMA COR DO LAMINADO. O TAMPO DEVERA SER FIXADO NAS LATERAIS E FUNDO PELO SISTEMA MINIFIX E CAVILHAS,
FUNDO E LATERAIS EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA
PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM AS EXTREMIDADES APARENTES EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 1MM DE
ESPESSURA NA MESMA COR DO LAMINADO. PORTAS DE ABRIR EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA E REVESTIMENTO EM AMBAS AS
PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM
{BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO LAMINADO. DOBRADICAS: METALICAS DO TIPO
ZAMAK NIQUELADA PROPORCIONANDO ABERTURA DAS PORTAS DE 270°, CADA PORTA CONTEM 2 DOBRADIGAS. PUXADORES DO TIPO
ZAMAK NIQUELADO COM FORMA CONCAVA, COM 130 MM DE COMPRIMENTO APROXIMADO, LOCALIZADO NA PARTE SUPERIOR DA PORTA.
FECHADURA DE EMBUTIR COM ESPELHO REDUZIDO E GIRO DE 180° COM SISTEMA DE HASTE E GANCHOS TIPO CREMONA FIXO EM 02
PONTOS, FECHAMENTO SIMULTANEO NA PARTE INFERIOR E SUPERIOR, PARA PERFEITO TRAVAMENTO. PRATELEIRAS 01 REGULAVEL
ATRAVES DE PINOS DO TIPO ZAMAK, PRODUZIDA EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS FACES COM
LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER. BORDAS LONGITUDINAIS E TRANSVERSAIS COM BORDAS RETAS
REVESTIDAS EM FITA PVC DE 1 MM DE ESPESSURA (EM TODA EXTREMIDADE) COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO A QUENTE);
REGULAVEL INTERNAMENTE DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS POSICOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO ZAMAK
NIQUELADO, ENCAIXADOS NAS LATERAIS E PARTE INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFERECENDO PERFEITO TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18
MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADQO MELAMINICO BAIXA PRESSAO, NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM 1MM DE ESPESSURA COLADAS PELO PROCESSO
HOT MELT (COLADO AQUENTE); COM SAPATAS REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E FIXADA NA BASE ATRAVES DE PARAFUSO M10,
PERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA TANTO NA PARTE INTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIO, A SAPATA DEVE SER EM POLIPROPILENO
OU NYLON COM NO MINIMO 50 MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA, NAO DEVERA HAVER ESTRUTURA METALICA NA BASE DO ARMARIO.
MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAO LIGADOS ENTRE SI PELO SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS PROPICIANDO AJUSTE E
FIRMEZA, PARA QUE POSSIBILITE A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS VEZES SEM PERDER A QUALIDADE. O ACABAMENTO
E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (QU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM_EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM  ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE

"IPROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS

PECAS. TPV TP T PTPRTOONY L e
i 7100700072 BALch RETO DE ATENDIMENTO ALTO 1800A1855MMX1135MMX : :
e RO i KT XX [y [ wamae | e | mewraess
Descrigdo:

TAMPO TAMPO SUPERIOR E INFERIOR DE FORMATO RETANGULAR, PRODUZIDOS EM MDF DE 25MM DE ESPESSURA COM ACABAMENTO NA
FACE SUPERIOR E INFERIOR EM LAMINA NATURAL DE MADEIRA PRE COMPOSTA COM VERNIZ DE ACABAMENTO, AS BORDAS FRONTAIS E
POSTERIORES DOS TAMPOS RECEBEM O MESMO ACABAMENTO DAS FACES SUPERIORES E INFERIORES DE ESPESSURA IMM E 2 MM. O
TAMPO INFERIOR TEM 550MM DE PROFUNDIDADE E O TAMPO SUPERIOR 300MM DE PROFUNDIDADE. PAINEL FRONTAL PRODUZIDO EM
CHAPA DE AGO PERFURADA (ESPESSURA 1,5MM), DOBRADA EM 'C’, FIXADO NOS TUBOS ATRAVES DE PARAFUSOS, SENDO 1 PAINEL UNICO
DE ALTURA 1088MM E DISTANTE 20MM DO PISO. ESTRUTURA COMPOSTA POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL (LONGITUDINAL), EM TUBO DE
ACO DE 40X60MM (ESPESSURA 1,5MM), SOLDADA A 2 TRAVESSAS AUXILIARES (TUBO RETANGULAR DE 40X60MM, ESPESSURA 1,5MM) NAS
{EXTREMIDADES DA TRAVESSA PRINCIPAL, ATRAVES DE CHAPAS DE ACO (ESPESSURA 1,9MM). TUBO PE FRONTAL COMPOSTO DE TUBO
OBLONGO 40X77MM (ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPO PRINCIPAL (TAMPO INFERIOR). TUBO PE POSTERIOR
COMPOSTO DE TUBO OBLONGO 40X77MM (ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPO SUPERIOR (TAMPO BALCAD) FIXAGAO
NA FACE INFERIOR DO TAMPO SAO FIXADAS BUCHAS M!:TALICAS M6 E UNIDAS A ESTRUTURA POR PARAFUSOS M6. OS PES VERTICAIS
RECEBEM NA BASE INFERIOR ATRAVES DE ENCAIXE POR PRESSAO, SAPATA OBLONGA PRODUZIDA EM ABS, PORCA M8 SEXTAVADA E
NIVELADOR DE ALTURA COM BASE EM POLIPROPILENO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES
METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS. DIMENSOES GERAIS MINIMAS: H DO
TAMPO PRINCIPAL = 740MM; H DO TAMPO SUPERIOR = 1135MM; LARGURA = 1800 A 1855MM; PROFUNDIDADE = 685MM.

:17100700073 - BALCAO RETO DE ATENDIMENTO ALTO 1400 A 1455MM X 1135MM X :
:{685MM (CXHXP) v f 40 E » 1 ;R$ 2.654,72 { » »Und. i R$ }06.188,80

¥
i39

Descrigao:

TAMPO TAMPO SUPERIOR E INFERIOR DE FORMATO RETANGULAR, PRODUZIDOS EM MDF DE 25MM DE ESPESSURA COM ACABAMENTO NA
FACE SUPERIOR E INFERIOR EM LAMINA NATURAL DE MADEIRA PRE COMPOSTA COM VERNIZ DE ACABAMENTO, AS BORDAS FRONTAIS E
POSTERIORES DOS TAMPOS RECEBEM O MESMO ACABAMENTO DAS FACES SUPERIORES E INFERIORES DE ESPESSURA 1MM E 2 MM. O
TAMPO INFERIOR TEM 550MM DE PROFUNDIDADE E O TAMPO SUPERIOR 300MM DE PROFUNDIDADE. PAINEL FRONTAL PRODUZIDO EM
CHAPA DE AGO PERFURADA (ESPESSURA 1,5MM), DOBRADA EM 'C', FIXADO NOS TUBOS ATRAVES DE PARAFUSOS, SENDO 1 PAINEL UNICO
DE ALTURA 1088MM E DISTANTE 20MM DO PISO. ESTRUTURA COMPOSTA POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL (LONGITUDINAL), EM TUBC DE
ACO DE 40X60MM (ESPESSURA 1,5MM), SOLDADA A 2 TRAVESSAS AUXILIARES (TUBO RETANGULAR DE 40X60MM, ESPESSURA 1,5MM) NAS
EXTREMIDADES DA TRAVESSA PRINCIPAL, ATRAVES DE CHAPAS DE AGO (ESPESSURA 1,9MM). TUBO PE FRONTAL COMPOSTO DE TUBO
OBLONGO 40X77MM (ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPQ PRINCIPAL (TAMPO INFERIOR). TUBO PE POSTERIOR
COMPOSTO DE TUBO OBLONGO 40X77MM (ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPO SUPERIOR (TAMPO BALCAO) FIXAGAO
NA FACE INFERIOR DO TAMPO SAO FIXADAS BUCHAS METALICAS M6 E UNIDAS A ESTRUTURA POR PARAFUSOS M6. OS PES VERTICAIS
RECEBEM NA BASE INFERIOR ATRAVES DE ENCAIXE POR PRESSAO, SAPATA OBLONGA PRODUZIDA EM ABS, PORCA M8 SEXTAVADA E
NIVELADOR DE ALTURA COM BASE EM POLIPROPILENO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO_ PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (QU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES
METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEGAS. DIMENSOES GERAIS MINIMAS: H DO
TAMPO PRINCIPAL = 740MM; H DO TAMPO SUPERIOR = 1135MM; LARGURA = 1400 A 1455MM; PROFUNDIDADE = 685MM.

“{7100700074 - BALCAG RETO DE ATENDIMENTO ALTO 1000 A 1055MM X 1135MM X: i d k RS 84.463,60
s G oo o R [ o | 1 fsrms | wo s ssdes
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Descrigdo:

TAMPO TAMPO SUPERIOR E INFERIOR DE FORMATO RETANGULAR, PRODUZIDOS EM MDF DE 25MM DE ESPESSURA COM ACABAMENTO NA
FACE SUPERIOR E INFERIOR EM LAMINA NATURAL DE MADEIRA PRE COMPOSTA COM VERNIZ DE ACABAMENTO, AS BORDAS FRONTAIS E
POSTERIORES DOS TAMPOS RECEBEM O MESMO ACABAMENTO DAS FACES SUPERIORES E INFERIORES DE ESPESSURA 1MM E 2 MM. O
TAMPO INFERIOR TEM 550MM DE PROFUNDIDADE E O TAMPO SUPERIOR 300MM DE PROFUNDIDADE, PAINEL FRONTAL PRODUZIDO EM
CHAPA DE AGO PERFURADA (ESPESSURA 1,5MM), DOBRADA EM 'C’, FIXADO NOS TUBDS ATRAVES DE PARAFUSOS, SENDO 1 PAINEL UNICO
DE ALTURA 1088MM E DISTANTE 20MM DO PISO. ESTRUTURA COMPOSTA POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL (LONGITUDINAL), EM TUBO DE
ACO DE 40X60MM (ESPESSURA 1,5MM), SOLDADA A 2 TRAVESSAS AUXILIARES (TUBO RETANGULAR DE 40X60MM, ESPESSURA 1,5MM) NAS
EXTREMIDADES DA TRAVESSA PRINCIPAL, ATRAVES DE CHAPAS DE AGO (ESPESSURA 1,9MM). TUBO PE FRONTAL COMPOSTO DE TUBO
OBLONGO 40X77MM (ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPO PRINCIPAL (TAMPQ INFERIOR). TUBO PE POSTERIOR
COMPOSTO DE TUBO OBLONGO 40X77MM (ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPO SUPERIOR (TAMPO BALCAO) FIXAGAO
NA FACE INFERIOR DO TAMPO SAO FIXADAS BUCHAS METALICAS M6 E UNIDAS A ESTRUTURA POR PARAFUSOS M6. OS PES VERTICAIS
RECEBEM NA BASE INFERIOR ATRAVES DE ENCAIXE POR PRESSAO, SAPATA OBLONGA PRODUZIDA EM ABS, PORCA M8 SEXTAVADA E
NIVELADOR DE ALTURA COM BASE EM POLIPROPILENO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO_ PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTOQ DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOX! A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO LINFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES
METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEGAS. DIMENSOES GERAIS MINIMAS: H DO
TAMPO PRINCIPAL = 740MM; H DO TAMPO SUPERIOR = 1135MM; LARGURA = 1000 A 1055MM; PROFUNDIDADE = 685MM.

41 1 -!R$ 3.900,21 E Und. 1 R$ 156.008,40

7100700075 - BALCAO CURVO (90°) DE ATENDIMENTO ALTO 2200MM X 1135MM X| o
'{685MM (CXHXP)

Descrigao:

TAMPO TAMPO SUPERIOR E INFERIOR DE FORMATO CURVOS A 90°, PRODUZIDOS EM MDF DE 25MM DE ESPESSURA COM ACABAMENTO NA
FACE SUPERIOR E INFERIOR EM LAMINA NATURAL DE MADEIRA PRE COMPOSTA COM VERNIZ DE ACABAMENTO, AS BORDAS FRONTAIS E
POSTERIORES DOS TAMPOS RECEBEM O MESMO ACABAMENTO DAS FACES SUPERIORES E INFERIORES DE ESPESSURA 1MM E 2 MM. O
TAMPO INFERIOR TEM 550MM DE PROFUNDIDADE E O TAMPO SUPERIOR 300MM DE PROFUNDIDADE. PAINEL FRONTAL PRODUZIDO EM
CHAPA DE ACO PERFURADA (ESPESSURA 1,5MM), DOBRADA EM 'C’', FIXADO NOS TUBOS ATRAVES DE PARAFUSOS, SENDO 1 PAINEL UNICO
DE ALTURA 1088MM E DISTANTE 20MM DO PISO. ESTRUTURA COMPOSTA POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL (LONGITUDINAL), EM TUBO DE
ACO DE 40X60MM (ESPESSURA 1,5MM), SOLDADA A 2 TRAVESSAS AUXILIARES (TUBO RETANGULAR DE 40X60MM, ESPESSURA 1,5MM) NAS
EXTREMIDADES DA TRAVESSA PRINCIPAL, ATRAVES DE CHAPAS DE AGO (ESPESSURA 1,9MM). TUBO PE FRONTAL COMPOSTO DE TUBO
OBLONGO 40X77MM (ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO ABAIXC DO TAMPO PRINCIPAL (TAMPO INFERIOR). TUBO PE POSTERIOR
COMPOSTQ DE TUBO OBLONGO 40X77MM (ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPO SUPERIOR (TAMPO BALCAO) FIXAGAO
NA FACE INFERIOR DO TAMPO SAOQ FIXADAS BUCHAS METALICAS M6 E UNIDAS A ESTRUTURA POR PARAFUSOS M6. OS PES VERTICAIS
RECEBEM NA BASE INFERIOR ATRAVES DE ENCAIXE POR PRESSAO, SAPATA OBLONGA PRODUZIDA EM ABS, PORCA M8 SEXTAVADA E
NIVELADOR DE ALTURA COM BASE EM POLIPROPILENO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO_ PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGCAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO JNFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES
METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEGAS. DIMENSOES GERAIS MINIMAS: H DO
TAMPO PRINCIPAL = 740MM; H DO TAMPO SUPERIOR = 1130MM; LARGURA = 2200MM; PROFUNDIDADE = 685MM.

Total geral dos Itens: R$ 7.673.990,80

4. ESTIMATIVA DE VALOR

O valor estimado para essa contratacdo ¢ de R$15.205.941,50 (quinze milhdes, duzentos e cinco mil,
novecentos e quarenta e um reais e cinquenta centavos).

5. LOCAL DE ENTREGA

Todos os produtos deverdo ser entregues nos locais indicados na Requisicdo de Fornecimento de Materiais, a
saber: CD - Centro de Dlstnbuu;ao PRONTO EXPRESS - Rod. BA 535, Km 13-14, S/N, Via Parafuso, Camagari
- Bahia.

6. PRAZO DE ENTREGA

As entregas deverdo ocorrer impreterivelmente dentro do prazo maximo de 30 (trinta) dias contados a partir do
recebimento da Ordem de Fornecimento, Nota de Empenho ou documento equivalente.

7. PRAZO DE VIGENCIA

O Registro de Precos tera validade de 12 (doze) meses, contados a partir da publicacéo da Ata na Imprensa
Oficial.

Em caso de interesse da Administracdo, podera ser gerado contrato oriundo da Ata de Registro de Pregos. Este
tera a validade de 12 (doze) meses contados da data de sua assinatura, podendo ter seu prazo aumentado ou
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reduzido, mediante Termo Aditivo obedecendo aos limites legais dos arts. 57 e 65 da Lei 8.666/1993 e
alteracdes.

8. EXIGENCIAS TECNICAS
CERTIFICAGAO DE PRODUTO:

CERTIFICAGAO DE CONFORMIDADE EMITIDO PELA ABNT OU OUTRO ORGAO
COMPETENTE/HABILITADO ACREDITADO PELO INMETRO:

A) APRESENTAR CERTIFICACAO NBR 13961 PARA ITENS: 52 AO 61 - LOTE 02.

B) APRESENTAR CERTIFICACAO NBR 13966 PARA ITENS: 25 AO 40 (NOS ITENS 37,38, 39 E 40
APRESENTAR APENAS PARA AS MESAS RETAS) - LOTE 02.

C) APRESENTAR CERTIFICACAO NBR 16031 PARA ITENS: 13 AO 16 - LOTE 01.

D) APRESENTAR CERTIFICACAO NBR 13962 PARA ITENS: 01 AO 10 - LOTE 01.

PARECER TECNICO ERGONOMICO DO PRODUTO (PTEP):

O PARECER TECNICO ERGONOMICO DO PRODUTO (PTEP) DEVERA BASEAR-SE NA NORMA
REGULAMENTADORA NR-17 DO MINISTERIO DO TRABALHO E PREVIDENCIA SOCIAL, APONTANDO
TAMBEM AS QUESTOES DE USABILIDADE DO PRODUTO. O PARECER TECNICO ERGONOMICO DO
PRODUTO DEVE SER EMITIDO POR PROFISSIONAL COM REGISTRO EM SEU CONSELHO DE CLASSE E
HABILITADO NA AREA DE ERGONOMIA, COMPROVANDO SUA EXPERTISE EM ERGONOMIA ATRAVES
DE CERTIFICAGAO OU DIPLOMA DE ESPECIALIZAGAO NA AREA. E DESEJAVEL QUE O PROFISSIONAL
PARECERISTA SEJA CERTIFICADO PELA ASSOCIAGCAO BRASILEIRA DE ERGONOMIA (ABERGO), QUE E
A INSTITUICAO RECONHECIDA INTERNACIONALMENTE PELA IEA (INTERNATIONAL ERGONOMICS
ASSOCIATION) PARA VERIFICAR AS COMPETENCIAS ESSENCIAIS EM ERGONOMIA E CERTIFICAR
ESTES PROFISSIONAIS NO BRASIL.

PTEP DEVERA SER APRESENTADO PARA TODOS OS ITENS, EXCETO ACESSORIOS (BIOMBOS
DIVISORES E SUPORTE PARA CPU).

CERTIFICACAO DE COMPONENTES:
APRESENTAGAO DE LAUDOS, EMITIDOS POR LABORATORIOS INDEPENDENTES, ACREDITADOS PELO

INMETRO, EM NOME DO FABRICANTE DO MOBILIARIO OBJETO DE ANALISE, QUE COMPROVEM QUE
OS PRODUTOS A SEREM FORNECIDOS ATENDEM AS NORMAS ESPECIFICADAS ABAIXO;

0OS LAUDOS EMITIDOS COM DATA SUPERIOR A 05 (CINCO) ANOS DA DATA DO CERTAME SO SERAO
ACEITOS DEVIDAMENTE ACOMPANHADOS DE DECLARACAO FORMAL DO LABORATORIO
INDEPENDENTE ATESTANDO A MANUTENCAO DA VALIDADE DOS TESTES;

OS LAUDOS SERAO APRESENTADOS JUNTOS A PROPOSTA DE PRECOS.
ITENS METALICOS

CORROSAQ POR EXPOSIGCAO A NEVOA SALINA - NBR 8094, COM GRAU DE EMPOLAMENTO IGUAL A 0
(ZERO) E GRAU DE ENFERRUJAMENTO IGUAL A 0 (ZERO), COM NO MINIMO 900H;

CORROSAO POR EXPOSICAO A ATMOSFERA UMIDA - NBR 8095, COM GRAU DE EMPOLAMENTO
IGUAL A 0 (ZERO) E GRAU DE ENFERRUJAMENTO IGUAL A 0 (ZERO), COM NO MINIMO 1000H; '
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CORROSAO POR EXPOSICAO A DIOXIDO DE ENXOFRE - NBR 8096, COM GRAU DE EMPOLAMENTO
IGUAL A 0 (ZERO) E GRAU DE ENFERRUJAMENTO IGUAL A 0 (ZERO), COM MINIMO 240H (0,2 S);

TINTAS - DETERMINAGAO DA ADERENCIA - NBR 11003, GRO (X=0 E Y=0);

TINTAS - DETERMINACAO DA ESPESSURA DA PELICULA - NBR 10443 COM ESPESSURA MEDIA ENTRE
80 E 90.

CERTIFICAGAO PARA MADEIRA:
CERTIFICADO DE CADEIA DE CUSTODIA CERFLOR; OU

CERTIFICADO DE CADEIA DE CUSTODIA FSC- FOREST STEWARDSHIP COUNCIL OU SIMILARES,
DESDE QUE EMITIDO POR ENTIDADE OU ORGANISMO CREDENCIADOR (CERTIFICADOR)
RECONHECIDO NACIONAL OU INTERNACIONALMENTE;

CERTIFICADO DE REGULARIDADE - IBAMA;
CERTIFICADO CREA (DO FABRICANTE E DOS RESPECTIVOS RESPONSAVEIS TECNICOS).

OS REFERIDOS CERTIFICADOS (SELOS) DEVERAO SER PROPRIOS (SE FABRICANTE), OU
DA FABRICA VINCULADA AO LICITANTE REVENDEDOR.

TODOS 0S PRODUTOS OU SUBPRODUTOS DE MADEIRA QUE COMPOEM O MOBILIARIO DEVERAO,
OBRIGATORIAMENTE, SER ORIUNDOS DE FLORESTAS NATIVAS OU PLANTADAS, TENDO
PROCEDENCIA LEGAL CERTIFICADA DE MANEJO FLORESTAL.

A INSTITUIGAO PODERA, A QUALQUER TEMPO, POR AMOSTRAGEM, NAS ENTREGAS DOS
PRODUTOS, SOLICITAR A COMPROVAGAO DE QUE TODOS OS COMPONENTES DE MADEIRA
UTILIZADOS NA FABRICAGAO DOS MESMOS CONTENHAM MADEIRA DE ORIGEM NATIVA OU
PLANTADA, PROCEDENTES DE MANEJO FLORESTAL, DE ACORDO COM A CERTIFICACAO
APRESENTADA.

BORDAS DE PVC
ABNT NBR 16332 - ITEM 6.1.1 - RESISTENCIA A LUZ UV;

ABNT NBR 16332 - ITEM 6.1.2 - DETERMINAGAO DA RESISTENCIA AO CORTE CRUZADO;

ABNT NBR 16332 - ITEM 6.1.3 - RESISTENCIA AO ALCOOL ETILICO;

ABNT NBR 16332 - ITEM 6.2.1 - RESISTENCIA A TEMPERATURA;

ABNT NBR 16332 - ANEXO A - COLAGEM (RESISTENCIA A TRAGAO);

ABNT NBR 16332 - ANEXO B - CAPILARIDADE.

ESPUMA FLEXIVEL DE POLIURETANO INJETADO:

RESILIENCIA - NBR 8619, COM DESEMPENHO SUPERIOR A 45% DE RESILIENCIA AO IMPACTO;

TEOR DE CINZAS - NBR 14961, COM VALORES ABAIXO DE 1%;
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RESISTENCIA A COMPRESSAQ - NBR 8910, COM DESEMPENHO IGUAL OU MAIOR QUE 3 EM RELAGAO
A RESISTENCIA A COMPRESSAO 50% KPA,;

CARACTERISTICAS DE QUEIMA - NBR 9178, COM VELOCIDADE DE QUEIMA MENOR OU IGUAL A 100
MM/MIN;

RESISTENCIA A TRAGAO - NBR 8515, COM VALOR IGUAL OU SUPERIOR A 8 PSI, OU 55KPA;
RESISTENCIA AO RASGAMENTO - NBR 8516, COM VALOR IGUAL OU SUPERIOR A 175N/M;
DENSIDADE - NBR 8537COM DENSIDADE ENTRE 50 E 60;

DEFORMACAO PERMANENTE A COMPRESSAO- NBR 8797, COM VALOR MAXIMO DE 18% DE
DEFORMAGAO;

FORGCA DE INDENTAGAO, COM FATOR DE CONFORTO SUPERIOR A 2 - NBR 9176;
ISENGAO DA PRESENGA DE CFC.
CERTIFICADO CREA, SE FABRICANTE (DO FABRICANTE E DO RESPECTIVO RESPONSAVEL TECNICO).

CERTIFICAGAO DA EMPRESA (SOLICITAR APENAS NA APRESENTACAO DA PROPOSTA):

Certificado do sistema de gestdo da qualidade emitido por Orgdo Certificador de Sistemas (OCS) acreditado
pelo INMETRO;

Certificado do sistema de gestdo ambiental emitido por Orgdo Certificador de Sistemas (OCS) acreditado pelo
INMETRO.

9. DISPOSICOES GERAIS/INFORMAGOES COMPLEMENTARES

a) Todos os certificados e relatérios de ensaios deverdo ser apresentados com selo de acreditagdo do
INMETRO;

b) Todas as medidas poderdo sofrer variagdo de até + 5 %, exceto guando houver medidas minimas
determinadas;

c) Os acabamentos deverao ser definidos de acordo com a tabela do fabricante;

d) Juntamente com a proposta devera ser apresentado catalogo contendo fotos do produto ofertado e manuais
de uso e garantia, atendendo as exigéncias contidas neste termo de referéncia, como critério de classificagéo
de proposta;

e) A MONTAGEM dos méveis sera executada em até 48 (quarenta e oito) horas, apds sua efetiva solicitagdo.
10. DAS AMOSTRAS

a) Sera também solicitado pelo Pregoeiro o envio de 05 (cinco) AMOSTRA(S) entre o(s) item(ns) ofertados pela
licitante classificada em primeiro lugar, para serem entregues no prazo de 6 (seis) dias tteis a contar da data da
solicitagdo, para conferéncia do produto com as especificagdes solicitadas, que serédo entregues no nosso CD -
Centro de Distribuigdio PRONTO EXPRESS - Rod. BA 535, Km 13-14, s/n, Via Parafuso, Camagari - Bahia;

b) Os produtos apresentados e colocados a disposigdo da Administragdo como amostras seréo tratados como
protétipos, podendo ser manuseados, abertos, instalados e submetidos aos testes necessdrios, estando
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disponivel para retirada 6 (seis) dias ap6s a homologagéo da licitagéo, no horéario das 08:30 as 12:00 horas, no
nosso CENTRO DE DISTRIBUICAO PRONTO EXPRESS - TPC, sendo devolvidos ao licitante no estado em
que se encontrarem ao final da avaliagdo, ndo cabendo ressarcimento do valor do objeto;

c) As amostras apresentadas deverdo estar devidamente identificadas com o nome da licitante, conter os
respectivos prospectos e manuais, se for o caso, e dispor na embalagem de informagbes quanto as suas
caracteristicas, tais como data de fabricacéo, prazo de validade, quantidade do produto, sua marca, nimero de
referéncia, modelo, etc;

d) As amostras que nédo guardarem total correspondéncia com as caracteristicas especificadas no Anexo |, bem
como, com a analise técnica, ndo serdo aceitas, ensejando a desclassificagdo da licitante que apresentou o
menor preco sendo chamadas as licitantes remanescentes, na ordem de classificagao.

11. FORMA DE PAGAMENTO

O pagamento sera realizado pela unidade compradora em até TRINTA (30) dias contados a partir do
recebimento definitivo do material e mediante a apresentacédo dos documentos fiscais legaimente exigiveis e
devidamente atestados pelo servidor/comissao.

12. REGENCIA LEGAL

a) LEI N.° 10.520/2002;

b) LEl FEDERAL N.° 8.666/1993;

¢) LEI MUNICIPAL N.° 803/2007;

d) LEIl COMPLEMENTAR N.° 123/2006.
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PREGAO N.° 010/2020(ELETRONICO) - COMPEL
ANEXO Il - MODELO DE PROPOSTA DE PREGO

A

PMC - PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMAGCARI PREGAO
COMISSAO CENTRAL PERMANENTE DE LICITAGAO — COMPEL N.° 010/2020-
RAZAO SOCIAL DA LICITANTE: (ELETRONICO)-
NUMERO DO C.N.P.J.: | TEL/FAX: COMPEL
PESSOA PARA CONTATO:

OBJETO: Registro de Prego, para aquisicdo de mdveis para futuras contratagdes de acordo com a conveniéncia da
Administragdo Municipal de Camacari.

CADEIRA GIRATORIA SEM BRAgos ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM
POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE
50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ASSENTO E
BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X440MM (L X P). ENCOSTO COMPOSTO POR
ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM
ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM
(EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,
REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA
PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES
MINIMAS DO ENCOSTO 415X320MM (L X H). ESTRUTURA COMPOSTA POR BASE
GIRATORIA INJETADA EM NYLON 6, REFORGADA COM 30% DE FIBRA DE VIDRO,
APRESENTANDO PARTE SUPERIOR CORRUGADA, 5 RODIZIOS DE DUPLO GIRO
(@50MM) INJETADOS EM NYLON 6. PISTAO A GAS, COM CAPA TELESCOPICA
PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO E MECANISMO DE REGULAGEM. FIXAGAO
O ENCOSTO DEVER SER FIXADO ATRAVES DE UMA HASTE FIXA DOBRADA EM
FORMA DE 'L', PRODUZIDA EM TUBO DE ACO NO FORMATO OBLONGO DE 43X18 MM
(LXP), COM NO MINIMO 1,9 MM DE ESPESSURA, SENDO A HASTE SOLDADA NA
EXTREMIDADE SUPERIOR A UMA CHAPA DE FIXACAO FABRICADA EM ACO COM NO
01 A,B | MINIMO 3,35 MM DE ESPESSURA) MEDINDO 138,5X16,3X45 MM (LXPXH), ATRAVES | 470
DA QUAL A HASTE SERA FIXADA NAS 2 PORCAS GARRA DA ALMA DO ENCOSTO POR
2 PARAFUSOS M6X20 MM E NA EXTREMIDADE INFERIOR SOLDADA A UMA CHAPA DE
AGO COM NO MINIMO 4,75 MM DE ESPESSURA MEDINDO 55X64 MM (LXP) E FIXADA
NA CANALETA CENTRAL ATRAVES DE 2 PARAFUSOS M10X16 MM, O ASSENTO DEVE
SER FIXADO NO MECANISMO ATRAVES DE UM SUPORTE FRONTAL DE ACO COM
ESPESSURA MINIMA DE 2,35MM E SUPORTE TRASEIRO DE FERRO CHATO COM
ESPESSURA MINIMA DE 4,75 MM, SOLDADOS NA CANALETA DO MECANISMO DA
BASE, E FIXADO POR 4 PARAFUSOS M6X20MM. REGULAGEM DE_ALTURA DO
ASSENTO: COM VARIAGAO MINIMA ENTRE 440 A 570MM (EM RELAGAO AO PISO),
ATRAVES DE PISTAO A GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA EM
ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM POLIPROPILENO. O ACABAMENTO E
PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO
_ NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR
i UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS

CADEIRA GIRATORIA COM BRACOS - ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM
POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE
50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ASSENTO E
BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INIETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X440MM (L X P). ENCOSTO COMPOSTO POR
ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM
ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM
(EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,
REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA
PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES
02 A,B | MINIMAS DO ENCOSTO 415X320MM (L X H). ESTRUTURA COMPOSTA POR BASE 470
GIRATORIA INJETADA EM NYLON 6, REFORCADA COM 30% DE FIBRA DE VIDRO,
APRESENTANDO PARTE SUPERIOR CORRUGADA, 5 RODiZIOS DE DUPLO GIRO
(#50MM) INJETADOS EM NYLON 6. PISTAO A GAS, COM CAPA TELESCOPICA
PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO E MECANISMO DE REGULAGEM. FIXAGAO
O ENCOSTO DEVER SER FIXADO ATRAVES DE UMA HASTE FIXA DOBRADA EM
FORMA DE ‘L', PRODUZIDA EM TUBO DE ACO NO FORMATO OBLONGO DE 43X18 MM
(LXP), COM NO MINIMO 1,9 MM DE ESPESSURA, SENDO A HASTE SOLDADA NA
EXTREMIDADE SUPERIOR A UMA CHAPA DE FIXAGAO FABRICADA EM ACO COM NO
MINIMO 3,35 MM DE ESPESSURA) MEDINDO 138,5X16,3X45 MM (LXPXH), ATRAVES
DA QUAL A HASTE SERA FIXADA NAS 2 PORCAS GARRA DA ALMA DO ENCOSTO POR
2 PARAFUSOS M6X20 MM E NA EXTREMIDADE INFERIOR SOLDADA A UMA CHAPA DE
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ACO COM NO MINIMO 4,75 MM DE ESPESSURA MEDINDO 55X64 MM (LXP) E FIXADA
NA CANALETA CENTRAL ATRAVES DE 2 PARAFUSOS M10X16 MM. O ASSENTO DEVE
SER FIXADO NO MECANISMO ATRAVES DE UM SUPORTE FRONTAL DE AGO COM
ESPESSURA MINIMA DE 2,35MM E SUPORTE TRASEIRO DE FERRO CHATO COM
ESPESSURA MINIMA DE 4,75 MM, SOLDADOS NA CANALETA DO MECANISMO DA
BASE, E FIXADO POR 4 PARAFUSOS M6X20MM. BRAGO APOIO FIXO ESTRUTURA
DOBRADA EM FORMA DE 'U' PRODUZIDA EM TUBO DE AGCO NO FORMATO OBLONGO
18X43MM (ESPESSURA 1,5MM), MEDINDO 580X43X292MM (LXPXH), SOLDADA A
CHAPA CENTRAL PRODUZIDA EM ACO, MEDINDO 68X107MM (ESPESSURA 4,7MM)
ATRAVES DA QUAL O CONJUNTO DE BRAGOS SERA FIXADO NO MECANISMO DA
CADEIRA POR 4 PARAFUSOS M6X16MM E SOLDADA NAS EXTREMIDADES A CHAPA
EM AGO NO FORMATO OBLONGO, MEDINDO 45X120MM (LXP) (ESPESSURA 3,3MM)
ATRAVES DA QUAL SERAO FIXADOS OS APOIOS. DIMENSOES GERAIS: 460MM DE
LARGURA ENTRE OS APOIOS (VAO). APOIO COM TEXTURA NA FACE SUPERIOR,
PRODUZIDO COM COMPOSTO DE ELASTOMERO TERMOPLASTICO PARA EDPM, COM
CERDAS INTERNAS QUE OFERECEM MAIOR CONFORTO AO APOIO, MEDINDO
93X230X17MM (LXPXH), E ENCAIXADO EM UMA ALMA PRODUZIDA EM
POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO 86X223X9,4MM (LXPXH). BASE INFERIOR
PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO 93X230X11,7MM (LXPXH),
QUE POSSUI ALOJAMENTOS ONDE SAO FIXADOS A PARTE SUPERIOR DO APOIO
JUNTAMENTE COM A ALMA, POR MEIO DE TRAVAS EXISTENTE NA ALMA. O APOIO
MONTADO E FIXADO NA HASTE EM FORMATO 'T", POR MEIO DE DOIS PARAFUSOS
5,0X14MM. REGULAGEM DE ALTURA DO ASSENTO: COM VARIACAO MINIMA ENTRE
445 A 575MM (EM RELAGAQ AO PISO), ATRAVES DE PISTAO A GAS, ACIONAMENTO
ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO
: - EM NYLON. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE
. PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAC DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE,
E PREPARAGAC NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA
EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 807M, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°.
ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A
CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS
CADEIRA GIRATORIA COM REGULAGENS E BRAGCOS REGULAVEIS - ASSENTO
COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA | MINIMA 12MM),
ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE
DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM
CONTRA ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO
INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X440MM (L X P). ENCOSTO
COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM),
ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM
(EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,
REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA
PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES
MfN[MAS DO ENCOSTO 415X320MM (L X H). ESTRUTURA COMPOSTA POR BASE
GIRATORIA INJETADA EM NYLON 6, REFORGADA COM 30% DE FIBRA DE VIDRO,
APRESENTANDO PARTE SUPERIOR CORRUGADA, 5, RODIZIOS DE DUPLO JGIRO
(#50MM) INJETADOS EM NYLON 6. PISTAO A GAS, COM CAPA TELESCOPICA
PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO E MECANISMO DE REGULAGEM. FIXAGAO
O ENCOSTO E FIXADO ATRAVES DE UMA HASTE EM FORMA DE 'L' COMPOSTA POR
SUPORTE DE HASTE PRODUZIDO EM CHAPA DE AGO DOBRADA, HASTE FIXA
PRODUZIDA EM TUBO DE ACO NO FORMATO OBLONGO DE 25X50 (ESPESSURA
MINIMA 1,5MM), BUCHA EM ACETAL E HASTE REGULAVEL PRODUZIDA EM TUBO DE
AGO NO FORMATO OBLONGO DE 18X43 (ESPESSURA MINIMA 1,5MM), SENDO A
HASTE REGULAVEL SOLDADA NA EXTREMIDADE SUPERIOR A UMA CHAPA DE ACO
(ESPESSURA MINIMA 3,35MM) E FIXADA NAS 2 PORCAS GARRAS DA ALMA DO
ENCOSTQ POR 2 PARAFUSOS M6X20MM E NA OUTRA EXTREMIDADE O SUPORTE DE
HASTE E FIXADO NA CANALETA CENTRAL ATRAVES DE 2 PINOS DE GIRO. O
. ASSENTO E FIXADO NO MECANISMO ATRAVES DE UM SUPORTE FRONTAL DE AGO

(ESPESSURA 2,65MM) E SUPORTE TRASEIRO DE FERRO CHATO (ESPESSURA
4,75MM), SOLDADOS NA CANALETA DO MECANISMO DA BASE, E FIXADO POR_4
03 A,B | PARAFUSOS M6X35MM. REGULAGEM DE ALTURA DO ASSENTO: COM_ VARIAGAO | 600
ENTRE 450 A 570MM_(EM RELACAO AO PISO), ATRAVES DE PISTAO A GAS,

ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO
6X8MM REVESTIDO EM POLIPROPILENO. REGULAGEM DE INCLINACAQ DO ASSENTO,
COM VARIACAO ENTRE 1° A 9° (£2°), ACIONAMENTO ATRAVES DA ALAVANCA DE
REGULAGEM PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM
POLIPROPILENO E TRAVAMENTO NA POSIGAC DESEJADA. REGULAGEM DE ALTURA
DO ENCOSTO COM VARIACAO ENTRE 360 A 440MM EM RELACAO AO ASSENTO POR
SISTEMA DE REGULAGEM INTEGRADA DE NO MINIMO 5 POSICOES DE ALTURA,
ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAO LOCALIZADO NA ESTRUTURA DO ENCOSTO,
PRODUZIDO EM NYLON. REGULAGEM DE INCLINAGAO DO ENCOSTO EM RELAGAO
AO ASSENTO COM VARIAGAO ENTRE 95° A 105° (£2°), ACIONAMENTO ATRAVES DE
ALAVANCA PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM
POLIPROPILENO. BRAGO REGULAVEL ESTRUTURA EM FORMA DE 'U' COMPOSTA POR
UMA TRAVESSA FIXA PRODUZIDA EM TUBO DE ACO NO FORMATO OBLONGO
25X50X410MM (ESPESSURA 1,5MM), SOLDADA A CHAPA CENTRAL PRODUZIDA EM
ACO, MEDINDO 68X107MM (ESPESSURA 4,75MM) ESSA TRAVESSA E FIXADA NO
MECANISMO DA CADEIRA POR 4 PARAFUSOS M6X12MM, DUAS HASTES LATERAIS
EM ‘L', PRODUZIDA EM TUBO DE AGO NO FORMATO OBLONGO 18X43MM
(ESPESSURA 1,5MM), MEDINDO NO MINIMO 43X185X234MM (LXPXH) COM
FURACOES LATERAIS PARA REGULAGEM DE ALTURA, HASTE MOVEL REGULAVEL NA
ALTURA POSSUI FORMATO DE 'T' INJETADA EM NYLON 6 COM 30% DE FIBRA DE
VIDRO, MEDINDO 46X121X186MM (LXPXH), COMPOSTA POR HASTE DE FORMATO
OBLONGO 25X50MM (ESPESSURA_2,5 MM), COM EXTREMIDADE SUPERIOR EM
FORMATO CONICO PARA A FIXACAO DO APOIO, E NA LATERAL POSSUI BOTAO
OBLONGO. BUCHA OBLONGA BIPARTIDA PRODUZIDA EM ACETAL, FIXADA ENTRE A
TRAVESSA FIXA E HASTE LATERAL. REGULAGEM DE ALTURA COM CURSO DE 70MM,
COM REGULAGEM EM ATE 8 POSICOES E ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAO
OBLONGO. REGULAGEM DE LARGURA COM CURSO DE 70MM, E VARIACAO ENTRE
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460 A 530MM ENTRE OS APOIOS (VAOQ) E ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA
EXCENTRICA. APOIO COM TEXTURA NA FACE SUPERIOR, PRODUZIDO COM
COMPOSTO DE ELASTOMERO TERMOPLASTICO PARA EDPM, COM CERDAS INTERNAS
QUE OFERECEM MAIOR CONFORTO AO APQOIO, MEDINDO 93X230X17MM (LXPXH), E
ENCAIXADO EM UMA ALMA PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO
86X223X9,4MM (LXPXH). BASE INFERIOR PRODUZIDA EM POLIPROPILENO
INJETADO, MEDINDO 93X230X11,7MM (LXPXH), QUE POSSUI ALOJAMENTOS ONDE
SAO FIXADOS A PARTE SUPERIOR DO APOIO JUNTAMENTE COM A ALMA, POR MEIO
DE TRAVAS EXISTENTE NA ALMA. O APOIO MONTADO E FIXADO NA HASTE EM
FORMATO 'T*, POR MEIO DE DOIS PARAFUSOS 5,0X14MM. REGULAGEM DE ALTURA
DO ASSENTO: COM VARIA(;AO MINIMA ENTRE 445 A 575MM (EM RELAGAO AO
PISO), ATRAVES DE PISTAO A GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA
PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM NYLON. O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE,
E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA
EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°.
ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A
CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

CADEIRA FIXA SEM BRACOS - ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM
POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE
‘ 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ASSENTO E

BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X430MM (L X P). ENCOSTO COMPOSTO POR
ALMA EM MADEIRA COMPENSADA (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM
ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM
(EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M2,
REVESTIDO POR CAPA COM ZiPER EM TECIDO 100% POLIESTER. DIMENSOES
MINIMAS DO ENCOSTO 420X305MM (L X H). ESTRUTURA 2 TUBOS DE AGO DE
FORMATO OBLONGO 16X30MM (ESPESSURA MINIMA 1 ,5MM) DOBRADOS EM
FORMATO TRAPEZOIDAL, QUE FORMAM BASE E ENCOSTO, SAO UNIDOS POR MEIO
DE SOLDA A UMA ESTRUTURA PRODUZIDA COM 2 TUBOS DE ACO @22,2
04 AB (ESPESSURA MINIMA 1,5MM) DOBRADOS E SOLDADOS EM FORMA DE 'X'. QUATRO 1200

4 SAPATAS PROTETORAS, PRODUZIDAS EM POLIETILENO DE FORMATO TRAPEZOIDAL,
SAO FIXADAS NA BASE ATRAVES DE REBITES. FIXACAO 0 ASSENTO E FIXADO NA
ESTRUTURA POR PARAFUSOS M6X40MM. O ENCOSTO E FIXADO NA ESTRUTURA
ATRAVES DE UMA CHAPA DE AGO (ESPESSURA MfNIMA 2,65 MM), SOLDADA NA
ESTRUTURA, E POR PARAFUSOS M6X16 MM, DIMENSOES GERAIS MINIMAS 506 X
570X 800MM (L X P X H), H DO ASSENTO: 460MM (EM RELAGAO AO PISO). O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO  PROCESSO DE FABRICAGAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE,
E PREPARAGCAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA
EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 807M, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°.
‘ ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A
CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS
POLTRONA DIRETOR FIXA COM BRACOS - ASSENTO COMPOSTO POR ALMA
INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADA EM ESPUMA
DE POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 55MM) DE DENSIDADE ENTRE
50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER, COM COSTURAS
HORIZONTAIS, E CONTRA ASSENTO, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENG INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 470X470MM (LXP). ENCOSTO COMPOSTO POR
ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM
. ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 45MM) DE DENSIDADE

ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER, COM COSTURAS
HORIZONTAIS, E CONTRA ENCOSTO PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO.
DIMENSOGES MINIMAS DO ENCOSTO 460X430MM (LXH). ESTRUTURA COMPOSTA
POR ESTRUTURA UNICA COM FORMATO TRAPEZOIDAL, PRODUZIDOS EM AGO
$25,4MM COM ESPESSURA MINIMA DE 1,5MM, SOLDADO NA EXTREMIDADE
FRONTAL SUPERIOR E POSTERIOR A 2 TRAVESSAS DE SUPORTE DO ASSENTO
PRODUZIDAS EM AGO @25,4MM (ESPESSURA 1,5MM), ENTRE AS QUAIS E SOLDADA
CHAPA DE FIXACAO DA MOLA DO ENCOSTO MEDINDO 135X75MM (L X P)
(ESPESSURA 4,75MM). RECEBE 4 SAPATAS MEIA CANA PRODUZIDAS EM NYLON,
ENCAIXADAS NA BASE DA ESTRUTURA. FIXAGAO O ENCOSTO E FIXADO ATRAVES
DE HASTE FIXA DOBRADA EM FORMA DE ‘L' MEDINDO APROXIMADAMENTE
05 A,B | 76x218X300MM (LXPXH) PRODUZIDA EM BARRA DE AGO (ESPESSURA 8MM), SENDO | 160
A HASTE PARAFUSADA NA EXTREMIDADE SUPERIOR NAS 2 PORCAS GARRA FIXADAS
NA ALMA DO ENCOSTO POR 2 PARAFUSOS M6X25MM E NA EXTREMIDADE INFERIOR
PARAFUSADA NA CHAPA DE FIXACAO DA MOLA DO ENCOSTO ATRAVES DE 2
PARAFUSOS M10X16MM. O ASSENTO E FIXADO ATRAVES DAS TRAVESSAS DE
SUPORTE DO ASSENTO POR 4 PARAFUSOS M6X20MM. BRAGO APOIO FIXO HASTE
DOBRADA EM FORMA DE 'U' PRODUZIDA EM TUBO DE AGO NO FORMATO OBLONGO
18X43MM (ESPESSURA 1,5MM), SOLDADA NAS EXTREMIDADE, UMA CHAPA EM AGO
NO FORMATO OBLONGO, MEDINDO 45X120MM (LXP) (ESPESSURA 3,35MM)
ATRAVES DA QUAL SERAO FIXADOS OS APOIOS. APOIO DE BRAGO CONSTITUIDO
DE APOIO COM TEXTURA NA FACE SUPERIOR, PRODUZIDO COM COMPOSTO DE
ELASTOMERO TERMOPLASTICO PP/EDPM, COM CERDAS INTERNAS QUE OFERECEM
MAIOR CONFORTO AO APOIO, MEDINDO 93X230X17MM (LXPXH), E ENCAIXADO EM
UMA ALMA PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO 86X223X9,4MM
(LXPXH). BASE INFERIOR PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO
§3X230X11,7MM (LXPXH), QUE POSSUI ALOJAMENTOS ONDE SAO FIXADOS A PARTE
SUPERIOR DO APOIO JUNTAMENTE COM A ALMA, POR MEIO DE TRAVAS EXISTENTE
NA ALMA, O APOIO MONTADO E FIXADO NA HASTE EM POR MEIO DE DOIS
PARAFUSOS 5,0X14MM. DISTANCIA ENTRE BRAGOS 470MM. DIMENSOES GERAIS
MINIMAS: 645X 612 X 880MM (L COM BRACOS X P X H), H ASSENTO: 460MM (EM
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RELACAO AO PISO), ALTURA DO ENCOSTO MINIMA: 460MM (EM RELACAO AO
ASSENTO), ALTURA DO ENCOSTO MINIMA: 880MM (EM RELAGAO AO PISO). O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE,
E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA
EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 807?M, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°.
ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A
CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS

POLTRONA DIRETOR GIRATORIA COM REGULAGENS E BRAGOS REGULAVEIS -
ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA
MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA
MINIMA 55MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLIESTER, COM COSTURAS HORIZONTAIS, E CONTRA ASSENTO E BORDA
PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES
MINIMAS DO ASSENTO 470X470MM (L X P). ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA
INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA
DE POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 45MM) DE DENSIDADE ENTRE
50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER, COM COSTURAS
HORIZONTAIS, E CONTRA ENCOSTO PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 460X430MM (LXH). ESTRUTURA COMPOSTA
POR BASE GIRATORIA PRODUZIDA EM NYLON 6, REFORGADA COM 30% DE FIBRA
DE VIDRO, APRESENTANDO PARTE SUPERIOR CORRUGADA, 5 RODIZIOS DE DUPLO
‘ GIRO (@50MM) INJETADOS EM NYLON 6 PARA RODIZIO COMUM. PISTAO

AMORTECEDOR A GAS. MECANISMO SINCRONIZADO ENTRE ASSENTO E ENCOSTO
COM RELAGAO 2:1, PERMITINDO AO USUARIO MELHOR POSICAO SEM COM ISTO
DESPROTEGE LO, DAS FUNGOES ERGONOMICAS. FIXAGAO A FIXACAO DO ENCOSTO
E FEITA ATRAVES DE UMA MOLA PRODUZIDA EM BARRA DE AGO (ESPESSURA
MINIMA 5/16'), FIXADA JUNTO AQ MECANISMO DE REGULAGEM DE ALTURA. O
CONJUNTO MOLA E ENCOSTO SAO FIXADOS NO MECANISMO SINCRONIZADO,
ATRAVES DE PARAFUSO M8 X 16MM. APOIO REGULAVEL ESTRUTURA EM FORMA DE
'U' COMPOSTA POR UMA TRAVESSA FIXA PRODUZIDA AGO CHATO 50,8X406X6,4MM
(LXPXH), SOLDADA A UM TUBO DE FORMATO OBLONGO 25X50 (ESPESSURA
1,5MM), ESSA TRAVESSA E FIXADA NO MECANISMO DA CADEIRA POR PARAFUSOS,
DUAS HASTES LATERAIS EM 'L', PRODUZIDA EM TUBO DE ACO NO FORMATO
OBLONGO 18X43MM (ESPESSURA 1,5MM), MEDINDO 43X185X274MM (LXPXH) COM |
FURACOES LATERAIS PARA REGULAGEM DE ALTURA, HASTE MOVEL REGULAVEL NA |
ALTURA POSSUI FORMATO DE ‘T' INJETADA EM NYLON 6 COM 30% DE FIBRA DE |
VIDRO, MEDINDO 46X121X186MM (LXPXH), COMPOSTA POR HASTE DE FORMATO |
OBLONGO 25X50MM (ESPESSURA 2,5 MM), COM EXTREMIDADE SUPERIOR EM |
FORMATO CONICO PARA A FIXAGAO DO APOIO, E NA LATERAL POSSUI BOTAQ
06 AR | OBLONGO. BUCHA OBLONGA BIPARTIDA PRODUZIDA EM ACETAL, FIXADA ENTRE A | 4 g1 |
, TRAVESSA FIXA E HASTE LATERAL, REGULAGEM DE ALTURA COM CURSGC DE 70MM, 3
COM REGULAGEM EM ATE 8 POSICOES E ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAO |
OBLONGO. REGULAGEM DE LARGURA COM CURSO DE 70MM, E VARIACAO ENTRE
460 A S30MM ENTRE OS APOIOS (VAO) E ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA
EXCENTRICA. APOIO_COM TEXTURA NA FACE SUPERIOR, PRODUZIDO COM
COMPOSTO DE ELASTOMERO TERMOPLASTICO PARA EDPM, COM CERDAS INTERNAS
QUE OFERECEM MAIOR CONFORTO AO APOIO, MEDINDO 93X230X17MM (LXPXH), E
ENCAIXADO EM UMA ALMA PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO
86X223X9,4MM  (LXPXH). BASE INFERIOR PRODUZIDA EM POLIPROPILENO
INJETADO, MEDINDO 93X230X11,7MM (LXPXH), QUE POSSUI ALOJAMENTOS ONDE
SAO FIXADOS A PARTE SUPERIOR DO APOIO JUNTAMENTE COM A ALMA, POR MEIO
DE TRAVAS EXISTENTE NA ALMA. O APOIO MONTADO E FIXADO NA HASTE EM
FORMATO 'T’, POR MEIO DE DOIS PARAFUSOS 5,0X14MM. REGULAGEM DE ALTURA
DO ASSENTO: COM VARIACAO ENTRE 450 A 580MM (EM RELACAO AO PISO),
ATRAVES DE PISTAO A GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA EM
ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM POLIPROPILENO. REGULAGEM DE
. ALTURA DO ENCOSTO: COM VARIAGAO ENTRE 460 A 530 MM (EM RELAGAO AO
ASSENTO) POR SISTEMA DE REGULAGEM INTEGRADA DE 6 POSICOES DE ALTURA,
ACIONAMENTO AUTOMATICO ATRAVES DE CREMALHEIRA INTERNA. REGULAGEM DE
INCLINAGAO DO ASSENTO E ENCOSTO (SINCRONIZADO) ACIONAMENTO ATRAVES
DA ALAVANCA DE REGULAGEM COM TRAVAMENTO EM 5 POSICOES. COM
REGULAGEM DE INTENSIDADE DO RELAX ATRAVES DE MANIPULO. REGULAGEM DE
PROFUNDIDADE DO ASSENTO: AJUSTE DE PROFUNDIDADE DO ASSENTO COM
CURSO DE 60MM, COM 7 POSICOES DE PARADA, COM ACIONAMENTO ATRAVES DE
ALAVANCA. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE
PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE,
E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA
EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°.
ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A
CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS
POLTRONA PRESIDENTE COM REGULAGENS E BRACOS REGULAVEIS -ASSENTO
COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM),
ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 55MM) DE
DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% LA, COM COSTURAS
HORIZONTAIS, E CONTRA ASSENTO PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 470X470MM (L X P). ENCOSTO COMPOSTO POR
07 AB | ALMA EM MADEIRA COMPENSADA (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM | 440
, ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 45MM) DE DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% LA, COM COSTURAS
HORIZONTAIS, E CONTRA ENCOSTO PRODUZIDOS EM POLIESTIRENO TERMO
FORMADO. DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 450X610MM (L X H). ESTRUTURA
COMPOSTA POR BASE GIRATORIA INJETADA EM NYLON 6, REFORGADA COM 30% DE
FIBRA DE VIDRO, APRESENTANDO PARTE SUPERIOR CORRUGADA, 5 RODIZIOS DE
DUPLO GIRO (@50MM) INJETADOS EM NYLON 6 PARA RODIZIO. PISTAO A GAS, COM
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CAPA TELESCOPICA PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO E MECANISMO DE
REGULAGEM. FIXAGAO A FIXAGAO DO ENCOSTO E FEITA ATRAVES DE UMA MOLA
PRODUZIDA EM BARRA DE ACO (ESPESSURA MINIMA 5/16'), FIXADA JUNTO AO
MECANISMO DE REGULAGEM DE ALTURA. O CONJUNTO MOLA E ENCOSTO sAo
FIXADOS NO MECANISMO ATRAVES DE SUPORTE EM FORMATO DE ‘U', PRODUZIDO
EM CHAPA DE AGO (ESPESSURA 3,35MM) COM ACABAMENTO EM POLIPROPILENO.
BRAGO REGULAVEL ESTRUTURA EM FORMA DE 'U' COMPOSTA POR UMA TRAVESSA
FIXA PRODUZIDA EM TUBO DE AGO NO FORMATO OBLONGO 25X50X410MM
(ESPESSURA 1,5MM), SOLDADA A CHAPA CENTRAL PRODUZIDA EM ACO, MEDINDO
68X107MM (ESPESSURA 4,75MM) ESSA TRAVESSA E FIXADA NO MECANISMO DA
CADEIRA POR 4 PARAFUSOS M6X12MM, DUAS HASTES LATERAIS EM 'L,
PRODUZIDA EM TUBO DE AGO NO FORMATO OBLONGO 18X43MM_ (ESPESSURA
1,5MM), MEDINDO NO MINIMO 43X185X234MM (LXPXH) COM FURAGOES LATERAIS
PARA REGULAGEM DE ALTURA, HASTE MOVEL REGULAVEL NA ALTURA POSSUI
FORMATO DE 'T' INJETADA EM NYLON 6 COM 30% DE FIBRA DE VIDRO, MEDINDO
46X121X186MM (LXPXH), COMPOSTA POR HASTE DE FORMATO OBLONGO 25X50MM
(ESPESSURA 2,5 MM), COM EXTREMIDADE SUPERIOR EM FORMATO CONICO PARA A
FIXACAO DO APOIO, E NA LATERAL POSSUI BOTAO OBLONGO. BUCHA OBLONGA
BIPARTIDA PRODUZIDA EM ACETAL, FIXADA ENTRE A TRAVESSA FIXA E HASTE
LATERAL. REGULAGEM DE ALTURA COM CURSO DE 70MM, COM REGULAGEM EM ATE
8 POSIGOES E ACIONAMENTO ATRAVES DE_BOTAO OBLONGO. REGULAGEM DE
LARGURA COM CURSO DE 70MM, E VARIACAO ENTRE 460 A 530MM ENTRE OS
APOIOS (VAO) E ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA EXCENTRICA. APOIQ COM
TEXTURA NA FACE SUPERIOR, PRODUZIDO COM COMPOSTO DE ELASTOMERO
TERMOPLASTICO PARA EDPM, COM CERDAS INTERNAS QUE OFERECEM MAIOR

CONFORTO AO APOIO, MEDINDO 93X230X17MM (LXPXH), E ENCAIXADO EM UMA

ALMA PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO 86X223X9,4MM

(LXPXH). BASE INFERIOR PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO
93X230X11,7MM (LXPXH), QUE POSSUI ALOJAMENTOS ONDE SAO FIXADOS A PARTE
SUPERIOR DO APOIO JUNTAMENTE COM A ALMA, POR MEIO DE TRAVAS EXISTENTE
NA ALMA. O APOIO MONTADO E FIXADO NA HASTE EM FORMATO 'T', POR MEIO DE
DOIS PARAFUSOS 5,0X14MM. REGULAGEM DE ALTURA DO ASSENTO: COM
VARIACAO ENTRE 450 A 560MM (EM RELAGAO AO PISO), ATRAVES DE PISTAO A
GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA EM ALMA DE BARRA DE
ACO TREFILADO 6X8MM REVESTIDO EM POLIPROPILENO. REGULAGEM DE
INCLINAGAO DO ASSENTO COM TRAVAMENTO NA POSICAO DESEJADA
ACIONAMENTO ATRAVES DA ALAVANCA DE REGULAGEM PRODUZIDA EM ALMA DE
FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM POLIPROPILENO. REGULAGEM DE ALTURA DO
ENCOSTO: COM VARIAGAO ENTRE 650 A 710MM (EM RELAGAO AO ASSENTO) POR
SISTEMA DE REGULAGEM INTEGRADA DE 6 POSICOES DE ALTURA, ACIONAMENTO
ATRAVES DE _CREMALHEIRA INTERNA. REGULAGEM DE INCLINACAO DO ENCOSTO:
COM VARIAGAO DE 100° A 105° (+2°) EM RELAGAO AOC ASSENTO ACIONAMENTO
ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO
EM POLIPROPILENO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS
DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICAGAQ DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO
O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR),
SEGUINDO, POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAQO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

POLTRONA FIXA COM PRANCHETA E PORTA LIVROS - ASSENTO COMPOSTO POR
ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADA EM
ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 55MM) DE DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER, COM COSTURAS
HORIZONTAIS, E CONTRA ASSENTO, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO.
DIMENSOES MIN[MAS DO ASSENTO 470X470MM (LXP), SENDO 460MM DE
PROFUNDIDADE ~ UTIL. ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM

POLIPROPILENO (ESPESSURA MiINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE

POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 45MM) DE DENSIDADE ENTRE

50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER, COM COSTURAS
HORIZONTAIS, E CONTRA ENCOSTO PRODUZIDOS EM POLIPROPILENC INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 460X430MM (LXH). ESTRUTURA COMPOSTA
POR ESTRUTURA UNICA COM FORMATO TRAPEZOIDAL, PRODUZIDOS EM AGO
225,4MM (ESPESSURA 1,5MM), SOLDADO NA EXTREMIDADE FRONTAL SUPERIOR E
POSTERIOR A 2 TRAVESSAS DE SUPORTE DO ASSENTO PRODUZIDAS EM ACO
©25,4MM (ESPESSURA 1,5MM), ENTRE AS QUAIS E SOLDADA CHAPA DE FIXAGAO
DA MOLA DO ENCOSTO MEDINDO 135X75MM (L X P) (ESPESSURA 4,75MM). RECEBE
4 SAPATAS MEIA CANA PRODUZIDAS EM NYLON, ENCAIXADAS NA BASE DA
08 AB ESTRUTURA. FIXAGAO O ENCOSTO E FIXADO ATRAVES DE HASTE FIXA DOBRADA 300

4 EM FORMA DE 'L' MEDINDO 76X218X300MM (LXPXH) PRODUZIDA EM BARRA DE ACO

(ESPESSURA 8MM), SENDO A HASTE PARAFUSADA NA EXTREMIDADE SUPERIOR
NAS 2 PORCAS GARRA FIXADAS NA ALMA DO ENCOSTO POR 2 PARAFUSOS
M6X25MM E NA EXTREMIDADE INFERIOR PARAFUSADA NA CHAPA DE FIXACAO DA
MOLA DO ENCOSTO ATRAVES DE 2 PARAFUSOS M10X16MM. O ASSENTO E FIXADO
ATRAVES DAS TRAVESSAS DE SUPORTE DO ASSENTO POR 4 PARAFUSOS M6X20MM.
PRANCHETA TAMPO MEDIDA MINIMA 300X250MM (LXP) PRODUZIDO EM
AGLOMERADO DE 18MM COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES EM LAMINADO
MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP) E FITA DE BORDA EM PVC BATIDA COM 3MM
DE ESPESSURA, ABAULADA. O MECANISMO ESCAMOTEAVEL E COMPOSTO POR
APOIO DE FIXAGAO DO TAMPO PRODUZIDO EM CHAPA DE AGO SOLDADO AO
MECANISMO (FORMADC POR SUPORTE FIXO E UM SUPORTE GIRATORIO
PRODUZIDOS EM ACO) E FIXADO NA CHAPA DE AGO LOCALIZADA NA ESTRUTURA
DO BRACO. PORTA LIVROS: PRODUZIDOS EM ACO TREFILADO DE @ 4MM, MEDINDO
341X415MM, RECEBENDO SOLDA DE PROJECAO NOS PONTOS DE CRUZAMENTO DA
MALHA DE APOIO COM O CONTORNO DO PORTA LIVROS. DIMENSOES GERAIS
MINIMAS 635X 612 X 880MM (L COM BRACOS X P X H), H ASSENTO: 460MM (EM
RELAGAO AO PISO), H ENCOSTO: 460MM (EM RELAGAO AO ASSENTO), H ENCOSTO:
880MM (EM RELACAO AO PISO). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES

Rua Francisco Drummond, s/n.°, Centro Administrativo, Camagari, Bahia, CEP 42800-500 — Tel./Fax: (71)3621-6880 - e-mail: compelpmc@gmail.com Pagina § de 56



ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMAGARI .
. COMISSAO CENTRAL PERMANENTE DE LICITACAO — COMPEL

METALICAS DESTE PRODUTG DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAQ NANO CERAMICO DO SUBSTRATO
(OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO, CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

POLTRONA FIXA EM POLIPROPILENO - CADEIRA FIXA EM POLIPROPILENO SEM
BRAGOS. ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM ESPALDAR BAIXO, EM FORMATO
ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM
POLIPROPILENO INJETADO, COR A DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM
MEDIDAS MINIMAS DE 470X245 MM (LXH), COM ESPESSURA MEDIA DE 5 MM,
ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATQ ANATOMICO DE ACORDO COM OS
PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INJETADO, COR A
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS MINIMAS DE 440X470 MM
(LXP), COM ESPESSURA MEDIA DE 5,5 MM. ESTRUTURA DEVERA_SER FORNECIDA
EM TUBO DE AGO COM DIAMETRO MINIMO DE 19 MM E COM NO MINIMO 1,9 MM DE
ESPESSURA, FORMADA POR 2 PES FRONTAIS, INTERLIGADOS POR TRAVESSAS
HORIZONTAIS E SOLDADOS AOS PES POSTERIORES, SENDO 0Os PES POSTERIORES
PROLONGAMENTO DA ESTRUTURA DO ENCOSTO. DEVERA POSSUIR SAPATAS
ARTICULAVEIS PROTETORAS EM MATERIAL TERMOPLASTICO E ENCAIXADAS NA
09 A,B | BASE DA ESTRUTURA. ASSENTO FIXADO A ESTRUTURA POR PARAFUSOS, 200
POSSUINDO 2 PROTETORES LATERAIS E 1 PINO CENTRAL CILINDRICO EM
POLIETILENO PERMITINDO O EMPILHAMENTO, SEM DANIFICAR O ASSENTO. O
ENCOSTO DEVE SER ENCAIXADO A ESTRUTURA NA PARTE SUPERIOR E FIXADO
POSTERIORMENTE POR PARAFUSOS. DIMENSOES GERAIS: A 477X587X855 MM
(LXPXH). EMPILHAVEL ATE 6 UNIDADES. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS
PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO
PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO
SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO
CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA
MINIMA DE 807M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR As
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS

POLTRONA PRESIDENTE TELADA - ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO
ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, DEVERA
SER ESTRUTURADO POR 'ALMA' EM POLIPROPILENO INJETADO COM NO MINIMO 12
MM DE ESPESSURA, COM PORCAS GARRAS PARA A FIXACAQ DO ASSENTO AO
MECANISMO DESLIZANTE. ESTOFADO EM ESPUMA DE POLTURETANO INJETADO COM
ESPESSURA MINIMA DE 48 MM E DENSIDADE MINIMA DE 50 KG/M3 DEVENDO SER
UTILIZADO EM SEU PROCESSO, METODO DE EXPANSAQ POR AGUA, ELIMINANDO SE
USO DE PRODUTOS QUIMICOS GARANTINDO A RESISTENCIA E QUALIDADE.
REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURD. CONTRA ASSENTO DEVERA SER
INJETADO EM POLIPROPILENO, DISPENSANDO O USO DE PERFIL DE BORDA.
DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 470X475 MM (LXP). ENCOSTO DEVERA SER EM
ESPALDAR ALTO, DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA,
COM ESTRUTURA INJETADA EM POLIAMIDA TIPO 6 COM REFORGO EM FIBRA DE
VIDRO. REVESTIDO EM TELA FLEXIVEL COMPOSTA DE FIOS DE POLIESTER E
RECOBERTA COM PVC, COM REFORGO LATERAL EM PERFIL DE PVC, COSTURADO
JUNTO A TELA E BORDA DE ACABAMENTO SUPERIOR E INFERIOR. DIMENSOES
MINIMAS DO ENCOSTO 450X120X600 MM (LXPXH). APOIO LOMBAR DEVERA SER
INJETADO EM POLIPROPILENO MEDINDO 440X90 MM (LXH). APOIO DE CABEGA
DEVERA SER COMPOSTO POR 'ALMA' EM POLIMERO TERMOPLASTICO, ESTOFADO
POR ESPUMA DE POLIURETANO E REVESTIDO NO MESMO MATERIAL DO ENCOSTO,
COM ACABAMENTO POSTERIOR EM TERMOPLASTICO INJETADO. DIMENSOES DO
APOIO DE CABEGA 300X35X167 MM (LXPXH). BRAGO REGULAVEL DEVERA SER
FORNECIDO COM ESTRUTURA EM FORMA DE 'U', COMPOSTA POR BARRA CENTRAL
EM AGO, DUAS HASTES EM FORMATO DE 'L' NAS EXTREMIDADES INIETADAS EM
POLIAMIDA TIPO 6 COM REFORCO DE 30% DE FIBRA DE VIDRO, RESPONSAVEIS
PELA REGULAGEM DA LARGURA, DUAS HASTES EM FORMATO DE 'T' INJETADAS EM
10 A,B | POLIAMIDA TIPO 6 COM REFORCO DE 30% DE FIBRA DE VIDRO, COM BOTAO 50
LATERAL RESPONSAVEIS PELA REGULAGEM DA ALTURA. APOIO DE BRACO EM
ELASTOMERO TERMOPLASTICO, MEDINDO 80X213X12 MM (LXPXH) COM ‘ALMA'
INJETADA EM POLIPROPILENO. ESTRUTURA DEVERA SER COMPOSTA POR BASE
GIRATORIA DE 5 HASTES RETAS INJETADA EM ALUMINIO COM ACABAMENTO
POLIDO, ©700 MM, 5 RODI{ZIOS DE DUPLO GIRO (@65 MM) INJETADOS EM
POLIAMIDA TIPO 6 COM REFORCO EM POLIURETANO PARA RODIZIO PISO FRIO
(MAIOR RESISTENCIA A ABRASAO). COLUNA EM TUBO @50 MM E PISTAO A GAS
QUE ATENDE AS NORMAS INTERNACIONAIS DE QUALIDADE E SEGURANCA DIN
4550 CLASSE 3, PARA REGULAGEM DE ALTURA DO ASSENTO. MECANISMO
SINCRONIZADO PARA REGULAGEM DE INCLINACAG DO ASSENTO/ENCOSTO. O
ASSENTO DEVE SER FIXADO NO MECANISMO DESLIZANTE POR PARAFUSOS E O
ENCOSTO DEVE SER FIXADO NO MECANISMO POR PARAFUSOS. REGULAGEM DE
ALTURA DO ASSENTO DEVERA SER ATRAVES DE PISTAO A GAS COM CURSO DE 100
MM E ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA. REGULAGEM DE PROFUNDIDADE DO
ASSENTO DEVERA SER ATRAVES DE MECANISMO DESLIZANTE COM CURSO DE 60
MM EM 7 ESTAGIOS E ACIONAMENTO POR ALAVANCA EM POLIAMIDA. REGULAGEM
DE ALTURA DO ENCOSTO DEVERA SER COM CURSO DE 60 MM (EM RELAGCAO AO
ASSENTO), MECANISMO DE REGULAGEM DE ALTURA INTEGRADA AQ SUPORTE DE
FIXAGAO NO MECANISMO EM FORMATO DE ‘L' INJETADO EM POLIAMIDA TIPO 6 COM
REFORCO EM FIBRA DE VIDRO E ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA.
REGULAGEM DE ALTURA DO APOIO LOMBAR COM CURSO DE 110 MM E
ACIONAMENTO DESLIZANTE. O APOIO DE CABEGA DEVE POSSUIR REGULAGEM DE
INCLINACAO E REGULAGEM DE ALTURA COM CURSO DE 55 MM E ACIONAMENTO
TIPO CATRACA. REGULAGEM DE INCLINAGAO DO ASSENTO/ENCOSTO DEVERA SER
COM INCLINAGAO_ SINCRONIZADA NA PROPORGAO DE 2:1 E COM ACIONAMENTO
ATRAVES DE BOTAO. REGULAGEM DE ALTURA DO APOIA BRACO DEVERA SER COM
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CURSO DE 100 MM (EM RELACAO AO ASSENTOQ), REGULAGEM INTEGRADA EM 10
POSICOES E ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAO. REGULAGEM DE ABERTURA DO
APOIA BRAGO DEVERA SER COM CURSO DE 80 MM (DIMENSAO ENTRE OS APOIOS)
E ACIONAMENTO ATRAVES DE MANIPULO TRAVA. O ACABAMENTO_ E PRE
TRATAMENTO DAS | PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO
NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR
UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDO CAMADA MINIMA DE 807M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA
A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS JPARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS

CADEIRA FIXA COM BRAGOS - ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM
POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE
50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ASSENTO E
BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X430MM (L X P). ENCOSTO COMPOSTO POR
ALMA EM MADEIRA COMPENSADA (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM
ESPUMA DE POLIURETANG INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM
(EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,
REVESTIDO POR CAPA COM ZIPER EM TECIDO 100% POLIESTER. DIMENSOES
MINIMAS DO ENCOSTO 420X305MM (L X H). ESTRUTURA 2 TUBOS DE ACO DE
FORMATO OBLONGO 16X30MM (ESPESSURA MINIMA 1,5MM) DOBRADOS EM
FORMATO TRAPEZOIDAL, QUE FORMAM O BRACO E BASE DO ENCOSTO, SAO
UNIDOS POR SOLDA A UMA ESTRUTURA PRODUZIDA COM 2 TUBOS DE ACO $22,2
(ESPESSURA MINIMA 1,5MM) DOBRADOS E SOLDADOS EM FORMA DE 'X'. APOIO
FIXO PRODUZIDO EM POLIURETANO INJETADO, MEDIDA MINIMA 53X324X23MM
11 A,B | (LXPxH), INJETADO JUNTO A UMA ALMA DE AGO MEDINDO 32X23X296MM (LXPXH), | 250
COM ESPESSURA DE 3,2MM. QUATRO SAPATAS PROTETORAS, PRODUZIDAS EM
POLIPROPILENO DE FORMATO TRAPEZOIDAL, SAQ FIXADAS NA BASE ATRAVES DE
REBITES. FIXAGAO O ASSENTO E FIXADO NA ESTRUTURA POR PARAFUSOS
M6EX40MM. O ENCOSTO & FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DE UMA CHAPA DE AGO
(ESPESSURA MINIMA 2,65 MM), SOLDADA NA ESTRUTURA, E POR PARAFUSOS
M6X16 MM. DIMENSOES GERAIS_MINIMAS: 530 X 570X 820MM (LXPXH), ALTURA
DO ASSENTO: 460MM (EM RELACAO AO PISO). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO
DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO
PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO
SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO
CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA
MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS

CADEIRA FIXA TRAPEZOIDAL COM PRANCHETA DOBRAVEL E PORTA LIVRO -
ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENG (ESPESSURA
MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA
MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM VINIL ou
TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS,
PRODUZIDOS EM POLIPROPILENC INIETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO
440X430MM (L X P). ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA EM MADEIRA COMPENSADA
(ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO INIETADO
COM ESPESSURA ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E
DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO POR CAPA COM 2IPER EM VINIL OU
TECIDO 100% POLIESTER. DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 420X305MM (L X H).
BRAGO COM PRANCHETA DOBRAVEL: BRAGO TRAPEZOIDAL PROLONGAMENTO DA
ESTRUTURA COMPOSTO POR TUBO DE ACO INDUSTRIAL OBLONGO MEDINDO 30X16
MM (LXH) COM ESPESSURA MINIMA DE 1,5MM, PRANCHETA PRODUZIDA EM MDP DE
NO MINIMO 18MM ESPESSURA, REVESTIDA EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA
PRESSAO TEXTURIZADO COM NO ['/IINIMO 0,3MM DE ESPESSURA COM BORDAS EM
FITA DE PVC, MECANISMO GIRATORIO DA PRANCHETA COM PARADA NA POSICAO
12 AB HORIZONTAL E VERTICAL (GIRO DE 90°). PORTA LIVROS PRODUZIDOS EM AGCO 100
’ TREFILADO DE ¢ 4MM, MEDINDO 341X415MM, RECEBENDO SOLDA DE PROJECAQ
NOS PONTOS DE CRUZAMENTO DA MALHA DE APOIO COM O CONTORNC DO PORTA
LIVROS. ESTRUTURA: 2 TUBCS DE ACO DE FORMATO OBLONGO 16X30MM
(ESPESSURA MINIMA 1,5MM) DOBRADOS EM FORMATO TRAPEZOIDAL, QUE
FORMAM BASE E ENCOSTO, SAO UNIDOS POR MEIO DE SOLDA A UMA ESTRUTURA
PRODUZIDA COM 2 TUBOS DE AGO $22,2 (ESPESSURA MINIMA 1,5MM) DOBRADOS
E SOLDADOS EM FORMA DE 'X'. QUATRO SAPATAS PROTETORAS, PRODUZIDAS EM
POLIETILENO DE FORMATO TRAPEZOIDAL, SAO FIXADAS NA BASE ATRAVES DE
REBITES. ACABAMENTO: O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAC SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO
(OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO, CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAOD, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

LONGARINA CADEIRA 02 LUGARES - ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM
POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE
13 AB 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ASSENTO E 120
4 BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X440MM (L X P). ENCOSTO COMPOSTO POR
ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM
ESPUMA _DE _ POLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM
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(EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E DENSIDADE ENTRE S50/60KG/M3,
REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA
PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES
MINIMAS DO ENCOSTO 415X320MM (L X H). ESTRUTURA ESTRUTURA DA BASE DA
LONGARINA: COMPOSTA POR TRAVESSA CENTRAL HORIZONTAL PRODUZIDA EM
TUBO DE ACO 30X70MM E DUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DE ACO REDONDO
@ 2 SOLDADOS NA MESMA. DUAS BASES PRODUZIDAS EM ALUMINIO, ENCAIXADAS
NAS COLUNAS VERTICAIS. RECEBE QUATRO SAPATAS EM NYLON, ENCAIXADAS EM
CADA BASE. A FIXAGAO DO ENCOSTO NO ASSENTO E FEITA ATRAVES DE UMA
HASTE PRODUZIDA EM TUBO DE FORMATO OBLONGO 18X43MM., O ENCOSTO
POSSUI DUAS PORCAS GARRAS FIXADAS NA ALMA (NA PARTE DE TRAS DA MESMA)
ONDE FIXA SE A HASTE, ATRAVES DE PARAFUSOS M6X20MM E A MESMA SERA
PRESA NA TRAVESSA CENTRAL HORIZONTAL DA LONGARINA EM UMA CANALETA
PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO ATRAVES DE PARAFUSOS M10X16MM, A CANALETA
£ PRESA A UMA BRACADEIRA EM CHAPA DE ACO POR PARAFUSOS M6X12MM. O
ASSENTO E FIXADO NA TRAVESSA CENTRAL HORIZONTAL DA LONGARINA PELA
MESMA CANALETA ONDE FIXA SE O ENCOSTO. ACABAMENTO: O ACABAMENTO E
PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE_ PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, € PREPARAGAO
NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR
UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA
A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,

LONGARINA CADEIRA 03 LUGARES - ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM
POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE
50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ASSENTO E
BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X440MM (L X P). ENCOSTO COMPOSTO POR
ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM
ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM
(EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,
REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA
PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES
MINIMAS DO ENCOSTO 415X320MM (L X H). ESTRUTURA ESTRUTURA DA BASE DA
LONGARINA: COMPOSTA POR TRAVESSA CENTRAL HORIZONTAL PRODUZIDA EM
TUBO DE ACO 30X70MM E DUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DE ACO REDONDO
@ 2' SOLDADOS NA MESMA. DUAS BASES PRODUZIDAS EM ALUMINIO, ENCAIXADAS
NAS COLUNAS VERTICAIS, RECEBE QUATRO SAPATAS EM NYLON, ENCAIXADAS EM
14 AB CADA BASE. A FIXAGAO DO ENCOSTO NO ASSENTO E FEITA ATRAVES DE UMA 170

' HASTE PRODUZIDA EM TUBO DE FORMATO OBLONGO 18X43MM. O ENCOSTO
POSSUI DUAS PORCAS GARRAS FIXADAS NA ALMA (NA PARTE DE TRAS DA MESMA)
ONDE FIXA SE A HASTE, ATRAVES DE PARAFUSOS M6X20MM E A MESMA SERA
PRESA NA TRAVESSA CENTRAL HORIZONTAL DA LONGARINA EM UMA CANALETA
PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO ATRAVES DE PARAFUSOS M10X16MM, A CANALETA
E PRESA A UMA BRACADEIRA EM CHAPA DE ACO POR PARAFUSOS M6X12MM. O
ASSENTO E FIXADO NA TRAVESSA CENTRAL HORIZONTAL DA LONGARINA PELA
MESMA CANALETA ONDE FIXA SE O ENCOSTO. ACABAMENTO: O ACABAMENTO E
PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE  PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGCAO
NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR
UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDO CAMADA MINIMA DE 807M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA
A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS _PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAQ,

. UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

LONGARINA POLTRONA 02 LUGARES COM BRACOS - ASSENTO COMPOSTO POR
ALMA INJETADA EM POLIPROPILENC (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM
ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA
ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO
INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 470X470MM (L X P), SENDO 460MM
DE PROFUNDIDADE UTIL. ENCOQSTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM
POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 35MM E DENSIDADE ENTRE
50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E
BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 460X430MM (L X H). FIXAGAO DO ASSENTO E
ENCOSTO: A UNIAOC ENTRE O ASSENTO E G ENCOSTO E FEITA POR MEIO DE UMA
MOLA DE BARRA DE AGCO COM LARGURA DE 76 MM POR 8 MM DE ESPESSURA,
DOBRADA EM FORMA DE 'L' FIXADA ATRAVES DE PARAFUSOS POR PARAFUSOS
15 A,B | M6X25MM. ESTRUTURA DA BASE DA LONGARINA: COMPOSTA POR TRAVESSA 100
CENTRAL HORIZONTAL PRODUZIDA EM TUBO DE ACO 30X70MM E DUAS COLUNAS
VERTICAIS EM TUBO DE ACO REDONDO @ 2' SOLDADOS NA MESMA. DUAS BASES
PRODUZIDAS EM ALUMINIO, ENCAIXADAS NAS COLUNAS VERTICAIS, RECEBE
QUATRO SAPATAS EM NYLON, ENCAIXADAS EM CADA BASE. FIXACAO O ENCOSTO
POSSU] DUAS PORCAS GARRAS FIXADAS NA ALMA, ONDE FIXA SE A MOLA,
ATRAVES DE PARAFUSOS M6X25MM, A MOLA DO ENCOSTO E FIXADA NA CANALETA
DA ESTRUTURA ATRAVES DE PARAFUSOS M10X16MM. O ASSENTO E FIXADO NA
CANALETA ATRAVES DE PARAFUSOS M6X20MM. BRAGO FIXO TRAPEZOIDAL EM
FORMATO TRAPEZOIDAL, PRODUZIDO COM ALMA EM FERRO CHATO, REVESTIDO EM
POLIURETANO INJETADO. ACABAMENTO: O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS
PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO
PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO
SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO
CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA

. UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS
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MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR As
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS

LONGARINA POLTRONA 03 LUGARES COM BRACOS - ASSENTO COMPOSTO POR
ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM
ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA
ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO
INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 470X470MM (L X P), SENDO 460MM
DE PROFUNDIDADE UTIL. ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM
POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 35MM E DENSIDADE ENTRE
50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E
BORDA _PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 460X430MM (L X H). FIXACAO DO ASSENTO E
ENCOSTO: A UNIAO ENTRE O ASSENTO E O ENCOSTO E FEITA POR MEIO DE UMA
MOLA DE BARRA DE AGO COM LARGURA DE 76 MM POR 8 MM DE ESPESSURA,
DOBRADA EM FORMA DE ‘L' FIXADA ATRAVES DE PARAFUSOS POR PARAFUSOS
M6X25MM. ESTRUTURA DA BASE DA LONGARINA: COMPOSTA POR TRAVESSA
CENTRAL HORIZONTAL PRODUZIDA EM TUBO DE AGCO 30X70MM E DUAS COLUNAS
16 A,B | VERTICAIS EM TUBO DE AGCO REDONDO @ 2' SOLDADOS NA MESMA. DUAS BASES | 120
PRODUZIDAS EM ALUMINIO, ENCAIXADAS NAS COLUNAS VERTICAIS. RECEBE
QUATRO SAPATAS EM NYLON, ENCAIXADAS EM CADA BASE. FIXACAO O ENCOSTO
POSSUI DUAS PORCAS GARRAS FIXADAS NA ALMA, ONDE FIXA SE A MOLA,
ATRAVES DE PARAFUSOS M6X25MM, A MOLA DO ENCOSTO E FIXADA NA CANALETA
DA ESTRUTURA ATRAVES DE PARAFUSOS M10X16MM., O ASSENTO E FIXADO NA
CANALETA ATRAVES DE PARAFUSOS M6X20MM. BRAGCO FIXO TRAPEZOIDAL EM
FORMATO TRAPEZOIDAL, PRODUZIDO COM ALMA EM FERRO CHATO, REVESTIDO EM
POLIURETANO INJETADO. ACABAMENTO: O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS
PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO
PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO
SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIQORMENTE POR UM PROCESSO
CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA
MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS

LONGARINA CADEIRA EM POLIPROPILENO COM 02 LUGARES, SEM BRACOS.
ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM ESPALDAR BAIXO, EM FORMATO
ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM
POLIPROPILENO INJETADO, COR A DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM
MEDIDAS MINIMAS DE 470X245 MM (LXH), COM ESPESSURA MEDIA DE 5 MM.
ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM OS
PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INJETADO, COR A
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS MINIMAS DE 440X470 MM
(LXP), COM ESPESSURA MEDIA DE 5,5 MM. O ASSENTO E ENCOSTO DEVEM SER
ESTRUTURADOS POR TUBOS DE AGO COM FORMADO CIRCULAR COM DIAMETRO
MINIMO DE 19 MM, E ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM. SOB O ASSENTO DEVE
POSSUIR 2 CHAPAS DE SUPORTE PARA FIXACAOQ, PRODUZIDAS EM ACO COM, NO
MINIMO, 6,35MM DE ESPESSURA, DOBRADAS EM 'C'. ESTRUTURA DEVERA SER
COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBO DE ACO CIRCULAR COM NO
MINIMO @ 60 MM COM NO MINIMO 3 MM DE ESPESSURA. EM CADA EXTREMIDADE
DA TRAVESSA HORIZONTAL DEVE SER SOLDADA UMA CHAPA PARA FIXAGAO DA
17 AB TAMPA DE ACABAMENTO LATERAL, E 2 PES CURVOS PRODUZIDOS EM TUBO DE AGO 150
4 CIRCULAR, COM NO MIiNIMO @ 32 MM COM, NO MiNIMO, 2,65 MM DE ESPESSURA,
NA BASE DOS QUAIS DEVE SER SOLDADA UMA ARRUELA DE @ 26 MM COM, NO
MINIMO, 4,76MM DE ESPESSURA SERVINDO PARA ENCAIXE DAS SAPATAS
NIVELADORAS PRODUZIDAS EM NYLON. SOBRE A TRAVESSA HORIZONTAL DEVEM
SER SOLDADAS CHAPAS DE APOIO MEDINDO 140X140MM COM, NO MINIMO, 3,4MM
DE ESPESSURA, ATRAVES DAS QUAIS A LONGARINA E UNIDA AQ SUPORTE DO
ASSENTO. ASSENTO SERA FIXADO NA LONGARINA ATRAVES DAS CHAPAS DE APOIO
E PARAFUSOS. DIMENSAOQ TOTAL DE APROXIMADAMENTE: 1157X615X840MM (L X P
X H). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE
PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE,
E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA
EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 807M, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAG INFERIOR A 200°,
ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A
CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

LONGARINA CADEIRA EM POLIPROPILENO COM 02 LUGARES, COM BRACOS.
ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM ESPALDAR BAIXO, EM FORMATO
ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADRDES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM
POLIPROPILENO INJETADO, COR A DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM
MEDIDAS MINIMAS DE 470X245 MM (LXH), COM ESPESSURA MEDIA DE 5 MM.
ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM 0S
PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INJETADO, COR A
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS MINIMAS DE 440X470 MM
18 A,B | (xp), cOM ESPESSURA MEDIA DE 5,5 MM. BRACO FIXO DEVE SER FORMADO POR | 110
UM PROLONGAMENTO DA ESTRUTURA, EM FORMA DE 'U', DE AGO COM FORMADO

CIRCULAR COM DIAMETRO MINIMO DE 19 MM, E ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM,
COM APOIO INJETADO EM POLIAMIDA NATURAL (NYLON) NA MESMA COR DO
ASSENTO/ENCOSTO, FORMANDO UM 'L', MEDINDO APROXIMADAMENTE 34X390X74
MM (LXPXH) E 18 MM DE ESPESSURA. O ASSENTO E ENCOSTO DEVEM SER
ESTRUTURADOS POR TUBOS DE ACO COM FORMADO CIRCULAR COM DIAMETRO
MINIMO DE 19 MM, E ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM. SOB O ASSENTO DEVE
POSSUIR 2 CHAPAS DE SUPORTE PARA FIXACAO, PRODUZIDAS EM ACO COM, NO
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MINIMO, 6,35MM DE ESPESSURA, DOBRADAS EM 'C'. ESTRUTURA DEVERA SER
COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBO DE AGO CIRCULAR COM NO
MINIMO @ 60 MM COM NO MINIMO 3 MM DE ESPESSURA. EM CADA EXTREMIDADE
DA TRAVESSA HORIZONTAL DEVE SER SOLDADA UMA CHAPA PARA FIXAGAO DA
TAMPA DE ACABAMENTO LATERAL, E 2 PES CURVOS PRODUZIDOS EM TUBO DE ACO
CIRCULAR, COM NO MINIMO & 32 MM COM, NO MINIMO, 2,65 MM DE ESPESSURA,
NA BASE DOS QUAIS DEVE SER SOLDADA UMA ARRUELA DE @ 26 MM COM, NO
MINIMO, 4,76MM DE ESPESSURA SERVINDO PARA ENCAIXE DAS SAPATAS
NIVELADORAS PRODUZIDAS EM NYLON. SOBRE A TRAVESSA HORIZONTAL DEVEM
SER SOLDADAS CHAPAS DE APOIO MEDINDO 140X140MM COM, NO MINIMO, 3,4MM
DE ESPESSURA, ATRAVES DAS QUAIS A LONGARINA E UNIDA AO SUPORTE DO
ASSENTO. ASSENTO SERA FIXADO NA LONGARINA ATRAVES DAS CHAPAS DE APOIO
E PARAFUSOS. DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE: 1157X615X840MM (L X P
X H). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE
PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE,
E PREPARAGCAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA
EM EPOXI A PQ, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°.
ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A
CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS
LONGARINA CADEIRA EM POLIPROPILENO COM 03 LUGARES, SEM BRACOS.
ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM ESPALDAR BAIXO, EM FORMATO
ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM
POLIPROPILENO INJETADO, COR A DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM
MEDIDAS MINIMAS DE 470X245 MM (LXH), COM ESPESSURA MEDIA DE 5 MM,
ASSENTO DEVERA SER FORNECIDG EM FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM 0S
PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INJETADO, COR A
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS MINIMAS DE 440X470 MM
(LXP), COM ESPESSURA MEDIA DE 5,5 MM. O ASSENTO E ENCOSTO DEVEM SER
ESTRUTURADOS POR TUBOS DE ACO COM FORMADO CIRCULAR COM DIAMETRO
MINIMO DE 19 MM, E ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM. SOB O ASSENTO DEVE
POSSUIR 2 CHAPAS DE SUPORTE PARA FIXAGAO, PRODUZIDAS EM AGO COM, NO
MINIMO, 6,35MM DE ESPESSURA, DOBRADAS EM 'C'. ESTRUTURA DEVERA SER
COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBO DE ACO CIRCULAR COM NO
MINIMO @ 60 MM COM NO MINIMO 3 MM DE ESPESSURA. EM CADA EXTREMIDADE
DA TRAVESSA HORIZONTAL DEVE SER SOLDADA UMA CHAPA PARA FIXAGAO DA
19 AB TAMPA DE ACABAMENTO LATERAL, E 2 PES CURVOS PRODUZIDOS EM TUBO DE ACO 110
’ CIRCULAR, COM NO MINIMO @ 32 MM COM, NO MINIMO, 2,65 MM DE ESPESSURA,
NA BASE DOS QUAIS DEVE SER SOLDADA UMA ARRUELA DE @ 26 MM COM, NO
MINIMO, 4,76MM DE ESPESSURA SERVINDO PARA ENCAIXE DAS SAPATAS
NIVELADORAS PRODUZIDAS EM NYLON. SOBRE A TRAVESSA HORIZONTAL DEVEM
SER SOLDADAS CHAPAS DE APOIO MEDINDO 140X140MM COM, NO MINIMO, 3,4MM
DE ESPESSURA, ATRAVES DAS QUAIS A LONGARINA E UNIDA AO SUPCRTE DO
ASSENTO. ASSENTO SERA FIXADO NA LONGARINA ATRAVES DAS CHAPAS DE APOIO
E PARAFUSOS. DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE: 1807X615X840MM (L X P
X H). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE
PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE,
E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA
EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 807M, E, SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°,
ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A
CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEGAS
LONGARINA CADEIRA EM POLIPROPILENO COM 03 LUGARES, COM BRACOS.
ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM ESPALDAR BAIXO, EM FORMATO
ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM
. POLIPROPILENO INJETADO, COR A DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM

MEDIDAS MINIMAS DE 470X245 MM (LXH), COM ESPESSURA MEDIA DE 5 MM.
ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM 0S
PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INJETADO, COR A
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS MINIMAS DE 440X470 MM
(LXP), COM ESPESSURA MEDIA DE 5,5 MM. BRAGO FIXO DEVE SER FORMADO POR
UM PROLONGAMENTO DA ESTRUTURA, EM FORMA DE 'U', DE ACO COM FORMADO
CIRCULAR COM DIAMETRO MINIMO DE 19 MM, E ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM,
COM APOIO INIJETADO EM POLIAMIDA NATURAL (NYLON) NA MESMA COR DO
ASSENTO/ENCOSTO, FORMANDO UM 'L', MEDINDO APROXIMADAMENTE 34X390X74
MM (LXPXH) E 18 MM DE ESPESSURA. O ASSENTO E ENCOSTO DEVEM SER
ESTRUTURADOS POR TUBOS DE ACO COM FORMADO CIRCULAR COM DIAMETRO
MINIMO DE 19 MM, E ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM. SOB O ASSENTO DEVE
POSSUIR 2 CHAPAS DE SUPORTE PARA FIXAGAO, PRODUZIDAS EM AGO COM, NO
20 A,B MINIMO, 6,35MM DE ESPESSURA, DOBRADAS EM 'C'. ESTRUTURA DEVERA SER 80
COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBO DE AGO CIRCULAR COM NO
MINIMO @ 60 MM COM NO MINIMO 3 MM DE ESPESSURA. EM CADA EXTREMIDADE
DA TRAVESSA HORIZONTAL DEVE SER SOLDADA UMA CHAPA PARA FIXACAO DA
TAMPA DE ACABAMENTO LATERAL, E 2 PES CURVOS PRODUZIDOS EM TUBO DE ACO
CIRCULAR, COM NO MINIMO @ 32 MM COM, NO MINIMO, 2,65 MM DE ESPESSURA,
NA BASE DOS QUAIS DEVE SER SOLDADA UMA ARRUELA DE @ 26 MM COM, NO
MINIMO, 4,76MM DE ESPESSURA SERVINDO PARA ENCAIXE DAS SAPATAS
NIVELADORAS PRODUZIDAS EM NYLON. SOBRE A TRAVESSA HORIZONTAL DEVEM
SER SOLDADAS CHAPAS DE APOIO MEDINDO 140X140MM COM, NO MINIMO, 3,4MM
DE ESPESSURA, ATRAVES DAS QUAIS A LONGARINA E UNIDA AO SUPORTE DO
ASSENTO. ASSENTO SERA FIXADO NA LONGARINA ATRAVES DAS CHAPAS DE APOIO
E PARAFUSOS. DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE: 1807X615X840MM (L X P
X H). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE
PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE,
E PREPARACAO NANC CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA
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EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAQ INFERIOR A 2000°.
ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A
CORROSAD, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS

SOFA 01 LUGAR - ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO
COMPOSTO POR ‘'ALMA' EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA
DENSIDADE COM NO MINIMO 15 MM DE ESPESSURA. DEVERA SER ESTOFADO EM
ESPUMA DE POLIURETANO LAMINADO COM DENSIDADE MINIMA DE 20 KG/M3.
REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURO, COR A DEFINIR. DIMENSOES MINIMAS
DO ASSENTO: 613X565 MM (LXP). ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO
ANATOMICO COMPOSTO POR 'ALMA' EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE
MEDIA DENSIDADE COM NO MINIMO 18 MM DE ESPESSURA. DEVERA SER
ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO LAMINADO COM DENSIDADE MINIMA DE
2Q KG/M3. REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURO, COR A DEFINIR, DIMENSOES
MINIMAS DO ASSENTO: 614X447 MM (LXH). BRACO ESTRUTURAL DEVERA SER
COMPOSTO POR PLACAS DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE COM
NO MINIMO 18 MM DE ESPESSURA. ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
LAMINADO COM DENSIDADE MINIMA DE 40 KG/M3. REVESTIDO EM TECIDO, VINIL
OU COURO, COR A DEFINIR. COM FORMATO RETANGULAR COM CANTOS
ARREDONDADOS MEDINDO 108X703X501 MM (LXPXH). DEVE RECEBER ENTRE OS
BRACOS (ABAIXO DO ASSENTO) UM PAINEL DE ACABAMENTO FRONTAL E UM
POSTERIOR ATRAS DO ENCOSTO, PRODUZIDOS EM MDP DE 18 MM. A BASE DEVE
RECEBER APOIOS CILINDRICOS PRODUZIDOS EM TUBO DE ALUMINIO. ESTRUTURA
29 AB | INTERNA DEVERA SER COMPOSTA POR 2 TRAVESSAS EM TUBO DE ACO 30

, RETANGULAR 30X70 MM COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, COM AS
EXTREMIDADES DOBRADAS EM 'L' PARA A FIXACAO NOS BRACOS ATRAVES DE
PARAFUSOS. O ENCOSTO DEVE SER UNIDO NO ASSENTO ATRAVES DE MOLA
PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 4,75 MM DE ESPESSURA,
DOBRADA EM 'L’ E PARAFUSOS. O ENCOSTO DEVE FIXADO NO PAINEL POSTERIOR
ATRAVES DA TRAVESSA DO ENCOSTO FABRICADA EM TUBO DE AGO DE 20X30 MM
coM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, DOBRADO EM FORMA DE 'U',
CANTONEIRAS FABRICADAS EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 2,65 MM DE
ESPESSURA, DOBRADA EM FORMA DE ‘L' E PARAFUSOS. O ASSENTO DEVE SER
FIXADO NO CONJUNTO DE TRAVESSAS POR PARAFUSOS. DIMENSAO TOTAL DE
829X703X769 MM (LXPXH). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO
(OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

SOFA 02 LUGARES - ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO
COMPOSTO POR 'ALMA' EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA
DENSIDADE COM NO MINIMO 15 MM DE ESPESSURA. DEVERA SER ESTOFADO EM
ESPUMA DE POLIURETANO LAMINADO COM DENSIDADE MINIMA DE 20 KG/M3.
REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURO, COR A DEFINIR. DIMENSOES MINIMAS
DO ASSENTO: 613X565 MM (LXP). ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO
ANATOMICO COMPOSTO POR 'ALMA' EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE
MEDIA DENSIDADE COM NO MINIMO 18 MM DE ESPESSURA. DEVERA SER
ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANOC LAMINADO COM DENSIDADE MINIMA DE
20 KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURO, COR A DEFINIR. DIMENSOES
MINIMAS DO ASSENTO: 614X447 MM (LXH). BRA(;O ESTRUTURAL DEVERA SER
COMPOSTO POR PLACAS DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE COM
NO MINIMO 18 MM DE ESPESSURA. ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
LAMINADO COM DENSIDADE MINIMA DE 40 KG/M2, REVESTIDO EM TECIDO, VINIL
OU COURO, COR A DEFINIR. COM FORMATO RETANGULAR COM CANTOS
ARREDONDADOS MEDINDO 108X703X501 MM (LXPXH). DEVE RECEBER ENTRE OS
BRACOS (ABAIXO DO ASSENTO) UM PAINEL DE ACABAMENTO FRONTAL E UM
POSTERIOR ATRAS DO ENCOSTO, PRODUZIDOS EM MDP DE 18 MM. A BASE DEVE
RECEBER APOIOS CILINDRICOS PRODUZIDOS EM TUBO DE ALUMINIO. ESTRUTURA
22 AB INTERNA DEVERA SER COMPOSTA POR 2 TRAVESSAS EM TUBO DE AGO 30
’ RETANGULAR 30X70 MM COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, COM AS
EXTREMIDADES DOBRADAS EM 'L' PARA A FIXAGAO NOS BRACOS ATRAVES DE
PARAFUSOS. O ENCOSTO DEVE SER UNIDO NO ASSENTO ATRAVES DE MOLA
PRODUZIDA EM CHAPA DE AGO COM NO MINIMO 4,75 MM DE ESPESSURA,
DOBRADA EM 'L' E PARAFUSOS. O ENCOSTO DEVE FIXADO NO PAINEL POSTERIOR
ATRAVES DA TRAVESSA DO ENCOSTO FABRICADA EM TUBO DE ACO DE 20X30 MM
COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, DOBRADO EM FORMA DE 'U',
CANTONEIRAS FABRICADAS EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 2,65 MM DE
ESPESSURA, DOBRADA EM FORMA DE 'L' E PARAFUSOS. O ASSENTO DEVE SER
FIXADO NO CONJUNTO DE TRAVESSAS POR PARAFUSOS. DIMENSAC TOTAL DE
1415X703X769 MM (LXPXH). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO
(OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

SOFA 03 LUGARES - ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO
COMPOSTO POR 'ALMA' EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA
23 AB DENSIDADE COM NO MINIMO 15 MM DE ESPESSURA. DEVERA SER ESTOFADO EM 30
4 ESPUMA DE POLIURETANG LAMINADO COM DENSIDADE MINIMA DE 20 KG/M3.
REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURC, COR A DEFINIR. DIMENSOES MINIMAS
DO ASSENTO: 613X565 MM (LXP). ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO
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ANATOMICO COMPOSTO POR 'ALMA' EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE
MEDIA DENSIDADE COM NO MI{NIMO 18 MM DE ESPESSURA. DEVERA SER
ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO LAMINADO COM DENSIDADE MINIMA DE
20 KG/M3. REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURO, COR A DEFINIR. DIMENSOES
MINIMAS DO ASSENTO: 614X447 MM (LXH). BRACO ESTRUTURAL DEVERA SER
COMPQSTO POR PLACAS DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE COM
NO MINIMO 18 MM DE ESPESSURA. ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
LAMINADO COM DENSIDADE MINIMA DE 40 KG/M2. REVESTIDO EM TECIDO, VINIL
OU COURO, COR A DEFINIR. COM FORMATO RETANGULAR COM CANTOS
ARREDONDADOS MEDINDO 108X703X501 MM (LXPXH). DEVE RECEBER ENTRE OS
BRACOS (ABAIXO DO ASSENTO) UM PAINEL DE ACABAMENTO FRONTAL E UM
POSTERIOR ATRAS DO ENCOSTO, PRODUZIDOS EM MDP DE 18 MM. A BASE DEVE
RECEBER APOIOS CILINDRICOS PRODUZIDOS EM TUBO DE ALUMINIO. ESTRUTURA
INTERNA DEVERA SER COMPOSTA POR 2 TRAVESSAS EM TUBO DE ACO
RETANGULAR 30X70 MM COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, COM AS
EXTREMIDADES DOBRADAS EM ‘L' PARA A FIXACAO NOS BRACOS ATRAVES DE
PARAFUSOS. O ENCOSTO DEVE SER UNIDO NO ASSENTO ATRAVES DE MOLA
PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 4,75 MM DE ESPESSURA,
DOBRADA EM 'L E PARAFUSOS. O ENCOSTO DEVE FIXADO NO PAINEL POSTERIOR
ATRAVES DA TRAVESSA DO ENCOSTO FABRICADA EM TUBO DE AGO DE 20X30 MM
COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, DOBRADO EM FORMA DE ‘U,
CANTONEIRAS FABRICADAS EM CHAPA DE AGO COM NO MINIMO 2,65 MM DE
ESPESSURA, DOBRADA EM FORMA DE 'L' E PARAFUSOS. O ASSENTO DEVE SER
FIXADO NO CONJUNTO DE TRAVESSAS POR PARAFYUSOS. DIMENSAO TOTAL DE
2055X703X770 MM (LXPXH). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO
(OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 2000. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

POLTRONA AUDITORIO COM ASSENTO REBATIVEL - ASSENTO REBATIVEL DEVERA
SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO DENTRO DOS PADROES NORMATIVOS
DE ERGONOMIA, COM ALMA EM MADEIRA COMPENSADA COM NO MINIMO 12 MM DE
ESPESSURA, FIXADO AO MECANISMO DE REBATIMENTO. ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANO INJETADA COM NO MINIMO 50 MM DE ESPESSURA. REVESTIDO EM
TECIDO, 100% LA, COR A DEFINIR, CONTRA ASSENTO E BORDA PROTETORA
UNICOS EM POLIESTIRENO COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA NA COR PRETA.
DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO: 498X500 MM (LXP). ENCOSTO FIXO DEVERA
SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO INDEPENDENTE DO ASSENTO COM
ESPALDAR MEDIO, DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA,
DEVERA POSSUIR PLACA DE MADEIRA COMPENSADA DO TIPO 'ALMA' COM NO
MINIMO 12 MM DE ESPESSURA, COM REBITES PARA A FIXAGAO DO ENCOSTO AO
CAVALETE. ESTOFADO EM ESPUMA INJETADA POLIURETANO COM NO MINIMO 50
MM DE ESPESSURA E DENSIDADE MINIMA DE 50 KG/M3 DEVENDO SER UTILIZADO
EM SEU PROCESSO, METODO DE EXPANSAO POR AGUA, ELIMINANDO SE USO DE
PRODUTOS QUIMICOS GARANTINDO A RESISTENCIA E QUALIDADE. REVESTIDO EM
TECIDO, 100% LA, COR A DEFINIR, CONTRA ENCOSTO E BORDA PROTETORA
UNICOS EM POLIESTIRENO COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA NA COR PRETA.
DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO: 505X618 MM (LXH). ESTRUTURA DEVERA SER
COMPOSTA POR CAVALETES LATERAIS FORMADOS POR DUAS COLUNAS VERTICAIS
COM FORMATO SEMI OBLONGO, FABRICADAS EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO
24 A,B | 1,5 MM DE ESPESSURA, DISPOSTAS FRONTALMENTE UMA A OUTRA, SENDO UNIDAS | 200
E ESTRUTURADAS, NA PARTE SUPERIOR POR CHAPA DE AGO COM NO MINIMO 4,75

MM DE ESPESSURA, NA PARTE CENTRAL POR SUPORTE DO MECANISMO DO
ASSENTO EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 3,35 MM DE ESPESSURA E BASE
INFERIOR DO TIPO 'PATA' EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 1,9 MM DE
ESPESSURA COM FIXACAO NO PISO. O FECHAMENTO DESTA ESTRUTURA DEVERA
SER POR TAMPA EM PLACA DE FIBRA DE MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE COM NO
MINIMO 9 MM DE ESPESSURA REVESTIDO EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA
PRESSAO NA COR PRETA OU REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURO. BRAGO
DEVERA SER FORNECIDO COM APOIO FIXO EM POLIURETANO INJETADO, COM
'ALMA' DO APOIO EM TERMOPLASTICO DO TIPO ABS E CHAPA DE FIXACAO DO
APOIO EM CHAPA DE AGO COM NO MINIMO 3,35 MM DE ESPESSURA FIXADA NO
CAVALETE POR PARAFUSOS. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO
(OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO, CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PEGAS

MESA RETA B0OX600MM - TAMPO COM FORMATO RETA , C
01 A,B | MDP DE 25MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES EM BP. 180
AS FACES LATERALIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM
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PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMOC DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE
FIAGAO COM NO MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO
QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO.
ESTRUTURA AUTO PORTANTE COMPOSTA POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL
SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA
CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE AGO,
DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E}, COM FURAGAO NA
PARTE SUPERIOR PARA FIXAGAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR
SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA
MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL
SUPERIOR E NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS £ FIXADAS AS TRAVESSAS
ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE
AGO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L
X P X H X E), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS
CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI, PARA FIXA(;AO NA PATA, A COLUNA POSSUL
UMA ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA
CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATO EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM
(L X P X H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA
PASSAGEM  DE FIACAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL
MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E
ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA
MINIMA 580 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXACAO NA
COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA
SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA
EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA £ SOLDADD UM PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE
ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE
EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 580MM LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL
ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR: PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL
INTERNO E DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO
RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM ACO COM
COMPRIMENTO 524 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE AGO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE
MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE
MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO
POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2
PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNGAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO
200MM. FIXAGAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA
EM ‘L' DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA
FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM PARA CADA CAVALETE, A
PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS M8X16MM.
PAINEL FRONTAL 600MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE
BAIXA PRESSAO E LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC
COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2
PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE AGCO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1
PARAFUSO M6X16MM E 1 MF (34,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
4,5X16MM. O PAINEL E POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE
INFERIOR DO TAMPO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS
DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO
O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANC CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR),
SEGUINDO, POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO, CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

MESA RETA 1000X600MM - TAMPO COM FORMATO RETANGULAR, CONSTITUIDO EM
MDP DE 25MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES EM BP.
AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM
PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE
FIAGAO COM NO MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO
QUADRADO B80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO.
ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL
SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA
CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE ACO,
DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAGAO NA
02 AB PARTE SUPERIOR PARA FIXAGAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR 180
4 SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA
MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL
SUPERIOR E NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS
ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE
AGO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L
X P X H X E), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS
CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI , PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUI
UMA ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA
CABEAMENTO., CANALETA POSSUI FORMATQ EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM
(L X P X H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA
PASSAGEM DE_FIACAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL,
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MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E
ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA
MINIMA 580 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXAGAO NA
COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER QUTRO SISTEMA QUE PERMITA
SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA
EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA £ SOLDAPO UM PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE
ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE
EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 580MM LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL
ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR: PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL
INTERNO E DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO
RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM ACO COM
COMPRIMENTO 724 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE AGO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE
MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE
MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO
POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2
PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNCAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO
200MM. FIXAGAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA
EM 'L’ DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA
FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS MEX16MM PARA CADA CAVALETE, A
PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS M8X16MM.
PAINEL FRONTAL 800MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE

ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE

BAIXA PRESSAO E LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC
COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2
PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE AGCO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1
PARAFUSO M6X16MM E 1 MF @4,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
$4,5X16MM. O PAINEL E POSICIONADC A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE
INFERIOR DO TAMPO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS
DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO
O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR),
SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO, CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTQ DAS
PECAS

MESA RETA 1200X800MM - MESA RETA 1200X800MM - TAMPO COM FORMATO
RETANGULAR, CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA MINIMA COM
ACABAMENTO NAS DUAS FACES EM BP, AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM
FITA DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E
RAIC MINIMO DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUI
FURO PARA PASSAGEM DE FIAGAO COM NO MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM
ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM
ABS OU POLIESTIRENO. ESTRUTURA . AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2
CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER
CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA
VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADO,
FORNECIDO EM CHAPA DE AGO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X
H X E), COM FURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXACAO NO TAMPO, DEVE SER
FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO
RETANGULAR, EM ACO MEDIDA MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E),
SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA
ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E
FIXADAS AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL FORMATOQ ELIPTICO,
PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE
APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR
INTERNA DA COLUNA £ SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO ELIPTICO, MEDIDA
MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES
ENTRE SI , PARA FIXAGAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA ABERTURA CENTRAL,
DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA
03 A,B | POSSUI FORMATO EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X H), INJETADA EM | 330
ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIAGAO E
FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA
42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E ENCAIXADA NO
PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 680 X 65MM
(NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E), CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS
70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXAGAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUALQUER QUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E
NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E
SOLDADO UM PERFIL EM ‘L' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA
PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E
PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE
TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA DEVE CONTER 2 PATAS COM 680MM
LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR: PERFIL
EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL
EXTERNO EM FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E),
PRODUZIDO EM AGO COM COMPRIMENTO 924 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL
INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P.X
E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES
DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL
EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS M8XBMM COM A FUNCAO DE AJUSTE
DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXAGAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS
METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS
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M6X16MM PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA
VERTICAL POR 2 PARAFUSOS M8X16MM. PAINEL FRONTAL 1000MM X 240MM X 18
MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS
FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO E LATERAIS RECEBEM
PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O
PAINEL FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE ACO
DOBRADA, MEDIDA MINIMA 50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM,
FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO M6X16MM E 1 MF @4,5X16MM E NO PAINEL
POR 2 PARAFUSOS MF @4,5X16MM. O PAINEL E POSICIONADO A
APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO. O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTC DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO
NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR
UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAQ,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS
MESA RETA 1400X800MM - TAMPO COM FORMATO RETANGULAR, CONSTITUIDO EM
MDP DE 25MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES EM BP.
AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM
PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE
FIAGAO COM NO MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO
QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO.
ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL
SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA
CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE AGO,
DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURACAO NA
PARTE SUPERIOR PARA FIXAGAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR
SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA
MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL
SUPERIOR E NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAQO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS
ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE
ACO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L
X P X H X E), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS
CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI, PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUL
UMA ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA
CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATO EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM
(L X P X H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA
PASSAGEM DE FIAGAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL
MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E
ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA
MINIMA 680 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXACAO NA
COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA
SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA
EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM PERFIL EM ‘L' DE 1,9MM DE
04 AB ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE 220
4 ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE
EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 680MM LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL
ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR: PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL
INTERNO E DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO
RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM ACO COM
COMPRIMENTO 1124 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
’ CHAPA DE AGO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE
MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE
MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO
POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2
PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNGAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO
200MM. FIXAGCAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA
EM 'L' DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA
FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM PARA CADA CAVALETE, A
PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS M8X16MM.
PAINEL FRONTAL 1200MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE
BAIXA PRESSAO E LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC
COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2
PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE AGO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1
PARAFUSO M6X16MM E 1 MF @4,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
@4,5X16MM, O PAINEL E POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE
INFERIOR DO TAMPO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS
DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO
O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR),
SEGUINDO, POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO, CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS
MESA RETA 1600X800MM - TAMPO COM FORMATO RETANGULAR, CONSTITUIDO EM
05 AB MDP DE 25MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES EM BP. 150
) AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM
PVC_COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM _E RAIO MINIMO DE 2,5 MM NAS
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EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE
FIACAO COM NO MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO
QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO.
ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL
SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA
CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE AGO,
DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAGAO NA
PARTE SUPERIOR PARA FIXACAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR
SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM AGO MEDIDA
MINIMA 100X20XS0X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL
SUPERIOR E NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS
ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE
ACO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130XS8X630X1,5MM (L
X P X H X E), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS
CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI , PARA FIXA(;AO NA PATA, A COLUNA POSSUI
UMA ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA
CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATQ EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM
(L X P X H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA
PASSAGEM DE FIAGAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL,
MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E
ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA
MINIMA 680 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FURQS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXAGAO NA
COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA
SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA
EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA £ SOLDADO UM PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE
ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE
EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 680MM LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL
ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR: PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL
INFERNO E DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO
RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM AGO COM
COMPRIMENTO 1324 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE
MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE
MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO
POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2
PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNGAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO
200MM. FIXACAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA
EM L' DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA
FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM PARA CADA CAVALETE, A
PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS M8X16MM.
PAINEL FRONTAL 1400MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE
BAIXA PRESSAO E LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC
COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2
PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE ACO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1
PARAFUSO M6X16MM E 1 MF @4,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
@4,5X16MM. O PAINEL E POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE
INFERIOR DO TAMPO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS
DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSQ DE
FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO
O DESENGRAXE, E PREPARAGCAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR),
SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO, CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 2000, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

06

AB

MESA RETA 1800X800MM - TAMPO COM FORMATO RETANGULAR, CONSTITUIDO EM
MDP DE 25MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES EM BP.
AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM
PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE
FIAGAO COM NO MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO
QUADRADO BOX80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO.
ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL
SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA
CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE ACO,
DIMENSOES MiINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAGAO NA
PARTE SUPERIOR PARA FIXAGAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR
SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA
MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL
SUPERIOR E NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS
ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE
AGO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L
X P X H X E), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA £ SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E}, COM 2 FUROS
CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI, PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUI
UMA ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA
CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATQ EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM
(L X P X H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA
PASSAGEM DE FIAGAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL
MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E
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ENCAIXADA NO PERFIL, PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA
MINIMA 680 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXACAO NA
COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA
SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA
EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE
ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE
EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 680MM LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL
ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR: PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL
INTERNO E DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO
RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM AGO COM
COMPRIMENTO 1524 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE AGO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE
MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE
MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO
POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2
PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNCAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO
200MM. FIXACAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA
EM 'L' DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA
FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM PARA CADA CAVALETE, A
PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS M8X16MM.
PAINEL FRONTAL 1600MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE
BAIXA PRESSAO E LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC
COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2
PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE AGO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1
PARAFUSO M6X16MM E 1 MF 4,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
#4,5X16MM. O PAINEL £ POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE
INFERIOR DO TAMPO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS
DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICAGCAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO
O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR),
SEGUINDO, POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS
MESA EM 'L’ 1400X1600X600X600MM - TAMPO UNICO, COM FORMATO DE "L",
CONSTITUIDO EM MDP DE 25 MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS
DUAS FACES (INFERIOR E SUPERIOR) EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA
PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA,
PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM
NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR, DE ACORDO COM AS NORMAS DA
ABNT. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIACAO COM NO MINIMO 55 MM DE
DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA,
FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPOSTA
POR 2 CAVALETES, 1 CAVALETE DE CANTO, 2 TRAVESSAS HORIZONTAIS
ESTRUTURAIS E 1 CONJUNTO DE TRAVESSAS DE LIGACAO. CAVALETES DEVERAO
SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL,
COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR
DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE AGO, DIMENSOES MINIMAS:
62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAGAO NA PARTE SUPERIOR PARA
FIXACAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL
CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA MINIMA
: 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E
. NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE
PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA
VERTICAL FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE AGO ESTAMPADA,
MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA
PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO
ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS
07 AR | 70MM DISTANTES ENTRE SI , PARA FIXACAO, NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA | o0
) ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA
CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATQ EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM
(L X P X H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA
PASSAGEM DE FIAGAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL,
MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E
ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA
MINIMA 580 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXAGAO NA
COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA
SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA
EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM PERFIL EM ‘L' DE 1,9MM DE
ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE
EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 580 MM LARGURA. CAVALETE DE CANTO FORMADO
POR COLUNA PRODUZIDA EM CHAPA DE AGO, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,2 MM,
DOBRADA EM FORMA DE 'L', MEDINDO APROXIMADAMENTE 100X100 MM (LXP),
COM FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA INTERNA REMOVIVEL, PRODUZIDA EM
CHAPA DE ACO, COM ESPESSURA MINIMA DE 0,75 MM DE ESPESSURA, DOBRADA
EM FORMA DE ‘U, MEDINDQ APROXIMADAMENTE 74X20X625 MM (LXPXH),
ENGATADA NA COLUNA ATRAVES DE GANCHOS. NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA
COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE ENGATE, COM ESPESSURA MINIMA DE 3,8 MM,
190X51,2 MM, ESTRUTURADA POR 2 CHAPAS DE ACO, COM ESPESSURA MINIMA DE
1,9 DE ESPESSURA, DOBRADAS EM FORMA DE 'C' E NA EXTREMIDADE INFERIOR DA
COLUNA E SOLDADA CHAPA ESTRUTURAL FABRICADA EM BARRA DE ACO COM
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ESPESSURA MINIMA DE 3,35 MM DE ESPESSURA, MEDINDO APROXIMADAMENTE
137X30 MM (LXP), A CHAPA INFERIOR POSSUI UMA PORCA M8 PARA A FIXAGAO DE
UM NIVELADOR DE ALTURA COM ROSCA M8 E BASE EM POLIPROPILENO MEDINDO
43X12 MM (DXH). TRAVESSAS HORIZONTAIS SAO FORMADAS POR: PERFIL
EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL DE JUNGAO, PERFIL INTERNO, DISPOSITIVO DE
MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO RETANGULAR MEDIDA MiNIMA
50X20X1,5 MM (H X P X E), PRODUZIDO EM AGO SENDO 01 COM_COMPRIMENTO
MINIMO 824 MM (FRONTAL) E A OUTRA COM COMPRIMENTO MINIMO 1024MM
(LATERAL) APROXIMADAMENTE. PERFIL JUNGAO 90° COMPOSTA POR TRAVESSAS
SOLDADAS ENTRE SI EM FORMATO DE 'Y, PRODUZIDO EM TUBO DE AGO
RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5 MM (H X P X E). NAS EXTREMIDADES
RECEBE DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE
ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM
LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS
DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS
M8X8MM COM A FUNCAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM.
FIXACAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO
CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE
INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM PARA CADA CAVALETE, A PARTE
INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS MBX16MM. PAINEL
FRONTAL 1300MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE
BAIXA PRESSAO E LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC
COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2
. PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE AGO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1
PARAFUSO M6X16MM E 1 MF @4,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
©4,5X16MM. O PAINEL E POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE
INFERIOR DO TAMPO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS
DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO
O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR),
SEGUINDO, POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO, CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS
MESA EM L' 1400X1400X600X600MM - TAMPO UNICO, COM FORMATO DE “L",
CONSTITUIDO EM MDP DE 25 MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS
DUAS FACES (INFERIOR E SUPERIOR) EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA
PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA,
PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM
NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR, DE ACORDO COM AS NORMAS DA
ABNT. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIAGAO COM NO MINIMO 55 MM DE
DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA,
FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPOSTA
POR 2 CAVALETES, 1 CAVALETE DE CANTO, 2 TRAVESSAS HORIZONTAIS
ESTRUTURAIS E 1 CONJUNTO DE TRAVESSAS DE LIGACAO. CAVALETES DEVERAO
SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL,
COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR
DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE ACO, DIMENSOES MINIMAS:
62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAGAO NA PARTE SUPERIOR PARA
FIXACAO NGO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL
CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA MINIMA
100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E
NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE
‘ PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS, COLUNA

VERTICAL FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO ESTAMPADA,
MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA
PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO
ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS
70MM DISTANTES ENTRE SI, PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA
08 AB ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL & ENCAIXADA A CANALETA PARA 180

4 CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATQ EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM
(L X P X H), INJETADA EM ABS QU PVC R{GIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA
PASSAGEM DE FIAGAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL
MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E
ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA
MINIMA 580 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXACAO NA
COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA
SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA
EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA £ SOLDADO UM PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE
ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE
EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 580 MM LARGURA. CAVALETE DE CANTC FORMADO
POR COLUNA PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,2 MM,
DOBRADA EM FORMA DE 'L', MEDINDO APROXIMADAMENTE 100X100 MM (LXP),
COM FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA INTERNA REMOVIVEL, PRODUZIDA EM
CHAPA DE ACO, COM ESPESSURA MINIMA OE 0,75 MM DE ESPESSURA, DOBRADA
EM FORMA DE 'U', MEDINDO APROXIMADAMENTE 74X20X625 MM (LXPXH),
ENGATADA NA COLUNA ATRAVES DE GANCHOS. NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA
COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE ENGATE, COM ESPESSURA MINIMA DE 3,8 MM,
190X51,2 MM, ESTRUTURADA POR 2 CHAPAS DE AGO, COM ESPESSURA MINIMA DE
1,9 DE ESPESSURA, DOBRADAS EM FORMA DE 'C' E NA EXTREMIDADE INFERIOR DA
COLUNA E SOLDADA CHAPA ESTRUTURAL FABRICADA EM BARRA DE ACO COM
ESPESSURA MINIMA DE 3,35 MM DE ESPESSURA, MEDINDO APROXIMADAMENTE
137X30 MM (LXP), A CHAPA INFERIOR POSSUI UMA PORCA M8 PARA A FIXACAO DE
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UM NIVELADOR DE ALTURA COM ROSCA M8 E BASE_EM POLIPROPILENO MEDINDO
43X12 MM (DXH). TRAVESSAS HORIZONTAIS SAO FORMADAS POR: PERFIL
EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL DE JUNCAO, PERFIL INTERNO, DISPOSITIVO DE
MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA
50X20X1,5 MM (H X P X E), PRODUZIDO EM AGO SENDO 01 COM COMPRIMENTO
MINIMO 824 MM (FRONTAL) E A OUTRA COM COMPRIMENTO MINIMO 824MM
(LATERAL) APROXIMADAMENTE. PERFIL JUNGAO 90° COMPOSTA POR TRAVESSAS
SOLDADAS ENTRE SI EM FORMATO DE 'Y, PRODUZIDO EM TUBO DE AGO
RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5 MM (H X P X E). NAS EXTREMIDADES
RECEBE DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE
ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM
LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS
DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS
M8X8MM COM A FUNCAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM.
FIXACAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO
CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE
INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM PARA CADA CAVALETE, A PARTE
INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS M8X16MM. PAINEL
FRONTAL 1300MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE
BAIXA PRESSAO E LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC
COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADG ATRAVES DE 2
PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE AGO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1
‘ PARAFUSO M6X16MM E 1 MF @4,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
@4,5X16MM. O PAINEL E POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE
INFERIOR DO TAMPO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS
DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO
O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR),
SEGUINDO, POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO, CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS
MESA EM 'L’ 1600X1600X600X600MM - TAMPO UNICO, COM FORMATO DE 'L,
CONSTITUIDO EM MDP DE 25 MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS
DUAS FACES (INFERIOR E SUPERIOR) EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA
PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA,
PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM
NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR, DE ACORDO COM AS NORMAS DA
ABNT. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIAGAO COM NO MINIMO 55 MM DE
DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA,
FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPOSTA
POR 2 CAVALETES, 1 CAVALETE DE CANTO, 2 TRAVESSAS HORIZONTAIS
ESTRUTURAIS E,1 CONJUNTO DE TRAVESSAS DE LIGACAO. CAVALETES DEVERAO
SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL,
COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR
DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE ACO, DIMENSOES MINIMAS:
62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA
FIXACAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL
CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA MiINIMA
100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E
NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE
PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA
VERTICAL FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE AGCO ESTAMPADA,
MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130XS8X630X1,5MM (L X P X H X E), NA
. PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO
ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS
70MM DISTANTES ENTRE SI , PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA
09 AR | CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATQ EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM 100
' (L X P X H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA
PASSAGEM_DE FIAGAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL,
MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E
ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA
MINIMA 580 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXAGAO NA
COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA
SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA
EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA & SOLDADO UM PERFIL EM ‘L' DE 1,9MM DE
ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE
EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 580 MM LARGURA. CAVALETE DE CANTO FORMADO
POR COLUNA PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,2 MM,
DOBRADA EM FORMA DE 'L, MEDINDO APROXIMADAMENTE 100X100 MM (LXP),
COM FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA INTERNA REMOVIVEL, PRODUZIDA EM
CHAPA DE ACO, COM ESPESSURA MINIMA DE 0,75 MM DE ESPESSURA, DOBRADA
EM FORMA DE 'U', MEDINDO APROXIMADAMENTE 74X20X625 MM (LXPXH),
ENGATADA NA COLUNA ATRAVES DE GANCHOS. NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA
COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE ENGATE, COM ESPESSURA MINIMA DE 3,8 MM,
190X51,2 MM, ESTRUTURADA POR 2 CHAPAS DE AGO, COM ESPESSURA MINIMA DE
1,9 DE ESPESSURA, DOBRADAS EM FORMA DE 'C' E NA EXTREMIDADE INFERIOR DA
COLUNA E SOLDADA CHAPA ESTRUTURAL FABRICADA EM BARRA DE ACO COM
ESPESSURA MINIMA DE 3,35 MM DE ESPESSURA, MEDINDO APROXIMADAMENTE
137X30 MM (LXP), A CHAPA INFERIOR POSSUI UMA PORCA M8 PARA A FIXAGAO DE
UM NIVELADOR DE ALTURA COM ROSCA M8 E BASE EM POLIPROPILENO MEDINDO
43X12 MM _(DXH). TRAVESSAS HORIZONTAIS SAQ FORMADAS POR: PERFIL
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EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL DE JUNCAO, PERFIL INTERNO, DISPOSITIVO DE
MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO RETANGULAR MEDIDA MiNIMA
50X20X1,5 MM (H X P X E), PRODUZIDO EM ACO SENDO 01 COM COMPRIMENTO
MINIMO 1024 MM (FRONTAL) E A OUTRA COM COMPRIMENTO MINIMO 1024MM
(LATERAL) APROXIMADAMENTE. PERFIL JUNGAO 90° COMPOSTA POR TRAVESSAS
SOLDADAS ENTRE SI EM FORMATO DE 'Y, PRODUZIDO EM TUBO DE ACO
RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5 MM (H X P X E). NAS EXTREMIDADES
RECEBE DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE
AGO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM
LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS
DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS
M8X8MM COM A FUNCAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM.
FIXACAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO
CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE
INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM PARA CADA CAVALETE, A PARTE
INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS M8X16MM. PAINEL
FRONTAL 1500MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE
BAIXA PRESSAO E LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC
COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2
PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE ACO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1
PARAFUSO MEX16MM E 1 MF @4,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
@4,5X16MM. O PAINEL E POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE
‘ INFERIOR DO TAMPO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS
DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO
0 DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR),
SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO, CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS
MESA DE REUNIAO 1100X740MM - TAMPO COM FORMATO CIRCULAR, CONSTITUIDO
EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES (INFERIOR
E SUPERIOR) EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES
LATERAIS RECEBEM FITA DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA
MINIMA DE 2 MM E RAIO DE NO MINIMO 2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIORES
E INFERIOR, DE ACORDO COM AS NORMAS DA ABNT, COLADAS PELO_PROCESSO
HOT MELT. POSSUIR SE NECESSARIO, FURO PARA PASSAGEM DE FIAGAO COM NO
MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATQ QUADRADO 80X80
MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO. ESTRUTURA
AUTOPORTANTE COMPQSTA POR 1 CAVALETE CENTRAL DE COLUNA REDONDA DE
@4' COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9MM, RECEBENDO NA BASE INFERIOR, 4 ‘PATAS'
SOLDADAS, DE FORMATO CONCAVO FORMANDO 'CRUZ', ESTAMPADA, SEM
PONTEIRAS E CORTADA A LASER, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9MM, POSSUINDO
4 NIVELADORES DE ALTURA COM ROSCA M8X4Q0MM PRODUZIDOS COM BASE EM
10 A,B | POLIPROPILENO. NA PARTE SUPERIOR A COLUNA E SOLDADA A QUATRO CHAPAS EM 70
‘U', COM ESPESSURA MINIMA 1,8 MM, FORMANDO 'CRUZ', ATRAVES DA QUAL O
CAVALETE SERA FIXADO AO TAMPO. FIXAGAO O TAMPO E FIXADO NA ESTRUTURA
ATRAVES DAS CHAPAS EM ‘U DA COLUNA E DE 4 BUCHAS METALICAS M6X13MM
EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR 4 PARAFUSOS M6X16MM PARA
CADA CAVALETE. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS
DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO
O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANQO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR),
. SEGUINDO, POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA

ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80OMM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

MESA DE REUNIAO 2000X900X740MM - TAMPO COM FORMATO RETANGULAR,
CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS
DUAS FACES EM BP. AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA
RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMO DE
2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUIR SE NECESSARIO,
FURO PARA PASSAGEM DE FIAGAO COM NO MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM
ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM
ABS OU POLIESTIRENO. ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2
CAVALETES, 1 TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL E 2 TRAVESSAS DE SUPORTE
AO TAMPO. CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR,
PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E
PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE ACO, DIMENSOES
MINIMAS: 62X476X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURACAO NA PARTE SUPERIOR
11 A,B | PARA FIXAGAC NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL 50
CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA MINIMA
100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E
NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE
PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA
VERTICAL FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE AGO ESTAMPADA,
MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA
PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO
ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS
70MM DISTANTES ENTRE SI , PARA FIXA(,‘AO NA PATA, A COLUNA POSSUL UMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA
CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATQ EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM
(L X P X H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA
PASSAGEM DE FIACAO E_FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL,
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MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (L. X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E
ENCAIXADA NO PERFIL PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA
MINIMA 680 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXAGAO NA
COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA
SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA
EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA £ SOLDADO UM PERFIL EM 'L' DE 1,5MM DE
ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE
EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 680MM LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL
! ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR: PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL
INTERNO E DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO
i RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM AGO COM
COMPRIMENTO 1074 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE
MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE
MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO
POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2
PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNGAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO
200MM. TRAVESSA DE SUPORTE AO TAMPO PRODUZIDO EM TUBO DE AGO COM
FORMATO QUADRADO COM DIMENSAO MINIMA DE 30X30 MM, E ESPESSURA
MINIMA DE 1,5 MM, COM TAMPA DE ACABAMENTO EM MATERIAL TERMOPLASTICO.
FIXAGAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO
. CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE

INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM PARA CADA CAVALETE, A PARTE
INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS MB8X16MM.
DIMENSOES MINIMAS: COMPRIMENTO; 2000MM, PROFUNDIDADE: 900 MM,
ALTURA:740MM. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS
DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO
O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR),
SEGUINDO, POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 2000, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

MESA DE REUNIAO 2400X1200X740MM - TAMPO RETANGULAR COM ARCOS NAS
EXTREMIDADES (OBLONGO), CONSTITUIDO EM MDP DE 25 MM DE ESPESSURA COM
ACABAMENTO NAS DUAS FACES (INFERIOR E SUPERIOR) EM LAMINADO
MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM FITA DE
BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO DE NO
MINIMO 2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR, DE ACORDO COM
AS NORMAS DA ABNT, COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT. CONSTITUIDO POR 02
(DOIS) MODULOS EXTERNOS RETOS COM MEDIDA DE 1200X1200MM CADA. O
TAMPO DEVERA POSSUIR EM SUA PARTE INFERIOR BUCHAS METALICAS EMBUTIDAS
PARA RECEBER OS PARAFUSOS PARA FIXAGAO DO MESMO A ESTRUTURA.
ESTRUTURA A SUSTENTACAO DO TAMPO DEVE SER FEITA POR 01 CAVALETE E
TRAVESSA HORIZONTAL. O CAVALETE DEVERA SER FORMADO POR UMA COLUNA
CENTRAL EM TUBO DE ACO REDONDO COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA E
NO MINIMO 100 MM DE DIAMETRO, SOLDADO A 02 PATAS INFERIORES E 03
SUPERIORES PRODUZIDAS EM CHAPA DE ACO ESTAMPADA COM NO MINIMO 1,9 MM
DE ESPESSURA COM FECHAMENTO FRONTAL NA MESMA CHAPA FORMANDO UMA
ESTRUTURA DE FORMATO ARREDONDADO NA PARTE FRONTAL. NA BASE INFERIOR
DA PATA INFERIOR DEVERA POSSUIR CHAPA DE ACO DE FECHAMENTO,
ESTAMPADA, SOLDADA NA PATA PARA RECEBER PORCA METALICA SOLDADA NA
12 A,B | CHAPA DE FECHAMENTO, FICANDO EMBUTIDA PARA RECEBER NIVELADORES DE 30
. ALTURA, MEDIDA M8X40 (OU SIMILAR), COM BASE EM POLIPROPILENO COM

DIAMETRO MINIMO DE 40 MM. OS CAVALETES DEVERAO SER LIGADOS ENTRE SI
ATRAVES DE TRAVESSA HORIZONTAL MEDINDO NO MINIMO 40X80MM FABRICADAS
EM TUBO DE ACO COM NO MINIMO 1,5MM DE ESPESSURA. FIXACAO A FIXAGAO
DOS_DOIS ELEMENTOS, TAMPO E ESTRUTURA, SAO FEITOS ATRAVES DE BUCHAS
METALICAS M6X13MM CRAVADAS NA PARTE INFERIOR DO TAMPO E UNIDAS AO
CAVALETE ATRAVES DE PARAFUSOS M6X35MM E NA TRAVESSA POR PARAFUSOS
M6X16MM. TODOS OS PARAFUSOS DE FIXACAO DEVE SER FIXADOS ATRAVES DE
BUCHAS METALICAS E NUNCA DIRETO NA  MADEIRA. MEDIDAS TOTAL:
2400X1200MMX740MM. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO
(OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSQ CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS
MESA RETA + MESA AUXILIAR FORMANDO UM 'L' {(1600X800 + 800X600MM) -
APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO.ESTRUTURA MESA
AUXILIAR: PARA SER FIXADA NA MESA PRINCIPAL, COMPOSTA POR UM CAVALETE
LATERAL, UMA TRAVESSA HORIZONTAL E UM CONJUNTO DE ENGATE. CAVALETE
DEVE SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL,
COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR
13 AB DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE A(GO, DIMENSOES  MINIMAS: 30
4 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA
FIXAGAD NO TAMPO DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL
CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA MINIMA
100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E
NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE
PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA
VERTICAL FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO ESTAMPADA,
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MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130XS8X630X1,5MM (L X P X H X E), NA
PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO
ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P XE), COM 2 FUROS CENTRAIS
70MM DISTANTES ENTRE SI , PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA
CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATO EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM
(L X P X H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA
PASSAGEM_DE FIACAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL
MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E
ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA
MINIMA 580 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E)
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXAGAO NA
COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA
SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA
EXTREMITAMPOS COM FORMATO DE RETANGULAR (1600X800MM + 800X600MM),
CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA COM ACABAMENTO NAS DUAS
FACES (INFERIOR E SUPERIOR) EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO
(BP). AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA,
PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM
NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR, DE ACORDO COM AS NORMAS DA
ABNT. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIAGAO COM NO MINIMO 55 MM DE
DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA,
FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO.ESTRUTURA MESA RETA AUTO PORTANTE,
COMPOSTA POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL.
CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL
. ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL

SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE AGO, DIMENSOES MINIMAS:
62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAGAO NA PARTE SUPERIOR PARA
FIXAGRO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL
CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM AGCO MEDIDA MINIMA
100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E
NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL,NESTE
PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA
VERTICAL FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO ESTAMPADA,
MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA
PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA £ SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO
ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS
70MM DISTANTES ENTRE SI , PARA FIXA(;AO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA
CABEAMENTO, CANALETA POSSUI FORMATO EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM
(L X P X H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA
PASSAGEM DE FIAGAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL
MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E
ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA
MINIMA 680 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P _X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXACAO NA
COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER QUTRO SISTEMA QUE PERMITA
SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA
EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA £ SOLDADO UM PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE
ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE
EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 680MM LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL
ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR: PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL
INTERNO E DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO
RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM ACO COM
COMPRIMENTO 1324 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE AGO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE
MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE
‘ MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO

POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2
PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNGAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO
200MM.FIXACAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA
EM ‘L' DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA
FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM PARA CADA CAVALETE, A
PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS
M8X16MM.PAINEL FRONTAL 1400MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18
MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO
DE BAIXA PRESSAO E LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM
PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE
2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE AGCO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1
PARAFUSO M6X16MM E 1 MF @4,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
24,5X16MM. O PAINEL £ POSICIONADO A DADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM
PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA
RECEBER O NIVELADOR DE ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO
MBX20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER
DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA DEVE CONTER 2 PATAS COM 580MM
LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR: PERFIL
EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL
EXTERNO EM FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E),
PRODUZIDO EM ACO COM COMPRIMENTO 524 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL
INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE AGO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X
E). CONJUNTO DE ENGATE COMPOSTO POR CHAPA DE ENGATE E PERFIL DE
FIXAGAO INTERNO, SOLDADOS ENTRE 5I EM FORMATO DE 'T'. CHAPA DE ENGATE
EM ACO COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, CORTADA E DOBRADA, MEDINDO
APROXIMADAMENTE 125X276X20 MM (LXPXH) NA PARTE CENTRAL RECEBE,
ATRAVES DE SOLDA, O PERFIL DE FIXAGAO PRODUZIDO EM CHAPA DE AGO COM
ESPESSURA MINIMA E 3,75 MM, MEDINDO APROXIMADAMENTE 237X41,5 MM (LXH).
DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE
DISPOSITIVO DE _MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL
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EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS M8X8MM COM A FUN(;AO DE AJUSTE
DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM, FIXACAO O TAMPO E FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L’ DO CAVALETE LATERAL E NO CONJUNTO DE
ENGATE ATRAVES DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE
INFERIOR DO TAMPO, E POR PARAFUSOS M6X16MM E POR PARAFUSOS MF
24,5X16MM. A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS
M8X16MM.O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE
PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE,
E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA
EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°,
ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A
CORRQOSAQO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS

MESA RETA + MESA AUXILIAR FORMANDO UM 'L' 1800X800 + 1000X600MM -
TAMPOS COM FORMATO DE RETANGULAR (1800X800MM + 1000X600MM),
CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA COM ACABAMENTO NAS DUAS
FACES (INFERIOR E SUPERIOR) EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO
{BP). AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA,
PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM
NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR, DE ACORDO COM AS NORMAS DA
ABNT. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIAGAO COM NO MINIMO 55 MM DE
DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA,
. FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO. ESTRUTURA MESA RETA AUTO PORTANTE,

COMPOSTA POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL.
CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL
ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL
SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE ACO, DIMENSOES MINIMAS:
62X276X39X1,9MM (UX P X H X E), COM FURAGAO NA PARTE SUPERIOR PARA
FIXAGAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL
CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM AGO MEDIDA MiINIMA
100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E
NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE
PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA
VERTICAL FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE AGO ESTAMPADA,
MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA
PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO
ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS
70MM DISTANTES ENTRE SI, PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA
CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATQ EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM
(L X P X H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA
PASSAGEM DE FIACAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL,
MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E
ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA
MINIMA 680 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXACAO NA
COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA
SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA
EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADQ UM PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE
ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
14 A,B | ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE 30
EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 680MM LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL
ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR: PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL
INTERNO E DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO
RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM AGO COM
COMPRIMENTO 1524 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE
MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE
MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO
POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2
PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNGAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO
200MM. FIXACAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA
EM 'L' DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA
FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM PARA CADA CAVALETE, A
PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS M8X16MM.
PAINEL FRONTAL 1600MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE
BAIXA PRESSAO E LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC
COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2
PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE AGO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1
PARAFUSO MGX16MM E 1 MF {4,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
#4,5X16MM. O PAINEL E POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE
INFERIOR DO TAMPO. ESTRUTURA MESA AUXILIAR PARA SER FIXADA NA MESA
PRINCIPAL, COMPOSTA POR UM CAVALETE LATERAL, UMA TRAVESSA HORIZONTAL E
UM CONJUNTO DE ENGATE. CAVALETE DEVE SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL
SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA
CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERICR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE ACO,
DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAGAO NA
PARTE SUPERIOR PARA FIXACAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR
SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA
MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADC NO CENTRO DO PERFIL
SUPERIOR E NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS
ESTRUTURALS. COLUNA VERTICAL FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE
AGCO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L
X P X H X E), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
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FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS
CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI, PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUL
UMA ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL € ENCAIXADA A CANALETA PARA
CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATO EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM
(L X P X H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA
PASSAGEM DE FIAGAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL
MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E
ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA
MINIMA 580 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
| CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXACAO NA
COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA
SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA
EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE
ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE
EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 580MM LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL
ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR: PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL
‘ INTERNO E DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO
i RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM ACO COM
COMPRIMENTO 724 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X E). CONJUNTO DE
ENGATE COMPOSTO POR CHAPA DE ENGATE E PERFIL DE FIXAGAO INTERNO,
SOLDADOS ENTRE SI EM FORMATO DE T'. CHAPA DE ENGATE EM ACO COM
ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, CORTADA E DOBRADA, MEDINDO
. APROXIMADAMENTE 125X276X20 MM (LXPXH). NA PARTE CENTRAL RECEBE,
ATRAVES DE SOLDA, O PERFIL DE FIXAGAO PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO COM
ESPESSURA MINIMA E 3,75 MM, MEDINDO APROXIMADAMENTE 237X41,5 MM (LXH).
DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMEI}ITE 0OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE
DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL
EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS M8X8MM COM A FUN(;AO DE AJUSTE
DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXAGAO O TAMPO E FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO CAVALETE LATERAL E NO CONJUNTO DE
ENGATE ATRAVES DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE
INFERIOR DO TAMPO, E POR PARAFUSOS M6X16MM E POR PARAFUSOS MF
@4,5X16MM. A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS
M8X16MM. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE
PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE,
E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA
EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERICR A 200°.
ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A
CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS
MESA DIRETOR RETA 2200X900X740MM COM MESA AUXILIAR 1400X600X740MM -
TAMPO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO RETANGULAR (2200XS00MM +
1400X600MM)EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE DE 25
MM DE ESPESSURA, COM A FACE SUPERIOR E INFERIOR REVESTIDAS EM LAMINADO
MELAMINICO DE BAIXA PRESSAQ. AS FACES LATERAIS DEVEM RECEBER BORDA
RETA EM PVC COM NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA, COM RAIOS DE NO MINIMO
2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERICR E INFERIOR DE ACORDC COM PADROES
NORMATIVOS DA ABNT DE ERGONOMIA. O TAMPO DEVE SER FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DE BUCHAS DE AGO EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO
TAMPO E PARAFUSOS. POSSUI FUROC PARA PASSAGEM DE FIACAO COM NO MINIMO
55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM
TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO. ESTRUTURA MESA RETA
AUTOPORTANTE, COMPOSTA POR DOIS QUADROS LATERAIS (CAVALETES), DUAS
. TRAVESSAS TERMINAIS E UMA TRAVESSA ESTRUTURAL CENTRAL. QUADRO LATERAL

DEVERA SER FORMADO POR DUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DE ACO DE
20X100MM, COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, POSICIONADAS
DIAGONALMENTE, AS COLUNAS DEVERAO SER UNIDAS POR DUAS TRAVESSAS
HORIZONTAIS EM TUBO DE AGCO COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA DE
20X70MM, SENDO A SUPERIOR SOLDADA E A INFERIOR FIXADA ATRAVES DE
PARAFUSOS E CHAPA DE FIXACAO FABRICADA EM ACO COM NO MINIMO 3,35 MM
DE ESPESSURA. TRAVESSA TERMINAL DEVERA SER FORNECIDAS EM TUBO DE ACO
DE 20X50MM COM NO MINIMO 1,5MM EM FORMATO DE TRAPEZIO ABERTO, NA
15 A,B | PARTE CENTRAL DEVERA POSSUIR UMA CHAPA DE AGO COM ESPESSURA MINIMA 20
DE 3,75 MM, NA QUAL SERA FIXADA A TRAVESSA HORIZONTAL. TRAVESSA
ESTRUTURAL DEVERA SER COMPOSTA POR UM TUBO DE AGO DE 20X50MM COM NO
MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, COM UM DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL,
ENCAIXADO DENTRO DO TUBO E COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE EM
POLIPROPILEND, COM A FUNGAO DE ENGATE E TRAVAMENTO DA TRAVESSA. NA
REGIAO CENTRAL DE CADA TRAVESSA, DEVERA POSSUIR UM APOIO EM CHAPA DE
ACO COM NO MINIMO 1,9MM. PAINEL FRONTAL DEVE SER FORNECIDO EM PLACA DE
PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE COM MINIMO 18 MM DE ESPESSURA
REVESTIDO NAS DUAS FACES (FRONTAL E POSTERIOR) EM LAMINADO MELAMINICO
DE BAIXA PRESSAO, AS FACES LATERAIS DEVEM RECEBER FITA DE BORDA RETA
PRODUZIDA EM PVC COM NO MINIMO 1 MM DE ESPESSURA, COLADAS PELO
PROCESSO HOT MELT. MEDINDO 2000 MM DE LARGURA, COM ALTURA TOTAL DE
240 MM E POSICIONADO A 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO. FIXADO ATRAVES
DE DUAS CHAPAS DE ACO DOBRADAS COM NO MINIMO 2,7 MM DE ESPESSURA E
PARAFUSOS. ESTRUTURA MESA AUXILIAR DEPENDENTE DE MESA PRINCIPAL,
COMPOSTA POR UM QUADRO LATERAL, UMA TRAVESSA TERMINAL E UMA TRAVESSA
HORIZONTAL E UM CONJUNTO DE ENGATE. QUADRO LATERAL DEVERA SER
FORMADO POR DUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DE ACO DE 20X100MM COM
NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, POSICIONADAS DIAGONALMENTE. AS COLUNAS
DEVERAO SER UNIDAS POR DUAS TRAVESSAS HORIZONTAIS EM TUBO DE ACO DE
20X70MM, COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, SENDO A SUPERIOR SOLDADA
E A INFERIOR FIXADA ATRAVES DE PARAFUSOS E CHAPA DE FIXACAO FABRICADA
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EM ACO COM NO MINIMO 3,35 MM DE ESPESSURA. TRAVESSA TERMINAL DEVERA
SER FORNECIDAS EM TUBO DE ACO DE 20X50MM COM NO MINIMO 1,5MM EM
FORMATO DE TRAPEZIO ABERTO, NA PARTE CENTRAL DEVERA POSSUIR UMA CHAPA
DE AGO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,75 MM, NA QUAL SERA FIXADA A TRAVESSA
HORIZONTAL. TRAVESSA HORIZONTAL FORNECIDA COM FORMATO RETANGULAR EM
TUBO DE AGO DE 20X50 MM, COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, UNIDO NO
CAVALETE E NO CONJUNTO DE ENGATE ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL EM POLIPROPILENO, PORCAS E PARAFUSOS COM A FUNGAO DE ENGATE
E TRAVAMENTO. CONJUNTO DE ENGATE DEVERA SER COMPOSTO POR CHAPA DE
ENGATE E PERFIL DE FIXACAO INTERNO, SOLDADOS ENTRE SI EM FORMATO DE 'T".
CHAPA DE ENGATE EM ACO COM NO MINIMO 1,9 MM DE ESPESSURA CORTADA E
DOBRADA. NA PARTE CENTRAL DEVERA RECEBER PERFIL DE FIXACAO EM CHAPA DE
ACO COM NO MINIMO 3,75 MM DE ESPESSURA. O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS , PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAD
NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR
UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEGAS.
ESTACAO LINEAR 1400X1400MMX740MM (CXHXP) MODULAR PARA 2 POSTOS OU
MAIS - MESA PLATAFORMA PARA 02 PESSOAS, PERMITINDO COMPOSIGAO DE
ESTACDES PARA 2, 4, 6, 8 OU 10 POSTOS. CADA MODULO DEVE MEDIR
1400X1400X740MM E POSSUIR 02 TAMPOS QUE DEVERAO SER FORNECIDOS EM
FORMATO RETANGULAR EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA
DENSIDADE DE 25 MM DE ESPESSURA, COM A FACE SUPERIOR E INFERIOR
REVESTIDAS EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO. AS FACES LATERAIS
DEVEM RECEBER BORDA RETA EM PVC COM NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA, COM
RAIOS DE NO MINIMO 2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIOR E INFERIOR DE
ACORDO COM PADROES NORMATIVOS DA ABNT DE ERGONOMIA. O TAMPO DEVE
; SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DE BUCHAS DE ACO EMBUTIDAS NA FACE
‘ INFERIOR DO TAMPO E PARAFUSOS. DEVE POSSUIR TAMPA BASCULANTE (UMA
‘ PARA CADA USUARIO) COM TAMPA E ESTRUTURA DE ACABAMENTO, PRODUZIDOS
| EM CHAPA DE ACO, ENCAIXADA SOBRE O TAMPD E FIXADA SOB O TAMPO POR
; PARAFUSOS. DEVE POSSUIR UMA TOMADA ELETRICA EXTERNA PARA VISITA.
‘ SUPORTE PARA TOMADAS FABRICADO EM CHAPA DE ACO DOBRADA EM FORMA DE
‘0", DEVE POSSUIR FURACOES PARA 4 TOMADAS ELETRICAS E 3 RJ45. DEVE SER
FIXADO NA FACE INFERIOR DO TAMPO NA DIRECAO DA TAMPA BASCULANTE POR
PARAFUSOS. DEVE POSSUIR CALHA TOTAL PARA PASSAGEM DE CABOS
ELETRIFICAVEL PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO DOBRADA NO FORMATO DE ‘U’
MEDINDO 107X40 MM (LXH). ESTRUTURA AUTOPORTANTE COMPOSTA POR
CAVALETES TERMINAIS E TRAVESSAS HORIZONTAIS OU DEPENDENTE ENTRE OS
MODULOS INICIAL, CENTRAL E FINAL COMPOSTA POR CAVALETES TERMINAIS,
CAVALETES CENTRAIS E TRAVESSAS HORIZONTAIS. CAVALETE TERMINAL
COMPOSTO POR UMA TRAVESSA SUPERIOR E DUAS COLUNAS VERTICAIS.
TRAVESSA SUPERIOR FORNECIDAS EM TUBO DE AGO RETANGULAR MEDINDO 30X50
MM, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,5MM, COM AS EXTREMIDADES DOBRADAS NA
DIAGONAL FORMANDO UM 'C'. A TRAVESSA SUPERIOR DEVE POSSUIR DUAS
CHAPAS DE ENGATE DE ESPERA (NA FACE LATERAL INTERNA), ONDE SERAO
ENCAIXADAS AS TRAVESSAS HORIZONTAIS. COLUNAS VERTICAIS FORNECIDAS EM
TUBO DE ACO OBLONGO MEDINDO 40X77 MM, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,2 MM,
DEVEM RECEBER NA BASE INFERIOR ATRAVES DE ENCAIXE POR PRESSAD, SAPATA
16 A,B | OBLONGA COM NIVELADOR DE ALTURA, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO. 50
CAVALETE CENTRAL COMPOSTO POR UMA TRAVESSA SUPERIOR E DUAS COLUNAS
VERTICAIS. TRAVESSA SUPERIOR FORNECIDA EM TUBO DE ACO QUADRADO
MEDINDO 50XS0 MM, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,5 MM DE ESPESSURA . A
TRAVESSA SUPERIOR DEVE POSSUIR 2 CHAPAS DE ENGATE DE ESPERA (UMA NA
FACE LATERAL DIREITA E UMA NA FACE LATERAL ESQUERDA), ONDE SERAO
ENCAIXADAS AS TRAVESSAS HORIZONTAIS. NAS EXTREMIDADES DA TRAVESSA
SUPERIOR DEVEM SER ENCAIXADAS TAMPAS INJETADAS EM ABS, PROPICIANDO
MELHOR ACABAMENTO. NA TRAVESSA SUPERIOR DEVEM SER SOLDADAS DUAS
COLUNAS VERTICAIS PRODUZIDAS EM TUBO DE ACO OBLONGO MEDINDO 40X77
MM, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,2 MM. RECEBEM NA BASE INFERIOR, ATRAVES
DE ENCAIXE POR PRESSAO, SAPATA OBLONGA COM NIVELADOR DE ALTURA
PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO. TRAVESSAS HORIZONTAIS FORNECIDAS EM
TUBO DE ACO RETANGULAR DE 50X20 MM, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,5 MM.
DIVISOR FRONTAL EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE DE
25 MM DE ESPESSURA, COM A FACE FRONTAL E POSTERIOR REVESTIDAS EM
LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO, COR A DEFINIR. AS FACES LATERAIS
DEVEM RECEBER BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC COM NO MINIMO 1 MM DE
ESPESSURA, COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT. DEVE POSSUIR PERFIL DE
ACABAMENTO SUPERIOR EM ALUMINIO EXTRUDADO, PARA FIXAGAO DE
ACESSORIOS. O DIVISOR DEVE SER FIXADO ATRAVES DE SUPORTES DO TIPOQ
‘PINGA’, PRODUZIDOS EM CHAPAS DE ACO COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM E
PARAFUSO. LARGURA TOTAL DE 1400 MM E ALTURA DE 340 MM EM RELACAO AO
TAMPO. DEVE POSSUIR CALHA PARA SUBIDA DE FIAGAO (SE NECESSARIO). O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO
FORNECEDOR _PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE,
E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA
EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°,
ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A
CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEGAS
MESA RETA PE PAINEL EXECUTIVA 2200X1000X740MM - TAMPO DEVERA SER
17 AR | FORNECIDA EM FORMATO RETANGULAR EM MDP DE 25 MM DE ESPESSURA, COM AS | 51
g FACES SUPERIORES E INFERIOR REVESTIMENTO A DEFINIR. DEVERA POSSUIR
OPCAO DE TAMPA BASCULANTE EM ALUMINIO COM ABERTURA PARA AMBOS 0OS
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LADOS, EM ALUMINIO ENCAIXADA SOBRE O TAMPO, COM SUPORTE INFERIOR. O
SUPORTE INFERIOR DEVERA SER EM CHAPA DE ACO DOBRADA COM NO MINIMO
0,75MM DE ESPESSURA E FIXADO SOB O TAMPO POR PARAFUSOS PARA ENCAIXE
BARRA DE TOMADAS. ESTRUTURA COMPOSTA POR QUADRO ESTRUTURAL, REGUAS
DE APQIO DO TAMPO E QUATRO COLUNAS VERTICAIS. QUADRO ESTRUTURAL:
DEVERA SER FORNECIDO TUBO DE ACO 25X50MM COM ESPESSURA MINIMA DE
1,5MM, 4 CANTONEIRAS EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 3,35MM DE
ESPESSURA SOLDADAS NOS CANTOS DE JUNGCAO DAS TRAVESSAS, OS QUADROS
PARA MESAS DEVERAO POSSUIR UMA TRAVESSA DE REFORGO EM TUBO DE AGO
COM ESPESSURA MINIMA DE 1,5MM. REGUAS DE APOIO DO TAMPO: DEVERAO SER
EM CHAPA DE AGO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,35 MM E 50MM DE LARGURA.
COLUNAS VERTICAIS: DEVERAO SER EM FORMATO QUADRADO MEDINDO
40X40X1,5MM DE_ESPESSURA, COMPOSTA, SAPATA FIXA EM ACO 50X50X4,75MM.
COLUNAS: DEVERAO SER FIXADOS NO QUADRO ESTRUTURAL ATRAVES DE FIXADOR
INTERNO EM BARRA DE AGO MACICA E UM FIXADOR EXTERNO PRODUZIDO EM
BARRA DE ACO MACIGA, ATRAVES DE PARAFUSOS. ESPELHO DE TOMADAS DEVERA
SER FORNECIDO EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 0,9 MM DE ESPESSURA
DOBRADA EM FORMA DE ‘'U'. DEVERA POSSUIR FURACOES PARA 4 TOMADAS
ELETRICAS E 3 RJ45. PAINEL FRONTAL DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO
RETANGULAR EM CHAPA EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA, COM ALTURA DE
350MM, AS FACES SUPERIOR E INFERIOR DE REVESTIMENTO A DEFINIR. AS FACES
LATERAIS DEVERAQ RECEBER BORDA RETA PINTADA OU LAMINA DE MADEIRA
NATURAL COM NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA, COM RAIOS DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIOR E INFERIOR DE ACORDO COM PADROES NORMATIVOS
DA ABNT E DE ERGONOMIA. O PAINEL DEVERA SER FIXADO NO TAMPO ATRAVES DE
‘ DUAS MAOS FRANCESAS EM CHAPA ACO COM ESPESSURA MINIMA DE 2,65MM E
PARAFUSOS. PAINEIS DE FECHAMENTO LATERAL (EINTERNO E EXTERNO) FORNECIDO
EM MDP OU MDF COR A DEFINIR COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO A
DEFINIR. OS PAINEIS DEVERAQ SER FIXADOS INTERNAMENTE ENTRE SI ATRAVES
DE PERFIS EM CHAPA DE AGO DE COM NO MINIMO 1,5MM DE ESPESSURA. O
CONJUNTO DEVERA SER FIXADO NO QUADRO ESTRUTURAL DA ESTRUTURA
ATRAVES DE PARAFUSOS. O TAMPO DEVERA SER FIXADO NO QUADRO
ESTRUTURAL, POR BUCHAS METALICAS EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO TAMPO
E PARAFUSOS, O QUADRO ESTRUTURAL DEVERA SER FIXADO NAS REGUAS DE
APOIO ATRAVES DE PARAFUSO. CANALETA VERTICAL: DEVERA SER FORNECIDOEM
CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 0,75MM DE ESPESSURA DOBRADA EM FORMA DE
'C', E FIXADA NO PAINEL FECHAMENTO LATERAL POR PARAFUSOS. O ACABAMENTO
E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO
NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR
UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2000, ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS
MESA AUXILIAR PE PAINEL EXECUTIVA 1200X600X740MM - TAMPO DEVERA SER
FORNECIDO EM FORMATO RETANGULAR EM MDF DE 25 MM DE ESPESSURA, COM AS
FACES SUPERIOR E INFERIOR REVESTIDAS EM LAMINA DE MADEIRA NATURAL,
LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO COR A DEFINIR, AS BORDAS COM
REVESTIMENTO COM NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA E RAIOS DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIOR E INFERIOR DE ACORDO COM OS PADROES
NORMATIVOS DA ABNT E DE ERGONOMIA. DEVERA POSSUIR OPGAO DE TAMPA
BASCULANTE EM ALUMINIO COM ABERTURA PARA AMBOS OS LADOS, EM ALUMINIO,
ENCAIXADA SOBRE O TAMPO, COM SUPORTE INFERIOR QUE ACOMPANHA A TAMPA,
MEDINDO 300X135X28MM. O SUPORTE INFERIOR, DEVERA SER EM CHAPA DE AGO
DOBRADA COM NO MINIMO 0,75MM DE ESPESSURA MEDINDO 404X140X100MM E
FIXADO SOB O TAMPO POR PARAFUSOS, PARA ENCAIXE DO SUPORTE OU BARRA DE
TOMADAS. ESTRUTURA DEVERA SER COMPOSTA POR QUADRO ESTRUTURAL,
. REGUAS DE APOIO DO TAMPO, DUAS COLUNAS VERTICAIS E UM CONJUNTO
ADAPTADOR PARA MESA AUXILIAR. QUADRO ESTRUTURAL: DEVERA SER
FORNECIDO EM TUBO DE AGCO 25X50MM COM ESPESSURA DE 1,5MM, E
CANTONEIRAS EM CHAPA DE ACO DE COM NO MINIMO 3,35MM DE ESPESSURA
SOLDADAS NOS CANTOS DE JUNGAO DAS TRAVESSAS. REGUAS DE APOIO DO
TAMPO: DEVERAO SER FORNECIDAS EM CHAPA DE ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 3,35 MM E 50MM DE LARGURA. COLUNAS VERTICAIS: DEVERAO SER EM
FORMATO QUADRADO MEDINDO 40X40X1,5MM DE ESPESSURA, COMPOSTA DE
SAPATA FIXA EM AGO 50X50X4,75MM. COLUNAS: DEVERAO SER FIXADOS NO
18 A,B | QUADRO ESTRUTURAL ATRAVES DE FIXADOR INTERNO EM BARRA DE AGO MACIGA 20
DE 25X25X70MM E UM FIXADOR EXTERNO EM BARRA DE ACO MACICA DE
25X25X45MM, ATRAVES DE PARAFUSOS. ESPELHO DE TOMADAS EM CHAPA DE AGO
COM NO MINIMO 0,9 MM DE ESPESSURA DOBRADA EM FORMA DE ‘'U'. DEVERA
POSSUIR FURAGOES PARA TOMADAS ELETRICAS E 3 R145. ADAPTADOR PARA MESA
AUXILIAR: DEVERA SER FORNECIDO EM TUBO DE ACO 25X25MM COM ESPESSURA
DE MINIMA DE 1,5MM, SOLDADO NAS EXTREMIDADES PERPENDICULARMENTE,
COMPOSTO DOIS TUBOS DE AGO 50X30MM COM ESPESSURA DE MINIMA 1,9MM
DEVENDO SER SOLDADAS CHAPAS DE ACO COM NO MINIMO 3,35 MM DE
ESPESSURA, DOBRADAS EM FORMA DE ‘V', FIXADO NA ESTRUTURA DA MESA
PRINCIPAL. PAINEL FRONTAL DEVERA SER FORNECIDA EM FORMATO RETANGULAR
EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA, COM ALTURA DE 350MM, AS FACES SUPERIOR E
INFERIOR REVESTIDAS EM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAQ OU LAMINA DE
MADEIRA NATURAL. AS FACES LATERAIS DEVERAO BORDA RETA PINTADA OU
LAMINA DE MADEIRA NATURAL COM NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA, COM RAIOS
DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIOR E INFERIOR DE ACORDO COM 0S
PADROES NORMATIVOS DA ABNT E DE ERGONOMIA. O PAINEL DEVERA SER FIXADO
NO TAMPO ATRAVES DE DUAS MAOS FRANCESAS EM CHAPA AGO COM ESPESSURA
MINIMA DE 2,65MM E PARAFUSOS. PAINEIS DE FECHAMENTO LATERAL (INTERNO E
EXTERNO) DEVERA SER FORNECIDO EM CHAPA DE EM MDP COM 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIDOS EM LAMINA DE MADEIRA NATURAL, COM FACES LATERAIS
EM ACABAMENTO PINTADO E REVESTIDO EM LAMINA DE MADEIRA NATURAL. O
CONJUNTO DEVERA SER FIXADO NO QUADRO ESTRUTURAL DA ESTRUTURA
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ATRAVES DE PARAFUSOS. O TAMPO DEVERA SER FIXADO NO QUADRO
ESTRUTURAL, POR BUCHAS METALICAS EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO TAMPO
E PARAFUSOS. CANALETA VERTICAL: DEVERA SER FORNECIDA EM CHAPA DE AGO
COM NO MINIMO 0,75MM DE ESPESSURA DOBRADA EM FORMA DE 'C', E FIXADA NO
PAINEL FECHAMENTO LATERAL POR PARAFUSOS O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS A PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAC
NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR
UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE £ ACABAMENTO DAS PECAS

MESA REUNIAO PE PAINEL EXECUTIVA 4200X1400X740MM - ESTRUTURA CENTRAL
DEVERA SER COMPOSTA POR CAVALETES TERMINAIS, CAVALETES CENTRAILS,
TRAVESSAS E PAINEIS DE FECHAMENTO. CAVALETE TERMINAL: COMPOSTO POR
TUBOS DE ACO QUADRADC 30X30 MM COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA
SOLDADOS ENTRE SI FORMANDO UMA ESTRUTURA EM FORMA DE 'T' DUPLO.
CAVALETE ESTRUTURAL: COMPOSTO POR TUBOS DE AGO QUADRADO 30X30 MM
COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA SOLDADOS ENTRE SI FORMANDQO UMA
ESTRUTURA EM RETANGULAR (QUADRO), COM A FUNGAO DE FIXAR OS PAINEIS DE
FECHAMENTO. TRAVESSAS: TRAVESSA EM TUBO DE AGO QUADRADO 30X30 MM
COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA FIXADAS NOS CAVALETES TERMINAIS.
PAINEIS DE FECHAMENTO: DEVERAO SER FORNECIDOS EM MDF DE 18 MM DE
' ESPESSURA, COM AS FACES REVESTIDAS EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA

PRESSAO OU LAMINA DE MADEIRA, AS FACES LATERAIS DEVERAO RECEBER BORDA
RETA EM PVC OU LAMINA DE MADEIRA COM NQ MINIMO 1 MM DE ESPESSURA. EM
UM DOS LADOS DA MESA OS PAINEIS DEVERAO POSSUIR SAQUE FRONTAL PARA
FACILITAR O ACESSO AO CABEAMENTO. TAMPO DEVERA SER FORNECIDO EM
FORMATO RETANGULAR EM MDF DE 25 MM DE ESPESSURA COM REENGROSSO MDP
DE 18 MM DE ESPESSURA, COM ESPESSURA MINIMA DE 43 MM, DOTADA DE UM
CANAL CENTRAL 'FRISO' COM ACABAMENTO PINTADO. FACE SUPERIOR DO TAMPO
REVESTIDA EM LAMINA DE MADEIRA. AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS DEVERAO
19 A,B | RECEBER BORDA EM LAMINA DE MADEIRA COM NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA. 20
TAMPA BASCULANTE: DEVERA SER FORNECIDA COM MEDIDA DE 300X135MM,
CONSTRUIDA EM PERFIL DE ALUMINIO COM ABERTURA PARA OS DOIS LADOS DE
USUARIOS, COM ESCOVAS PARA PROTEGAO. DEVERA SER FIXADA POR ABAS SOB O
TAMPO ATRAVES DE PARAFUSOS. TODO O CONJUNTO DEVE FICAR ENCAIXADO NO
TAMPO, CUJA MOLDURA FIQUE ALINHADA A SUPERFICIE DE TRABALHO. BASE PARA
TOMADAS: DEVERA SER FORNECIDA EM CHAPA DE AGO COM NO MINIMO 1,2 MM DE
ESPESSURA DOBRADA EM FORMA DE 'U’. FIXADA NO TAMPO ATRAVES DE
PARAFUSOS. ESPELHO DE TOMADAS: FORNECIDA EM CHAPA DE AGO COM NO
MINIMO 0,91MM, , CONTENDO ABAS LATERAIS NAS EXTREMIDADES PARA FIXAGAO
NO, TAMPO POR PARAFUSO. DEVERA POSSUIR FURACAO PARA 4 TOMADAS
ELETRICAS E 3 CONECTORES RJ45. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTQ DAS
PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO
PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO
SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO
CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA
MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS
DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (800X580MM) COM 25MM DE ESPESSURA,
REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER. A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL EM
ALUMINIO PARA ENCAIXE DE ACESSORIOS. O DIVISOR LATERAL £ FIXADO ATRAVES
DE PERFIL DO TIPO MAQ FRANCESA PRODUZIDO EM AGO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X 45 X 100MM (L X P X H) FIXADO ATRAVES DE
PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES. DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE
800X580 MM, SENDO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE A FACE
SUPERIOR DO TAMPO DE APROXIMADAMENTE 260 MM. O ACABAMENTO E PRE
20 A,B | TRATAMENTO DAS  PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER | 200
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO
NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR
UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2000, ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEGAS
DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (1000X580MM) COM 25MM DE ESPESSURA,
REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER. A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL EM
ALUMINIO PARA ENCAIXE DE ACESSORIOS. O DIVISOR LATERAL E FIXADO ATRAVES
DE PERFIL DO TIPO MAQ FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X 45 X 100MM (L X P X H) FIXADO ATRAVES DE
PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES. DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE
1000X580 MM, SENDO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE A FACE
SUPERIOR DO TAMPO DE APROXIMADAMENTE 260 MM. O ACABAMENTO E PRE
21 A,B | TRATAMENTO DAS  PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER | 140
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO
NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR
UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEGAS.
22 A.B | DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (1200X580MM) COM 25MM DE ESPESSURA, | 140
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REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER. A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL EM
ALUMINIO PARA ENCAIXE DE ACESSORIOS. O DIVISOR LATERAL E FIXADO ATRAVES
DE PERFIL DO TIPO MAO FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X 45 X 100 MM (L X P X H) FIXADO ATRAVES DE
PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES. DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE
1200X580 MM, SENDO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE A FACE
SUPERIOR DO TAMPO DE APROXIMADAMENTE 260 MM. O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO
NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR
UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDO CAMADA MINIMA DE B80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°, ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS

DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (1400X580MM) COM 25MM DE ESPESSURA,
REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER. A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL EM
ALUMINIO PARA ENCAIXE DE ACESSORIOS. O DIVISOR LATERAL E FIXADO ATRAVES
DE PERFIL DO TIPO MAD FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X 45 X 100 MM (L X P X H) FIXADO ATRAVES DE
PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES. DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE
1400X580 MM, SENDO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE A FACE
SUPERIOR DO TAMPO DE APROXIMADAMENTE 260 MM. O ACABAMENTO E PRE
23 A,B | TRATAMENTO DAS A PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER | 130
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, £ PREPARAGAO
NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR
UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAQ,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEGAS.

DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (1600X580MM) COM 25MM DE ESPESSURA,
REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER. A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL EM
ALUMINIO PARA ENCAIXE DE ACESSORIOS. O DIVISOR LATERAL E FIXADO ATRAVES
DE PERFIL DO TIPO MAO FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X 45 X 100 MM (L X P X H) FIXADO ATRAVES DE
PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES. DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE
1600X580 MM, SENDO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE A FACE
SUPERIOR DO TAMPO DE APROXIMADAMENTE 260 MM. O ACABAMENTO E PRE
24 A,B | TRATAMENTO DAS  PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER | 100
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO
NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR
UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (600X580MM) COM 25MM DE ESPESSURA,
REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER. A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL EM
ALUMINIO PARA ENCAIXE DE ACESSORIOS. O DIVISOR LATERAL E FIXADO ATRAVES
DE PERFIL DO TIPO MAQ FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X 45 X 100 MM (L X P X H) FIXADO ATRAVES DE
PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES. DIMENSAQ TOTAL DE APROXIMADAMENTE
600X580 MM, SENDO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE A FACE
SUPERIOR DO TAMPO DE APROXIMADAMENTE 260 MM. O ACABAMENTO E PRE
25 A,B | TRATAMENTO DAS | PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER | 100
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAQ
NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR
UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAOQ,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEGAS

SUPORTE AJUSTAVEL PARA CPU, COMPOSTO POR DUAS CHAPAS LATERAIS
FABRICADAS EM CHAPA DE ACO, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,5 MM, DOBRADAS
EM FORMA DE 'C’, COM 7 RECORTES OBLONGOS, SENDO UMA FIXA E A OUTRA
AJUSTAVEL.. O CONJUNTO MONTADO TEM A LARGURA REGULAVEL DE 150 A 210
MM. O SUPORTE TEM AS LATERAIS UNIDAS POR PARAFUSOS, PORCAS E ARRUELAS
E £ FIXADO NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS. DIMENSAO TOTAL DE
264X552 MM (PXH). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS
%6 AR | DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE 210
, FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO
O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR),
SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE BOMM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

SUPORTE DE PASTA SUSPENSA, COMPOSICAO: COMPOSTO DE DUAS LATERAIS

DIREITA E ESQUERDA MEDIDA MINIMA 412X85, FRONTAL E TRASEIRO MEDIDA

MINIMA 736X85 FORMANDO ASSIM O QUADRO DE APOIO DAS PASTAS, FIXADO NA

27 A,B | LATERAL DO ARMARIO ATRAVES DE PARAFUSOS FENDA CRUZ M7X11 JUNTAMENTE | 170
COM UM FIXADOR DA CORREDICA TELESCOPICA, EM AGO MEDINDO 67X40, SENDO

ESTE PRESO NA CORREDIGA TELESCOPICA COM ROLAMENTOS INTERNOS PARA

MELHOR DESLIZAMENTO. MEDIDA TOTAL 414,5X762X85. O ACABAMENTO E PRE
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TRATAMENTO DAS , PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO
NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR
UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS
GAVETEIRO FIXO COM 2 GAVETAS, CORPO COMPOSTO POR LATERAL, FUNDO, BASE
E TRAVESSAS DE FIXACAO PRODUZIDOS EM MDP DE 18MM REVESTIDOS EM AMBAS
AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES
LATERAIS RECEBEM FITA DE BORDA RETA PRODUZIDAS EM PVC (1MM DE
ESPESSURA). GAVETAS ESTRUTURA TOTAL INJETADA EM ABS OU POLIESTIRENO,
COM PARTE INFERIOR COM NERVURAS PARA REFORGO. SISTEMA DE
DESLIZAMENTO DOTADAS DE ROLDANAS DE POLIACETAL, COM TRAVAS DE
SEGURANGCA, A PARTE SUPERIOR DA GAVETA CONTEM SUPORTE MOVEL PARA
LAPIS, BORRACHAS E OUTROS UTENSILIOS, TAMBEM CONFECCIONADO EM ABS OU
POLIPROPILENO COM NO MINIMO 4 DIVISOES, QUE SE APOIA NAS LATERAIS DAS
GAVETAS FICANDO SUSPENSO. DIMENSOES MINIMAS INTERNAS DAS GAVETAS:
320MM LARGURA X 390MM PROFUNDIDADE X 65MM DE ALTURA. DIMENSOES
MINIMAS EXTERNAS DAS GAVETAS: 340MM LARGURA X 410MM PROFUNDIDADE X
75MM DE ALTURA. FRENTE DAS GAVETAS PRODUZIDAS EM MDP DE 18MM
REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO
28 A,B | (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM BORDA RETA PRODUZIDAS EM PVC (1MM DE | 400
i ESPESSURA). AS GAVETAS SAO DOTADAS DE PUXADORES TIPO ALGA (FORMA
' CONCAVA) PRODUZIDO EM ZAMAK COM ACABAMENTO CROMO ACETINADO.
FIXACAO A UNIAO DOS COMPONENTES DO CORPO DOS GAVETEIROS E FEITA POR
TAMBORES 'MINIFIX' E PARAFUSOS 'RAPID'. O GAVETEIRO E FIXADO NAS MESAS
ATRAVES DAS TRAVESSAS POR PARAFUSOS M8X2SMM. DIMENSOES MINIMAS:
400X490X320MM (L X P X H). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO
; DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO
: (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
| PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E
; SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
i RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE € ACABAMENTO DAS
i PECAS
GAVETEIRO FIXO COM 3 GAVETAS-CORPO COMPOSTO POR LATERAL, FUNDO, BASE
E TRAVESSAS DE FIXACAO PRODUZIDOS EM MDP DE 18MM REVESTIDOS EM AMBAS
i AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES
‘ LATERAIS RECEBEM FITA DE BORDA RETA PRODUZIDAS EM PVC (1IMM DE
i ESPESSURA). GAVETAS ESTRUTURA TOTAL INJETADA EM ABS OU POLIESTIRENO,
! COM PARTE INFERIOR COM NERVURAS PARA REFORGO. SISTEMA DE
‘ DESLIZAMENTO DOTADAS DE ROLDANAS DE POLIACETAL, COM TRAVAS DE

| SEGURANGA, A PARTE SUPERIOR DA GAVETA CONTEM SUPORTE MOVEL PARA
} LAPIS, BORRACHAS E OUTROS UTENSILIOS, TAMBEM CONFECCIONADO EM ABS OU
‘ POLIPROPILENO COM NO MINIMO 4 DIVISOES, QUE SE APOIA NAS LATERAIS DAS
GAVETAS FICANDO SUSPENSO. DIMENSOES MINIMAS INTERNAS DAS GAVETAS:
320MM LARGURA X 390MM PROFUNDIDADE X 65MM DE ALTURA. DIMENSOES
MINIMAS EXTERNAS DAS GAVETAS: 340MM LARGURA X 410MM PROFUNDIDADE X
i 75MM DE ALTURA. FRENTE DAS GAVETAS PRODUZIDAS EM MDP DE 18MM
| REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO
29 A,B | (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM BORDA RETA PRODUZIDAS EM PVC (1MM DE [ 300

ESPESSURA). AS GAVETAS SAO DOTADAS DE PUXADORES TIPO ALCA (FORMA
CONCAVA) PRODUZIDO EM ZAMAK COM ACABAMENTO CROMO ACETINADO.
FIXAGAO A UNIAO DOS COMPONENTES DO CORPO DOS GAVETEIROS E FEITA POR
Y TAMBORES 'MINIFIX' E PARAFUSOS ‘RAPID'. O GAVETEIRO E FIXADO NAS MESAS
ATRAVES DAS TRAVESSAS POR PARAFUSOS M8X25MM. DIMENSOES GERAIS:
400X490X520MM (L X P X H). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGCAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO
(OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS

PECAS

GAVETEIRO MOVEL COM 3 GAVETAS - CORPO COMPOSTO POR LATERAL, FUNDO E
BASE PRODUZIDOS EM MDP DE 18MM REVESTIDOS EM AMBAS AS FACES EM
LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM
FITA DE BORDA RETA PRODUZIDAS EM PVC (1MM DE ESPESSURA), A BASE RECEBE
4 RODIZIOS AUTO LUBRIFICANTES DE DUPLO GIRO COM DIAMETRO DE 35MM
FABRICADO EM POLIPROPILENO COPOLIMERO OU NYLON, NA COR PRETA
RESPEITANDO AS NORMAS DA ABNT. GAVETAS ESTRUTURA TOTAL INJETADA EM
ABS OU POLIESTIRENO, COM PARTE INFERIOR COM NERVURAS PARA REFORGO.
SISTEMA DE DESLIZAMENTO DOTADAS DE ROLDANAS DE POLIACETAL, COM
30 A,B | TRAVAS DE SEGURANGA, A PARTE SUPERIOR DA GAVETA GONTEM SUPORTE MOVEL | 250

PARA LAPIS, BORRACHAS E OUTROS UTENSILIOS, TAMBEM CONFECCIONADO EM
ABS OU POLIPROPILENO COM NO MINIMO 4 DIVISOES, QUE SE APOIA NAS
LATERAIS DAS GAVETAS FICANDO SUSPENSO. DIMENSOES MINIMAS INTERNAS
DAS GAVETAS: 320MM LARGURA X 390MM PROFUNDIDADE X 65MM DE ALTURA.
DIMENSOES MINIMAS EXTERNAS DAS GAVETAS: 340MM LARGURA X 410MM
PROFUNDIDADE X 75MM DE ALTURA. FRENTE DAS GAVETAS PRODUZIDAS EM MDP
DE 18MM REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA
PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM BORDA RETA PRODUZIDAS EM PVC
(1MM_DE ESPESSURA). AS GAVETAS SAO DOTADAS DE PUXADORES TIPO ALCA
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(FORMA CONCAVA) PRODUZIDO EM ZAMAK COM ACABAMENTO CROMO ACETINADO.
TAMPO SOBREPOSTO AO CORPO PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE ESPESSURA
COM AS FACES SUPERIOR E INFERIOR REVESTIDAS EM LAMINADO MELAMINICO DE
BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM FITA DE BORDA RETA
PRODUZIDA EM PVC (1IMM DE ESPESSURA). FIXACAO A UNJAO DOS COMPONENTES
DO CORPO DOS GAVETEIROS E FEITA POR TAMBORES 'MINIFIX' E PARAFUSOS
'RAPID'. O TAMPO E FIXADO NO CORPO ATRAVES DE 4 PINOS RASTEX E 4
CAVILHAS. OS RODIZIOS SAO FIXADOS ATRAVES DE SUAS BASES NA BASE DO
GAVETEIRO POR 4 PARAFUSOS M4X16MM CADA. DIMENSOES GERAIS:
400X490X585MM (L X P X H). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO
(OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSQ CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

GAVETEIRO MESA COM 4 GAVETAS - CORPO COMPOSTO POR LATERAL, FUNDO E
BASE PRODUZIDOS EM MDP DE 18MM REVESTIDOS EM AMBAS AS FACES EM
LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM
FITA DE BORDA RETA PRODUZIDAS EM PVC (1MM DE ESPESSURA), A BASE RECEBE
4 NIVELADORES DE ALTURA PRODUZIDOS COM ROSCA E BASE EM POLIPROPILENO
COM REGULAGEM NA PARTE INTERNA DO ARMARIO, FACILITANDO O MANUSEIO
. DOS NIVELADORES. GAVETAS ESTRUTURA TOTAL INJETADA EM ABS OU

POLIESTIRENO, COM PARTE INFERIOR DA GAVETA COM NERVURAS PARA REFORCO.
SISTEMA DE DESLIZAMENTO DOTADAS DE ROLDANAS DE  POLIACETAL, COM
TRAVAS DE SEGURANCA. A PARTE SUPERIOR DA GAVETA CONTEM SUPORTE MOVEL
PARA LAPIS, BORRACHAS E OUTROS UTENSILIOS, TAMBEM CONFECCIONADO EM
ABS OU POLIPROPILENO COM NO MINIMO 4 DIVISOES, QUE SE APOIA NAS
LATERAIS DAS GAVETAS FICANDO SUSPENSO. DIMENSOES MINIMAS INTERNAS
DAS GAVETAS: 320MM LARGURA X 390MM PROFUNDIDADE X 65MM DE ALTURA.
DIMENSOES MINIMAS EXTERNAS DAS GAVETAS: 340MM LARGURA X 410MM
PROFUNDIDADE X 75MM DE ALTURA. FRENTE DAS GAVETAS PRODUZIDAS EM MDP
DE 18MM REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA
PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM BORDA RETA PRODUZIDAS EM PVC
(1MM DE ESPESSURA). AS GAVETAS SAO DOTADAS DE PUXADORES TIPO ALCA
(FORMA CONCAVA) PRODUZIDO EM ZAMAK COM ACABAMENTO CROMO ACETINADO.
TAMPO SOBREPOSTO AO CORPO PRODUZIDO EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA
COM AS FACES SUPERIOR E INFERIOR REVESTIDAS EM LAMINADO MELAMINICO DE
31 A,B | BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM FITA DE BORDA RETA | 150
PRODUZIDA EM PVC (2MM DE ESPESSURA) COM RAIOS DE 2,5MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIOR E INFERIOR DE ACORDO COM AS NORMAS DA ABNT DE
ERGONOMIA). FIXACAO A UNIAO DOS COMPONENTES DO CORPO DOS GAVETEIROS
£ FEITA POR TAMBORES 'MINIFIX' E PARAFUSOS 'RAPID'. O TAMPO E FIXADO NO
CORPO ATRAVES DE 4 PINOS RASTEX E 4 CAVILHAS. BASE: EM MDP COM 18 MM DE
ESPESSURA; REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO
(BP), COM ACABAMENTO COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM 1,0 MM DE
ESPESSURA, COM SAPATAS REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E FIXADA NA
BASE ATRAVES DE PARAFUSO M10, PERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA TANTO
NA PARTE INTERNA COMO EXTERNA, A SAPATA DEVE SER EM POLIPROPILENO OU
NYLON COM NO MINIMO 50 MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA, NAO DEVERA
HAVER ESTRUTURA METALICA NA BASE DO GAVETEIRO. DIMENSOES MINIMAS:
400X600X740MM(C X P X H). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO
(OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSQO CONTINUO PARA
; PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS
ARMARIO COM PORTAS 740X490X800MM - DIMENSOES MINIMAS: LARGURA: 800
MM, PROFUNDIDADE: 490 MM, ALTURA: 740 MM. TAMPO: COM FORMATO
RETANGULAR, PRODUZIDO EM MDP COM 25MM DE ESPESSURA E REVESTIDO EM
LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR DO
TAMPO NA COR A ESCOLHER, ACABAMENTO NAS EXTREMIDADES COM BORDAS
RETA EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA COM PARTE SUPERIOR
E INFERIOR DA FITA ARREDONDADA COM RAIO MINIMO DE 2,5 MM DE ACORDO
COM AS NORMAS DE ERGONOMIA, NA MESMA COR DO LAMINADO. O TAMPO
DEVERA SER FIXADO NAS LATERAIS E FUNDO PELO SISTEMA MINIFIX E CAVILHAS.
FUNDO E LATERAIS EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS
AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER,
COM ACABAMENTO EM AS EXTREMIDADES APARENTES EM FITA DE PVC COM NO
MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO LAMINADO. PORTAS DE ABRIR EM
32 A,B | MDP COM 18 MM DE ESPESSURA E REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM | 220
LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO
EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM NO
MINIMO iMM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO LAMINADO. DOBRADICAS:
METALICAS DO TIPO ZAMAK NIQUELADA PROPORCIONANDO ABERTURA DAS
PORTAS DE 270°. CADA PORTA CONTEM 2 DOBRADICAS. PUXADORES DO TIPO
ZAMAK NIQUELADO COM FORMA CONCAVA, COM 130 MM DE COMPRIMENTO
APROXIMADO, LOCALIZADO NA PARTE SUPERIOR DA PORTA. FECHADURA DE
EMBUTIR COM ESPELHO REDUZIDO E GIRO DE 180° COM SISTEMA DE HASTE E
GANCHOS TIPO CREMONA FIXO EM 02 PONTOS, FECHAMENTO SIMULTANEO NA
PARTE INFERIOR E SUPERIOR, PARA PERFEITO TRAVAMENTO. PRATELEIRAS 01
REGULAVEL ATRAVES DE PINOS DO TIPO ZAMAK, PRODUZIDA EM MDP COM 18 MM
DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS FACES COM LAMINADO MELAMINICO
BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER. BORDAS LONGITUDINAIS E TRANSVERSAIS
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COM BORDAS RETAS REVESTIDAS EM FITA PVC DE 1 MM DE ESPESSURA (EM TODA
EXTREMIDADE) COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO A QUENTE);
REGULAVEL INTERNAMENTE DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS
POSICOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO ZAMAK NIQUELADO,
ENCAIXADOS NAS LATERAIS E PARTE INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFERECENDO
PERFEITO TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM
AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO, NA COR A
ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS
EM FITA DE PVC COM 1MM DE ESPESSURA COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT
(COLADO AQUENTE); COM SAPATAS REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E FIXADA
NA BASE ATRAVES DE PARAFUSO M10, PERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA
TANTO NA PARTE INTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIO. A SAPATA DEVE SER EM
POLIPROPILENO QU NYLON COM NO MINIMO 50 MM DE DIAMETRO E 35 MM DE
ALTURA. NAO DEVERA HAVER ESTRUTURA METALICA NA BASE DO ARMARIO.
MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAD LIGADOS ENTRE SI PELO
SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS PROPICIANDO AJUSTE E FIRMEZA, PARA QUE
POSSIBILITE A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMOQO, VARIAS VEZES SEM
PERDER A QUALIDADE. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO
(OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSQ CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
' RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS
ARMARIO COM PORTAS 1080X490X800MM - DIMENSOES MINIMAS: LARGURA: 800
MM, PROFUNDIDADE: 490 MM, ALTURA: 1080 MM, TAMPO: COM FORMATO
RETANGULAR, PRODUZIDO EM MDP COM 25MM DE ESPESSURA E REVESTIDO EM
LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR DO
TAMPO NA COR A ESCOLHER, ACABAMENTO NAS EXTREMIDADES COM BORDAS
RETA EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA COM PARTE SUPERIOR
E INFERIOR DA FITA ARREDONDADA COM RAIO MINIMO DE 2,5 MM DE ACORDO
COM AS NORMAS DE ERGONOMIA, NA MESMA COR DO LAMINADO. O TAMPO
DEVERA SER FIXADO NAS LATERAIS E FUNDO PELO SISTEMA MINIFIX E CAVILHAS.
FUNDO E LATERAIS EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS
AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER,
COM ACABAMENTO EM AS EXTREMIDADES APARENTES EM FITA DE PVC COM NO
i MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO LAMINADO. PORTAS DE ABRIR EM
: MDP COM 18 MM DE ESPESSURA E REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM
LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO
EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM NO
MINIMO iMM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO LAMINADO. DOBRADIGCAS:
METALICAS DO TIPO ZAMAK NIQUELADA PROPORCIONANDO ABERTURA DAS
PORTAS DE 270°. CADA PORTA CONTEM 2 DOBRADICAS. PUXADORES DO TiPO
ZAMAK NIQUELADO COM FORMA CONCAVA, COM 130 MM DE COMPRIMENTO
APROXIMADO, LOCALIZADO NA PARTE SUPERIOR DA PORTA. FECHADURA DE
EMBUTIR COM ESPELHO REDUZIDO E GIRO DE 180° COM SISTEMA DE HASTE E
GANCHOS TIPO CREMONA FIXO EM 02 PONTQS, FECHAMENTO SIMULTANEO NA
PARTE INFERIOR E SUPERIOR, PARA PERFEITO TRAVAMENTO. PRATELEIRAS 02
REGULAVEIS ATRAVES DE PINOS DO TIPO ZAMAK, PRODUZIDA EM MDP COM 18 MM
DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS FACES COM LAMINADO MELAMINICO
33 AB BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER. BORDAS LONGITUDINAIS E TRANSVERSAIS 200
* COM BORDAS RETAS REVESTIDAS EM FITA PVC DE 1 MM DE ESPESSURA (EM TODA
EXTREMIDADE) COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO A QUENTE);
REGULAVEL INTERNAMENTE DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS
POSIGOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO ZAMAK NIQUELADO,
ENCAIXADOS NAS LATERAIS E PARTE INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFERECENDO
1 PERFEITO TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM
AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAG, NA COR A
ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS
EM FITA DE PVC COM 1MM DE ESPESSURA COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT
(COLADO AQUENTE); COM SAPATAS REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E FIXADA
NA BASE ATRAVES DE PARAFUSO M10, PERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA
TANTO NA PARTE INTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIO. A SAPATA DEVE SER EM
POLIPROPILENO OU NYLON COM NO MINIMO 50 MM DE DIAMETRO E 35 MM DE
ALTURA. NAO DEVERA HAVER ESTRUTURA MET'ALICA NA BASE DO ARMARIO.
MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAO LIGADOS ENTRE SI PELO
SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS PROPICIANDO AJUSTE E FIRMEZA, PARA QUE
POSSIBILITE A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO Z MESMO, VARIAS VEZES SEM
PERDER A QUALIDADE. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO
(OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSQ CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PD EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAD, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS
ARMARIO COM PORTAS 1610X490X800MM - DIMENSOES MINIMAS: LARGURA: 800
MM, PROFUNDIDADE: 490 MM, ALTURA: 1610 MM. TAMPO: COM FORMATO
RETANGULAR, PRODUZIDO EM MDP COM 25MM DE ESPESSURA E REVESTIDO EM
LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR DO
34 AB TAMPO NA COR A ESCOLHER, ACABAMENTO NAS EXTREMIDADES COM BORDAS 250
’ RETA EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA COM PARTE SUPERIOR
E INFERIOR DA FITA ARREDONDADA COM RAIO MINIMO DE 2,5 MM DE ACORDO
COM AS NORMAS DE ERGONOMIA, NA MESMA COR DO LAMINADO. O TAMPO
DEVERA SER FIXADO NAS LATERAIS E FUNDO PELO SISTEMA MINIFIX E CAVILHAS.
FUNDO E LATERAIS EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS
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AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER,
COM ACABAMENTO EM AS EXTREMIDADES APARENTES EM FITA DE PVC COM NO
MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO LAMINADO. PORTAS DE ABRIR EM
MDP COM 18 MM DE ESPESSURA E REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM
LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO
EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM NO
MINIMC 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO LAMINADO. DOBRADICAS:
DOBRADICAS METALICAS DO TIPO ZAMAK NIQUELADA PROPORCIONANDO
ABERTURA DAS PORTAS DE 270°0. CADA PORTA CONTEM 3 DOBRADICAS.
PUXADORES DO TIPO ZAMAK NIQUELADO COM FORMA CONCAVA, COM 130 MM DE
COMPRIMENTO APROXIMADO, LOCALIZADO APROXIMADAMENTE NA PARTE CENTRAL
DA PORTA. FECHADURA DE EMBUTIR COM ESPELHO REDUZIDO E GIRO DE 180°
COM SISTEMA DE HASTE E GANCHOS TIPO CREMONA FIXO EM 02 PONTOS,
FECHAMENTO SIMULTANEO NA PARTE INFERIOR E SUPERIOR, PARA PERFEITO
TRAVAMENTO. PRATELEIRAS 01 FIXA LOCALIZADA APROXIMADAMENTE A 360 MM
ABAIXO DO TAMPO, FIXADA PELO SISTEMA MINIFIX E 02 REGULAVEIS ATRAVES DE
PINOS DO TIPO ZAMAK, PRODUZIDA EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS FACES COM LAMINADC MELAMINICO BAIXA PRESSAQ
NA COR A ESCOLHER. BORDAS LONGITUDINAIS E TRANSVERSAIS COM BORDAS
RETAS REVESTIDAS EM FITA PVC DE 1 MM DE ESPESSURA (EM TODA
EXTREMIDADE) COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO A QUENTE);
REGULAVEL INTERNAMENTE DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS
POSIGOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO ZAMAK NIQUELADO,
ENCAIXADOS NAS LATERAIS E PARTE INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFERECENDO

PERFEITO TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM
. AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO, NA COR A

ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS
EM FITA DE PVC COM IMM DE ESPESSURA COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT
(COLADO AQUENTE); COM SAPATAS REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E FIXADA
NA BASE ATRAVES DE PARAFUSO M10, PERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA
TANTO NA PARTE INTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIO. A SAPATA DEVE SER EM
POLIPROPILENO OU NYLON COM NO MINIMO 50 MM DE DIAMETRO E 35 MM DE
ALTURA. NAO DEVERA HAVER ESTRUTURA METALICA NA BASE DO ARMARIO.
MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAO LIGADOS ENTRE SI PELO
SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS PROPICIANDO AJUSTE E FIRMEZA, PARA QUE
POSSIBILITE A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS VEZES SEM
PERDER A QUALIDADE. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO
(OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

ARMARIO COM PORTAS 2140X490X800MM - TAMPO COM FORMATO RETANGULAR EM
MDP COM 18MM DE ESPESSURA E REVESTIDO EM LAMINADO MELAMINICO DE
BAIXA PRESSAO NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR DO TAMPO NA COR A ESCOLHER,
ACABAMENTO NAS EXTREMIDADES EM FITA DE PVC DE 1MM DE ESPESSURA NA
MESMA COR DO LAMINADO. O TAMPO DEVERA SER FIXADO AS LATERAIS E FUNDO
PELO SISTEMA MINIFIX E CAVILHAS. FUNDO E LATERAIS EM MDP COM 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO
BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLMER, COM ACABAMENTO EM AS EXTREMIDADES
APARENTES EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR
DO LAMINADO. PORTAS DE ABRIR EM MDP COM 18MM DE ESPESSURA
REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA
PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM NAS EXTREMIDADES
. APARENTES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PYC COM NO 1MM DE ESPESSURA NA
. MESMA COR DO LAMINADO; DOBRADICAS METALICAS DO TIPO ZAMAK NIQUELADA

PROPORCIONANDO ABERTURA DAS PORTAS DE 270°, CADA PORTA CONTEM 4
DOBRADICAS. PUXADORES DO TIPO ZAMAK NIQUELADO REDONDO COM FORMA
CONCAVA, COM 130MM DE COMPRIMENTO APROXIMADO, LOCALIZADO
APROXIMADAMENTE NA PARTE CENTRAL DA PORTA. FECHADURA DE EMBUTIR COM
ESPELHO REDUZIDG E GIRO DE 180° COM SISTEMA DE HASTE E GANCHOS TIPO
CREMONA FIXO EM 02 PONTOS, FECHAMENTO SIMULTANEO NA PARTE INFERIOR E
SUPERIOR, PARA PERFEITO TRAVAMENTO. PRATELEIRAS 01 FIXA LOCALIZADA
APROXIMADAMENTE A 895 MM ABAIXO DO TAMPO FIXADA PELO SISTEMA LACKFIX
35 A,B | E 04 REGULAVEIS ATRAVES DE PINOS DO TIPO ZAMAK, PRODUZIDA EM MDP COM | 150

18 MM _DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS FACES COM LAMINADO

MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER. BORDAS LONGITUDINAIS E
TRANSVERSAIS COM BORDAS RETAS REVESTIDAS EM FITA PVC DE 1 MM DE
ESPESSURA (EM TODA EXTREMIDADE) COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT
(COLADO A QUENTE); REGULAVEL INTERNAMENTE K DE 32 A 32MM
APROXIMADAMENTE, EM VARIAS POSICOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO
ZAMAK NIQUELADO, ENCAIXADOS NAS LATERAIS E PARTE INFERIOR DAS
PRATELEIRAS OFERECENDO PERFEITO TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO
BAIXA PRESSAO, NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TODAS AS
EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM 1MM DE ESPESSURA
COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO AQUENTE); COM SAPATAS
REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E FIXADA NA BASE ATRAVES DE PARAFUSO
M10, PERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA TANTO NA PARTE INTERNA COMO
EXTERNA DO ARMARIO. A SAPATA DEVE SER EM POLIPROPILENO OU NYLON COM
NO MINIMO 50 MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA. NAO DEVERA HAVER
ESTRUTURA METALICA NA BASE DO ARMARIO. MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO,
TAMPO E BASE SAO LIGADOS ENTRE SI PELO SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS
PROPICIANDO AJUSTE E FIRMEZA, PARA QUE POSSIBILITE A MONTAGEM E
DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS VEZES SEM PERDER A QUALIDADE. O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO
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FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE,
E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA
EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2009,
ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A
CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE £ ACABAMENTO DAS PECAS.

ARMARIO 2 PORTA 1610X490X800MM - TAMPO: COM FORMATO RETANGULAR,
PRODUZIDO EM MDP COM 25MM DE ESPESSURA E REVESTIDO EM LAMINADO
MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR DO TAMPO NA
COR A ESCOLHER, ACABAMENTO NAS EXTREMIDADES COM BORDAS RETA EM FITA
DE PVC COM NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA COM PARTE SUPERIOR E INFERIOR
DA FITA ARREDONDADA COM RAIO MINIMO DE 2,5 MM DE ACORDO COM AS
NORMAS DE ERGONOMIA, NA MESMA COR DO LAMINADO O TAMPO DEVERA SER
FIXADO NAS LATERAIS E FUNDO PELO SISTEMA MINIFIX E CAVILHAS. FUNDO,
LATERAIS E TAMPO INTERMEDIARIO EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA
PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM AS EXTREMIDADES
APARENTES EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR
DO LAMINADO. PORTAS DE ABRIR EM MDP COM 18MM DE  ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA
PRESSAO, NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES
COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA
MESMA COR DO LAMINADO; DOBRADICAS METALICAS DO TIPO ZAMAK NIQUELADA
. PROPORCIONANDO ABERTURA MINIMA DAS PORTAS DE 2709, CADA PORTA DEVERA

CONTER 2 DOBRADICAS. PUXADORES DO TIPO ZAMAK NIQUELADO REDONDO COM
FORMA CONCAVA, COM 130MM DE COMPRIMENTO APROXIMADO, LOCALIZADO NA
PARTE SUPERIOR DA PORTA. FECHADURA DE EMBUTIR COM ESPELHO REDUZIDO E
GIRO DE 180° COM SISTEMA DE HASTE E GANCHOS TIPO CREMONA, FECHAMENTO
SIMULTANEA NA PARTE INFERIOR E SUPERIOR, PARA PERFEITO TRAVAMENTO.
PRATELEIRA 01 FIXA E 02 REGULAVEIS ATRAVES DE PINOS DO TIPO ZAMAK,
PRODUZIDA EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS
FACES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER.
36 A,B | BORDAS LONGITUDINAIS E TRANSVERSAIS COM BORDAS RETAS REVESTIDAS EM 150
FITA PVC DE 1 MM DE ESPESSURA (EM TODA EXTREMIDADE) COLADAS PELO
PROCESSO HOT MELT (COLADO A QUENTE); REGULAVEL INTERNAMENTE DE 32 A
32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS POSICOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS
DO TIPO ZAMAK NIQUELADO, ENCAIXADOS NAS LATERAIS E PARTE INFERIOR DAS
PRATELEIRAS OFERECENDO PERFEITO TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO
BAIXA PRESSAO, NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TODAS AS
EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM 1MM DE ESPESSURA
COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO AQUENTE); COM SAPATAS
REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E FIXADA NA BASE ATRAVES DE PARAFUSO
M10, PERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA TANTO NA PARTE INTERNA COMO
EXTERNA DO ARMARIO. A SAPATA DEVE SER EM POLIPROPILENO OU NYLON COM
NO MINIMO 50 MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA. NAO DEVERA HAVER
ESTRUTURA METALICA NA BASE DO ARMARIO. MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO,
TAMPO £ BASE SAO LIGADOS ENTRE SI PELO SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS
PROPICIANDO AJUSTE E FIRMEZA, PARA QUE POSSIBILITE A MONTAGEM E
DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS VEZES SEM PERDER A QUALIDADE. O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO
FORNECEDOR_PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE,
E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA
EM EPOXI A PG, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°.

ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A
. CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS

ARMARIO MESA 740X600X800MM - DIMENSOES MINIMAS LARGURA: 800 MM,
PROFUNDIDADE: 600 MM, ALTURA: 740 MM. TAMPO: COM FORMATO RETANGULAR,
PRODUZIDO EM MDP COM 25MM DE ESPESSURA E REVESTIDO EM LAMINADO
MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR DO TAMPO NA
COR A ESCOLHER, ACABAMENTO NAS EXTREMIDADES COM BORDAS RETA EM FITA
DE PVC COM NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA COM PARTE SUPERIOR E INFERIOR
DA FITA ARREDONDADA COM RAIO MINIMO DE 2,5 MM DE ACORDO COM AS
NORMAS DE ERGONOMIA, NA MESMA COR DO LAMINADO. O TAMPO DEVERA SER
FIXADO NAS LATERAIS £ FUNDO PELO SISTEMA MINIFIX E CAVILHAS. FUNDO E
LATERAIS EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS
PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM AS EXTREMIDADES APARENTES EM FITA DE PVC COM NO MINIMO
1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO LAMINADO. PORTAS DE ABRIR EM MDP
COM 18 MM DE ESPESSURA E REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM
LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO
37 A,B | EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM NO 80
MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO LAMINADO. DOBRADIGAS:
METALICAS DO TIPO ZAMAK NIQUELADA PROPORCIONANDO ABERTURA DAS
PORTAS DE 270°. CADA PORTA CONTEM 2 DOBRADICAS. PUXADORES DO TIPO
ZAMAK NIQUELADO COM FORMA CONCAVA, COM 130 MM DE COMPRIMENTO
APROXIMADO, LOCALIZADO NA PARTE SUPERIOR DA PORTA. FECHADURA DE
EMBUTIR COM ESPELHO REDUZIDO E GIRO DE 180° COM SISTEMA DE HASTE E
GANCHOS TIPO CREMONA FIXO EM 02 PONTOS, FECHAMENTO SIMULTANEO NA
PARTE INFERIOR E SUPERIOR, PARA PERFEITO TRAVAMENTO. PRATELEIRAS 01
REGULAVEL ATRAVES DE PINOS DO TIPO ZAMAK, PRODUZIDA EM MDP COM 18 MM
DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS FACES COM LAMINADO MELAMINICO
BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER. BORDAS LONGITUDINAIS E TRANSVERSAIS
COM BORDAS RETAS REVESTIDAS EM FITA PVC DE 1 MM DE ESPESSURA (EM TODA
EXTREMIDADE) COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO A QUENTE);
REGULAVEL INTERNAMENTE OE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS
POSICOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO ZAMAK NIQUELADO,
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ENCAIXADOS NAS LATERAIS E PARTE INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFERECENDQ
PERFEITO TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM
AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO, NA COR A
ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS
| EM FITA DE PVC COM 1MM DE ESPESSURA COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT
; (COLADO AQUENTE); COM SAPATAS REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E FIXADA
: NA BASE ATRAVES DE PARAFUSO M10, PERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA
i TANTO NA PARTE INTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIO. A SAPATA DEVE SER EM
! POLIPROPILENO OU NYLON CCM NO MINIMO 50 MM DE DIAMETRO E 35 MM DE
ALTURA. NAO DEVERA HAVER ESTRUTURA METALICA NA BASE DO ARMARIO,
MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAO LIGADOS ENTRE SI PELO
; SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS PROPICIANDO AJUSTE E FIRMEZA, PARA QUE
i POSSIBILITE A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS VEZES SEM
: PERDER A QUALIDADE. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO
(OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSQ CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MENIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS.

BALCAO RETO DE ATENDIMENTO ALTO 1800 A 1855MM X 1135MM X 685MM
{CXHXP) - TAMPO TAMPO SUPERIOR E INFERIOR DE FORMATO RETANGULAR,
‘ PRODUZIDOS EM MDF DE 25MM DE ESPESSURA COM ACABAMENTO NA FACE
SUPERIOR E INFERIOR EM {AMINA NATURAL DE MADEIRA PRE COMPOSTA COM
VERNIZ DE ACABAMENTO, AS BORDAS FRONTAIS E POSTERIORES DOS TAMPOS
RECEBEM O MESMO ACABAMENTO DAS FACES SUPERIORES E INFERIORES DE
ESPESSURA 1MM E 2 MM. O TAMPO INFERIOR TEM 550MM DE PROFUNDIDADE E O
TAMPO SUPERIOR 300MM DE PROFUNDIDADE. PAINEL FRONTAL PRODUZIDC EM
CHAPA DE ACQ PERFURADA (ESPESSURA 1,5MM), DOBRADA EM 'C', FIXADO NOS
TUBOS ATRAVES DE PARAFUSOS, SENDO 1 PAINEL UNICO DE ALTURA 1088MM E
: DISTANTE 20MM DO PISO. ESTRUTURA COMPOSTA POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL
| {LONGITUDINAL), EM TUBO DE AGO DE 40X60MM (ESPESSURA 1,5MM), SOLDADA A
i 2 TRAVESSAS AUXILIARES (TUBO RETANGULAR DE 40X6QMM, ESPESSURA 1,5MM)
NAS EXTREMIDADES DA TRAVESSA PRINCIPAL, ATRAVES DE CHAPAS DE AGO
(ESPESSURA 1,9MM). TUBO PE FRONTAL COMPOSTO DE TUBO OBLONGO 40X77MM
(ESPESSURA  1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPO PRINCIPAL (TAMPO
38 AB INFERIOR). TUBO PE POSTERIOR COMPOSTO DE TUBO OBLONGO 40X77MM 40
! (ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPO SUPERIOR (TAMPQ
BALCAO) FIXAGAO NA FACE INFERIOR DO TAMPO sho FIXADAS BUCHAS
METALICAS M6 E UNIDAS A ESTRUTURA POR PARAFUSOS M6. 0OS PES VERTICAIS
RECEBEM NA BASE INFERIOR ATRAVES DE ENCAIXE POR PRESSAC, SAPATA
OBLONGA PRODUZIDA EM ABS, PORCA M8 SEXTAVADA E NIVELADOR DE ALTURA
COM_BASE EM POLIPROPILENO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO
(OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSQ CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MiNIMA DE BOMM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS. DIMENSOES GERAIS MINIMAS: H DO TAMPO PRINCIPAL = 740MM; H DO
TAMPO SUPERIOR = 1135MM; LARGURA = 1800 A 1855MM; PROFUNDIDADE =
685MM.
BALCAO RETO DE ATENDIMENTO ALTO 1400 A 1455MM X 1135MM X 685MM
. (CXHXP) - TAMPO TAMPO SUPERIOR E INFERIOR DE FORMATO RETANGULAR,

PRODUZIDOS EM MDF DE 25MM DE ESPESSURA COM ACABAMENTO NA FACE
SUPERIOR E INFERIOR EM LAMINA NATURAL DE MADEIRA PRE COMPOSTA COM
VERNIZ DE ACABAMENTO, AS BORDAS FRONTAIS £ POSTERIORES DOS TAMPOS
RECEBEM O MESMO ACABAMENTO DAS FACES SUPERIORES E INFERIORES DE
ESPESSURA 1MM E 2 MM. O TAMPO INFERIOR TEM 550MM DE PROFUNDIDADE E O
TAMPO SUPERICR 300MM DE PROFUNDIDADE. PAINEL FRONTAL PRODUZIDO EM
CHAPA DE ACQ PERFURADA (ESPESSURA 1,5MM), DOBRADA EM 'C', FIXADO NOS
TUBOS ATRAVES DE PARAFUSOS, SENDO 1 PAINEL UNICO DE ALTURA 1088MM E
DISTANTE 20MM DO PISO. ESTRUTURA COMPOSTA POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL
(LONGITUDINAL), EM TUBO DE AGO DE 40X60MM (ESPESSURA 1,5MM), SOLDADA A
2 TRAVESSAS AUXILIARES (TUBO RETANGULAR DE 40X60MM, ESPESSURA 1,5MM)
NAS EXTREMIDADES DA TRAVESSA PRINCIPAL, ATRAVES DE CHAPAS DE ACO
(ESPESSURA 1,9MM), TUBO PE FRONTAL COMPDSTO DE TUBO OBLONGO 40X77MM
(ESPESSURA  1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPO PRINCIPAL (TAMPO
39 AB INFERIOR). TUBO PE POSTERIOR COMPOSTO DE TUBO OBLONGO 40X77MM 40
! (ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPQO SUPERIOR (TAMPO

BALCAO) FIXAGAO NA FACE INFERIOR DO TAMPO sko FIXADAS BUCHAS
METALICAS M6 E UNIDAS A ESTRUTURA POR PARAFUSOS M6. OS PES VERTICAIS
RECEBEM NA BASE INFERIOR ATRAVES DE ENCAIXE POR PRESSAO, SAPATA
OBLONGA PRODUZIDA EM ABS, PORCA M8 SEXTAVADA E NIVELADOR DE ALTURA
COM BASE EM POLIPROPILENO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO
(OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSQ CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA AFORROSAO UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS. DIMENSOES GERAIS MINIMAS: H DO TAMPO PRINCIPAL = 740MM; H DO
TAMPO SUPERIOR = 1135MM; LARGURA = 1400 A 1455MM; PROFUNDIDADE =
B68SMM.
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BALCAO RETO DE ATENDIMENTO ALTO 1000 A 1055MM X 1135MM X 685MM
(CXHXP) - TAMPO TAMPO SUPERIOR E INFERIOR DE FORMATO RETANGULAR,
PRODUZIDOS EM MDF DE 25MM DE ESPESSURA COM ACABAMENTO NA FACE
SUPERIOR E INFERIOR EM LAMINA NATURAL DE MADEIRA PRE COMPOSTA COM
VERNIZ DE ACABAMENTO, AS BORDAS FRONTAIS E POSTERIORES DOS TAMPOS
RECEBEM O MESMO ACABAMENTO DAS FACES SUPERIORES E INFERIORES DE
ESPESSURA 1MM E 2 MM. O TAMPO INFERIOR TEM 550MM DE PROFUNDIDADE E O
TAMPO SUPERIOR 300MM DE PROFUNDIDADE. PAINEL FRONTAL PRODUZIDO EM
CHAPA DE ACQ PERFURADA (ESPESSURA 1,5MM), DOBRADA EM 'C’, FIXADO NOS
TUBOS ATRAVES DE PARAFUSOS, SENDO 1 PAINEL UNICO DE ALTURA 1088MM E
DISTANTE 20MM DO PISO. ESTRUTURA COMPOSTA POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL
(LONGITUDINAL), EM TUBO DE AGO DE 40X60MM (ESPESSURA 1,5MM), SOLDADA A
2 TRAVESSAS AUXILIARES (TUBO RETANGULAR DE 40X60MM, ESPESSURA 1,5MM)
NAS EXTREMIDADES DA TRAVESSA PRINCIPAL, ATRAVES DE CHAPAS DE AGO
(ESPESSURA 1,9MM). TUBO PE FRONTAL COMPOSTO DE TUBO OBLONGO 40X77MM
(ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPO PRINCIPAL (TAMPO
40 AB | INFERIOR). TUBO PE POSTERIOR COMPOSTO DE TUBO OBLONGO 40X77MM 40
g (ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPO SUPERIOR (TAMPO

BALCAO). FIXACAO NA FACE INFERIOR DO TAMPO SAO FIXADAS BUCHAS
METALICAS M6 E UNIDAS A ESTRUTURA POR PARAFUSOS M6. OS PES VERTICAIS
RECEBEM NA BASE INFERIOR ATRAVES DE ENCAIXE POR PRESSAQ, SAPATA
OBLONGA PRODUZIDA EM ABS, PORCA M8 SEXTAVADA E NIVELADOR DE ALTURA
COM BASE EM POLIPROPILENO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO
(OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PRGCESSQ CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PEGAS. DIMENSOES GERAIS MINIMAS: H DO TAMPO PRINCIPAL = 740MM; H DO
TAMPO SUPERIOR = 1135MM; LARGURA = 1000 A 1055MM; PROFUNDIDADE =
685MM,

BALCAO CURVO (90°) DE ATENDIMENTO ALTO 2200MM X 1135MM X 685MM
(CXHXP) - TAMPO TAMPO SUPERIOR E INFERIOR DE FORMATO CURVOS A 90°,
PRODUZIDOS EM MDF DE 25MM DE ESPESSURA COM ACABAMENTO NA FACE
SUPERIOR E INFERIOR EM LAMINA NATURAL DE MADEIRA PRE COMPOSTA COM
VERNIZ DE ACABAMENTO, AS BORDAS FRONTAIS £ POSTERIORES DOS TAMPOS
RECEBEM O MESMO ACABAMENTO DAS FACES SUPERIORES E INFERIORES DE
ESPESSURA 1MM E 2 MM. O TAMPO INFERIOR TEM 550MM DE PROFUNDIDADE E O
TAMPC SUPERIOR 300MM DE PROFUNDIDADE. PAINEL FRONTAL PRODUZIDO EM
CHAPA DE ACO PERFURADA (ESPESSURA 1,5MM), DOBRADA EM 'C', FIXADO NOS
TUBOS ATRAVES DE PARAFUSOS, SENDO 1 PAINEL UNICO DE ALTURA 1088MM E
DISTANTE 20MM DO PISO. ESTRUTURA COMPOSTA POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL
(LONGITUDINAL), EM TUBO DE AGO DE 40X60MM (ESPESSURA 1,5MM), SOLDADA A
2 TRAVESSAS AUXILIARES (TUBO RETANGULAR DE 40X60MM, ESPESSURA 1,5MM)
NAS EXTREMIDADES DA TRAVESSA PRINCIPAL, ATRAVES DE CHAPAS DE ACO
(ESPESSURA 1,9MM). TUBO PE FRONTAL COMPOSTO DE TUBO OBLONGO 40X77MM
(ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPO PRINCIPAL (TAMPO
41 A,B | INFERIOR). TUBO PE POSTERIOR COMPOSTO DE TUBO OBLONGO 40X77MM 40
(ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPO SUPERIOR (TAMPO
BALCAO). FIXAGAD NA FACE INFERIOR DO TAMPO SAO FIXADAS BUCHAS
METALICAS M6 E UNIDAS A ESTRUTURA POR PARAFUSOS M6. OS PES VERTICAIS
RECEBEM NA BASE INFERIOR ATRAVES DE ENCAIXE POR PRESSAO, SAPATA
OBLONGA PRODUZIDA EM ABS, PORCA M8 SEXTAVADA E NIVELADOR DE ALTURA
COM_BASE EM POLIPROPILENO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO
(OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA
NAO INFERIOR A 2000, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS. DIMENSOES GERAIS MINIMAS: H DO TAMPO PRINCIPAL = 740MM; H DO
TAMPO SUPERIOR = 1130MM; LARGURA = 2200MM; PROFUNDIDADE = 685MM

0 CAMPO EXIGENCIA (COMO CRITERIO DE:CUASSIFICACAO DE PROPOSTA) .
0 ARREMATANTE DEVERA APRESENTAR JUNTAMENTE COM PROPOSTA DE PREGCOS TODAS AS
EXIGENCIAS TECNICAS CONSTANTES NOS ITENS 8 e 9 DO ANEXO | - TERMO DE REFERENCIA.

Sera também solicitado pelo Pregoeiro o envio de 05 (cinco) AMOSTRA(S) entre o(s) item(ns) ofertados pela licitante classificada em
primeiro lugar, para serem entregues no prazo de 6 (seis) dias (teis a contar da data da solicitagéo, para conferéncia do produto com
as especificagbes solicitadas, que serdo entregues no nosso CD - Centro de Distribuigio PRONTO EXPRESS - Rod. BA 535, Km
13-14, s/n, Via Parafuso, Camagari - Bahia. A licitante devera apresentar uma amostra lacrada do produto, em
conformidade com as especificagdes contidas na proposta de pregos e no edital. A embalagem do produto cotado
devera apresentar informagdes que os identifique de acordo com as exigéncias e especificagdes, lote, marca e nome
do fabricante.
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Declaramos que concordamos e atenderemos todas as exigéncias do edital e seus anexos e que nos pregos ofertados
estdo inclusas todas as despesas necessarias a execugdo do objeto desta licitagdo, tais como: os custos com seus
profissionais envolvidos na execugdo do objeto da licitagdo; tributos; emolumentos; contribuigbes sociais, fiscais e
parafiscais; fretes para entrega de quaisquer materiais CIF/Camagari; seguros; encargos sociais e trabalhistas;
equipamentos de protegdo individual e demais despesas inerentes, devendo o prego ofertado corresponder, rigorosamente,
as especificagdes do objeto licitado, nao cabendo quaisquer reivindicagdes devidas a erros nessa avaliagado, para efeito de
solicitar revisdo de pregos por recolhimentos determinados pela autoridade competente.

VALIDADE DA PROPOSTA - 120 ASSINATURA DO FORNECEDOR
Prazos de entrega conforme indicado
no campo 1V — Dados do Edital. , / /

Condictes de pagamento conforme LOCAL DATA ASSINATURA/CARIMBO
indicado no campo V! — Dados do Edital
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PREGAO N.° 010/2020(ELETRONICO) - COMPEL
ANEXO lll - MODELO DECLARAGAO DE ATENDIMENTO AS CONDIGOES DE HABILITAGAO

(Devera ser redigida em papel timbrado ou carimbo da empresa)

A e (Razdo Social da empresa) ............. , CNPJ n.° .. , localizada na
................................ DECLARA para fins de participagdo na licitagdo Pregdo N.° 010/2020(ELETRONICO) -
COMPEL promovida pela PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI, e sob as penas da lei, de que atende

todas as exigéncias de HABILITACAO contidas no referido Edital.

Local de data,

(Assinatura e identificagdo do responsavel legal da empresa).
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PREGAO N° 010/2020(ELETRONICO) — COMPEL
ANEXO IV - MINUTA DA ATA DE REGISTRO DE PREGO
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMAGARI
SECRETARIA DA ADMINISTRAGAO - SECAD
ATA DE REGISTRO DE PREGOS N.° XXXX/2019

Aos .... dias do més de ..... do ano de 2020, a Secretaria de Administragéo do Municipio de Camacari, CNPJ/MF
sob o n.° 14.109.763/0001-80, com sede na Av. Francisco Drummond, s/n.°, Centro Administrativo, Centro,
Camagari, Bahia, a seguir denominada simplesmente ORGAO GERENCIADOR, neste ato representada pelo
Sr. Helder Almeida de Souza, Secretdrio da Administragdo, CPF/MF n° 123.825.745-34, formaliza a presente
Ata de Registro de Precos (ARP), decorrente da licitagdo na modalidade PREGAO N.° 010/2020
(ELETRONICO) — COMPEL, oriunda do Processo Administrativo N° 01895.11.07.611.2019, a qual se
constitui em documento vinculativo e obrigacional as partes, conforme o disposto no art. 15 da Lei n® 8.666/33,
. regulamentado pelo Decreto n° 5742/2014, segundo as clausulas e condigdes a seguir.

1) OBJETO

1.1. A presente Ata de Registro de Prego, para aquisicdo de moveis para futuras contratagSes de acordo
com a conveniéncia da Administragdo Municipal de Camacari., conforme Anexo | do Edital da licitagéo

em epigrafe.
: S g  PROMITENTE FORNECEDOR:
RAZAOSOCIAL . |enpg
ENDEREGO. ‘
BAIRRO. CIDADE ESTADO'
CEP o e E-MAIL TELEFONE
‘NOME DO . CPE o
REPRESENTANTE REPRESENTANT
LEGAL = i LEGAL g
, E6bIBo e el T T /- PREGO UNITARIO (R$) - e
ITEM . ESPECIFICAGAO ~+-MARCA | UF | ‘QTDE 3 T ‘|- DIFERENGA
" | MATERIAL ‘ . , REGISTRADO | MERCADO, PREGO DE
01 |

1.2. Os precos do PROMITENTE FORNECEDOR, elencados nesta Clausuta, ficam declarados registrados
para fins de cumprimento deste instrumento e da(s) futura(s) Contratacdo (6es) que venha(m) a ser
firmado(s) entre o PROMITENTE FORNECEDOR e o MUNICIPIO.

1.3. A existéncia de precos registrados nhdo obriga a Administragdo Publica Municipal a firmar as
contratagbes que deles poderdo advir, ficando-lhe facuitado a utilizagdo de outras'licitagbes, sendo
assegurado ao beneficiario do registro preferéncia em igualdade de condigdes.

2) VALIDADE DA ATA DE REGISTRO DE PRECOS

2.1. A validade do registro de pregos sera de 12 (doze) meses contados a partir da data da publicag&o da
Ata de Registro de Pregos na imprensa oficial.
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3) ORGAOS PARTICIPANTES .

3.1. Os érgéos ou entidades da Administragdo Publica Municipal direta, autarquica e fundacional, fundos
especiais, empresas publicas, sociedades de economia mista e demais entidades controladas pelo
poder Executivo Municipal, que participaram dos procedimentos iniciais do Sistema de Registro de
pregos elencados no predmbulo desta Ata de Registro de Pregos a integrarao.

3.2. Os d6rgaos participantes deverao:

a) promover consulta prévia junto ao orgdo gerenciador a fim de obter a indicagdo do fornecedor, dos
quantitativos a que este ainda se encontra obrigado e dos pregos registrados;

b) manifestar, formalmente, para o érgédo gerenciador o interesse em celebrar o contrato.
c) Transferir os recursos financeiros para o érgao gerenciador, referentes ao quantitativo solicitado.
4) UTILIZAGAO POR ORGAO NAO PARTICIPANTE

4.1. Os drgdos ou entidades da Administragdo Publica Municipal direta, autdrquica e fundacional, fundos
especiais, empresas publicas, sociedades de economia mista e demais entidades controladas pelo
poder Executivo Municipal que ndo participaram dos procedimentos iniciais da licitagdo, atendidos os
requisitos do Decreto Municipal n.° 5742/2014, que ndo integraréo esta Ata de Registro de Pregos,
poderdo solicitar ao 6rgdo Gerenciador anuéncia a sua adeséo.

4.1.1.0 pedido de utilizagdo da Ata de Registro de pregos devera ser consultado ao érgdo gerenciador da
Ata para manifestacédo sobre a possibilidade de adesdo, devidamente formalizado por escrito pela
Autoridade competente do 6rgao solicitante.

4.2. Cabe ao fornecedor beneficidrio da Ata de Registro de Pregos, observadas as condigbes nela
estabelecidas, optar pela aceitacdo ou ndo do fornecimento decorrente de adesdo, desde que néo
prejudique as obrigacdes presentes e futuras resultantes da ata, assumidas com o 6rgdo gerenciador
e orgdos participantes.

4.3. As aquisigdes ou contratacbes adicionais referenciadas neste item ndo poderdo exceder, por érgéo ou
entidade, a cem por cento dos quantitativos dos itens do instrumento convocatério e registrados na
Ata de Registro de Pregos para o érgdo gerenciador e 6rgdos participantes.

4.3.1.0 total de utilizagdo de cada item ndo podera exceder ao quintuplo do quantitativo iniciaimente
registrado, independentemente do nimero de 6rgédos nao participantes que aderirem.

4.4. O érgao gerenciador somente podera autorizar adesd@o a Ata de Registro de Pregos apos a primeira
aquisicdo ou contratagdo por 6rgdo integrante da ata.

4.5. Apos a autorizagdo do 6rgao gerenciador, o 6rgdo ndo participante devera efetivar a aquisicdo ou
contratacéo solicitada em até noventa dias, observado o prazo de vigéncia da ata.

4.6. Compete ao 6rgéo nio participante os atos relativos a cobranga do cumprimento pelo fornecedor das
obrigagdes contratualmente assumidas e a aplicagéo, observados a ampla defesa e o contraditdrio, de
eventuais penalidades decorrentes do descumprimento de clausulas contratuais, em relagéo as suas
préprias contratagdes, informando as ocorréncias ao érgéo gerenciador.

4.7. Compete ao érgdo nio participante a responsabilidade de adimplemento das obrigages contratuais.
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5) OBRIGAGOES DO ORGAO GERENCIADOR

5.1.

Cabe ao drgéo gerenciador a pratica de todos os atos de controle e de administragdo do SRP, e ainda
o seguinte:

a) gerenciar a Ata de Registro de Precos de todos os orgéos e entidades da Administragéo Direta e
indireta.

b) conduzir eventuais renegociagdes dos precos registrados;

c) encaminhar para COPEC (Comissdo de Penalizacdo e Cadastro de Fornecedor) as informagdes
necessarias para a instrugdo do processo administrativo para providéncias cabiveis quando do
descumprimento do pactuado na Aia de Registro de pregos ou das obrigagdes contratuais, em
relagdo as suas proprias contratagdes.

d) celebrar a formalizag&o do instrumento contratual do sistema de registro de precos.
e) comunicar a celebragdo aos 6rgéos participantes, bem como as suas eventuais alteragoes.

f) Colher as assinaturas e providenciar a imediata publicagéo da Ata de Registro de Pregos, bem como
das possiveis alteragdes na imprensa oficial.

6) OBRIGAGCOES DO PROMITENTE FORNECEDOR

6.1.

6.2.

6.3.

Quando incluido na Ata de Registro de pregos, esta obrigado a celebrar os instrumentos contratuais
nas condigbes estabelecidas no ato convocatdrio, nos respectivos anexos e na prépria ata, quando
convocado.

Manter durante a validade da Ata de Registro de Precos todas as condigbes de habilitagdo e
qualificagéo exigidas na licitagéo.

Submeter-se-a a todas as normas e condigées do edital e seus anexos, que integram esta Ata de
Registro de Precos, independente de transcri¢éo.

7) ALTERAGOES NA ATA DE REGISTRO DE PREGOS

71

7.2.

7.3.

. Toda vez que for constatado através de pesquisa de pregos, que os valores registrados na Ata de
Registro de Precos estiio divergentes daqueles praticados no mercado, o Orgéc Gerenciador podera:

7.1.1.Revisar os itens com pregos superiores ou inferiores aos praticados no mercado, na forma dos
Art. 14 e Art. 15 do Decreto Municipal n.° 5742/2014.

7.1.2.A Ata de Registro de Precos sera revogada na ocorréncia do disposto no §4° do Art. 14 e §2° do
Art. 15 do Decreto Municipal n.° 5742/2014.

A revisao dos precos registrados na hipdtese de restabelecimento do equilibrio econdmico-financeiro
do contrato, nos casos previstos no art. 65, inciso 11, alinea "d" da Lei 8.666/93, devera ser realizada
mediante comprovagao oficial, fundamentada e aceita pela Administragéo Municipal.

O PROMITENTE FORNECEDOR devera demonstrar de maneira clara a composi¢do do prego de
cada item constante de sua proposta, através de Planilha de Custos contendo: as parcelas relativas
mao-de-obra direta, demais insumos, encargos em geral, lucro e participacéo percentual em relagéo
ao prego final.
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7.4. A ndo apresentagdo da Planilha de Custos impossibilitard ao Orgdo Gerenciador do Registro de
Precos de proceder as futuras revisdes, caso venha ao PROMITENTE FORNECEDOR solicitar
equilibrio econdmico-financeiro.

7.5. A cada pedido de revisdo de preco devera 0 PROMITENTE FORNECEDOR comprovar e justificar as
alteragbes havidas na planitha apresentada a época da elaborag&o da proposta, demonstrando a nova
composicdo do prego.

7.6. No caso do detentor do Registro de Pregos ser revendedor ou representante comercial devera
demonstrar de maneira clara a composicdo do prego constante de sua proposta, com descricdo das
parcelas relativas ao valor de aquisicdo do produto com Notas Fiscais de Fabrica/lndustria, encargos
em geral, lucro e participagdo percentual de cada item em relagéo ao preco final (Planilha de Custos).

7.7. A critério do Orgdo Gerenciador podera ser exigido do PROMITENTE FORNECEDOR lista de prego
. expedida pelos fabricantes, que conterdo, obrigatoriamente, a data de inicio de sua vigéncia e
numeragao sequencial, para instrugao de pedidos de revisdo de precos.

7.8. Na andlise do pedido de revisdo, dentre outros critérios, o Orgdo Gerenciador adotara, para
verificagdo dos precos constantes dos demonstrativos que acompanhem o pedido, pesquisa de
mercado denire empresas de reconhecido porte mercantil, produtoras e/ou comercializadoras, a ser
realizada pela prépria unidade ou por instituto de pesquisa, utilizando-se, também, de indices setoriais
ou outros adotados pelo Governo Federal, devendo a deliberagdo de deferimento ou indeferimento da
alteragdo solicitada ser instruida com justificativa da escolha do critério e meméria dos respectivos
célculos, para decisdo da Administragéo no prazo de 30 (trinta) dias.

7.9. O percentual diferencial enfre os pregos de mercado vigente a época do julgamento da licitagéo,
devidamente apurado, e os propostos pela Detentora do Registro de Pregos, serda mantido durante
toda a vigéncia do registro. O percentual ndo podera ser alterado de forma a configurar reajuste
econdmico durante a vigéncia deste registro.

7.10. A revisdo do prego, caso deferida, somente tera validade a partir da data da publicacdo da
deliberagéo na imprensa oficial.

. 7.11. E vedado ao PROMITENTE FORNECEDOR interromper o fornecimento enquanto aguarda o trémite
do processo de revisdo de pregos, estando, neste caso, sujeita as sangdes previstas neste edital.

7.12. E vedado efetuar acréscimos nos quantitativos fixados pela Ata de Registro de pregos, inclusive o
acréscimo de que trata o § 1° do art. 65 da Lei Federal 8.666/1993.

8) CONDIGOES DE PAGAMENTO

8.1. O pagamento sera realizado pela unidade compradora, no prazo de até 30 (trinta) dias, contados do
recebimento definitivo dos produtos e mediante a apresentagdo dos documentos fiscais legalmente
exigiveis e devidamente atestados pelo Servidor/Comisséo de Recebimento.

8.2. Na ocorréncia de necessidade de providéncias complementares por parte da CONTRATADA o
decurso do prazo de pagamentos sera interrompido, reiniciando-se sua contagem a partir da data em
que estas forem cumpridas, caso em que n#o sera devida atualizagéo financeira.
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8.3. O faturamento correspondente ao objeto contratado deverd ser apresentado pela CONTRATADA,
através de Nota Fiscal, em duas vias, com os requisitos da lei vigente, dentro dos prazos
estabelecidos na sua proposta, apds assinatura do contrato ou por outros instrumentos habeis, nas
formas previstas no art. 62 da Lei 8.666/93 e recebimento Nota de Empenho.

8.4. A entrega do material, por parte da CONTRATADA, para uma determinada unidade, ndo podera estar
vinculada a débitos de outras unidades, porventura existentes, sob pena de san¢ées previstas em lei.

9) PRAZOS, ENTREGA E RECEBIMENTO DOS PRODUTOS

9.3. O compromisso de fornecimento s6 estard caracterizado mediante o recebimento da Nota de
Empenho ou documento equivalente da unidade gestora da despesa.

9.4. Ndo poderdo ser entregues produtos fora das especificagbes, sem rotulagem que obedega a
legislagdo em vigor e com marca diferente da constante na Ata de Registro de Pregos.

9.5. Os produtos serdo recebidos pelos responsaveis pelo recebimento e inspegdo, nas seguintes
condicoes:

9.5.1.Provisoriamente, mediante recibo, para efeito de posterior verificagdo da conformidade do
material com a especificagéo, no prazo de até 10 (dez) dias contados do seu recebimento.
Sendo constatados defeitos e divergéncias das especificagbes, o setor responsavel recusara o
recebimento, dando ciéncia dos motivos da recusa a contratada, que assumira todas as
despesas dai decorrentes, sem prejuizo das penalidades previstas na lei, devendo, no prazo de
10 (dez) dias contado a partir da notificag@o, repor o produto. Caso a verificagdo ndo seja
procedida reputar-se-a como realizada dentro do prazo fixado.

9.5.2.Definitivamente, apds o decurso do prazo de verificagdo que comprove a adequagéo do
fornecimento, ou, no caso em que nao haja por parte da contratante, qualquer manifestagéo até
o prazo final do recebimento provisério.

9.5.3.Considerar-se-a definitivo o recebimento do objeto caso ndo haja qualquer manifestagdo da
CONTRATANTE, até o prazo final do recebimento provisério.

9.5.4.0 recebimento provisério ou definitivo ndo exclui a responsabilidade da contratada pela perfeita
execugdo, quanto a qualidade, corregdo e seguranga do objeto contratado.

9.6. N&o sera considerado entrega realizada para itens que tenham sido devolvidos por ndo atender as
especificagdes e marcas definidas na Ata de Registro de Precos, ou, quantidades a menor ou a maior
do que a solicitada.
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10)

9.7.

9.8.

9.9.

9.10

Correra por conta da FORNECEDORA, toda e qualquer despesa com ensaios, testes, laudos e
demais provas exigidas por normas técnicas oficiais, para a perfeita execugdo do objeto deste
instrumento.

A Nota Fiscal de fornecimento devera ser emitida em conformidade com as unidades de fornecimento
indicadas na Ata de Registro de Pregos e na proposta da FORNECEDORA.

A FORNECEDORA ¢ obrigada a corrigir, remover ou substituir, totalmente as suas expensas, os
produtos em que se verificarem vicios ou desconformidades no total ou em parte com o objeto desta
Ata de Registro de Precos, no prazo de 48 (quarenta e oito) horas, contadas a partir da hora da
convocagao, independente da aplicacdo das penalidades previstas neste instrumento.

. A CONTRATANTE nédo se responsabilizara pelos produtos no caso de descumprimento do prazo

estabelecido no item 9.9, podendo ser adotada qualquer medida para desobstruir o almoxarifado do
6rgéo solicitante, conforme cada caso.

9.11. A entrega devera ser realizada por preposto da PROMITENTE FORNECEDORA, devidamente
uniformizados e identificados.

9.12. Os produtos, nacionais ou importados, deverdo ser entregues contendo rétulos e bulas com todas as
informagdes sobre os mesmos em lingua portuguesa, nos termos do art. 31 do Cdédigo de Defesa do
Consumidor.

PENALIDADES

10.1. Ficara impedido de licitar e contratar com o municipio, sendo descredenciado do cadastramento de

fornecedores, pelo prazo de até 05 (cinco) anos, e tera seu registro cancelado, além de sangées
civis e criminais, apds prévio processo administrativo garantido a ampla defesa e o contraditério,
quando:

a) descumprir as condigbes da Ata de Registro de precos;

b) recusar-se a retirar a Nota de Empenho ou documento equivalente, no prazo estabelecido pela
Administragdo, sem justificativa aceitavel;

c) ensejar o retardamento da execugéo do objeto da licitagéo;
d) nao mantiver a proposta;

e) deixar de entregar, ou apresentar documentacéo falsa, exigida para o certame;
f) fraudar a execugéo do instrumento contratual;
@) for declarado inidéneo para licitar ou contratar com a Administragéo publica;

h) cometer fraude fiscal.

10.2. Nenhum pagamento isentardA a FORNECEDORA das suas responsabilidades na execugdo do

objeto, as quais prevalecerdo até a vigéncia da Ata de Registro de Pregos e da garantia do produto,
quando for o caso.
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10.3. A FORNECEDORA ficara sujeita, em caso de inadimplemento de suas obrigagGes, as penalidades
previstas na Lei Federal n.° 8.666/93 com alteragbes posteriores, sem prejuizo da responsabilidade
civil e criminal.

10.4. A FORNECEDORA apés regular apuragao pelo descumprimento parcial ou total dos compromissos
assumidos estara sujeito a aplicacdo das seguintes penalidades:

10.4.1. Adverténcia sempre que forem constatadas infragées leves.
10.4.2. Multa por atraso imotivado do fornecimento do produto, nos prazos abaixo definidos:
a) até 30 (trinta) dias: 0,3% ao dia, sobre o valor da fatura do fornecimento do produto;

b) superior a 30 (trinta) dias, nos casos em que nédo tenha havido o cancelamento da nota de
empenho ou documento correspondente: 10% a 15% sobre o valor da fatura do
fornecimento do produto;

c) superior a 30 (trinta) dias, nos casos em que haja o cancelamento da nota de empenho ou
documento correspondente: 20% sobre o valor da fatura do fornecimento do produto.

10.4.3. Suspensao nos prazos abaixo definidos:

a) de até 03 (trés) meses quando incidir 02 (duas) vezes em atraso, por mais de 15 (quinze)
dias;

b) de até 12 (doze) meses quando praticar ato ilicito visando frustrar os objetivos da
contratagéo, no ambito da Administragao Publica Municipal.

10.4.4. Suspensdo de até 12 (doze) meses e multa sobre o valor global da Nota de Empenho ou
documento equivalente, a depender do prejuizo causado a Administracdo Publica Municipal,
quando:

a) nao atender as especificagdes técnicas e os quantitativos estabelecidos no contrato: muita de
10% a 20%, sobre o valor da Nota de Empenho ou documento equivalente;

b) paralisar o fornecimento do produto, sem justa causa e prévia comunicagdo a Administragao:
multa de 10% a 20% sobre o valor da Nota de Empenho ou documento equivalente;

¢) adulterar ou alterar as caracteristicas: fisicas, quimicas ou biolégicas do produto fornecido:
multa de 20% sobre o valor da Nota de Empenho ou documento equivalente e suspenséo do
direito de licitar e contratar com o municipio pelo prazo de até cinco anos;

d) entregar, como em bom estado ou verdadeiro, produto falsificado, furtado, deteriorado ou
danificado: multa de 20% sobre o valor da Nota de Empenho ou documento equivalente; e
suspensao do direito de licitar e contratar com o municipio pelo prazo de até cinco anos;

e) entregar produto que cause dano 4 Administragdo ou a terceiros, devidamente comprovada:
multa de até 20% sobre o valor da Nota de Empenho ou documento equivalente;,
independente das medidas civis, além de reparagdo do dano.
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10.5. A suspensdo temporaria da FORNECEDORA durante a vigéncia da Ata de Registro de Pregos,
impedird a mesma de participar de outras licitacdes e contratagbes no ambito do Municipio até o
cumprimento da penalidade que lhe foi imposta.

10.6. Declaragao de inidoneidade para licitar ou contratar com a Administragdo Puablica Municipal, por até
5 (cinco) anos, quando a FORNECEDORA incorrer por duas vezes nas suspensdes elencadas no
subitem 10.4.3 e 10.4.4 e enquanto perdurarem os motivos determinantes da puni¢do ou até que
seja promovida a reabilitacdo perante a prépria autoridade que aplicou a penalidade, que sera
concedida sempre que o contratado ressarcir a Administragéo pelos prejuizos resultantes e depois
de decorrido o prazo da penalidade aplicada.

10.7. As multas aplicadas deverdo ser pagas espontaneamente no prazo maximo de 05 (cinco) dias ou
serdo deduzidas do valor correspondente ao valor do fornecimento, apds prévio processo
administrativo, garantida a ampla defesa e o contraditério ou, ainda, cobradas judicialmente, a
. critério da Secretaria Municipal da Administracao.

10.8. Caso o valor da multa seja superior ao valor da Nota de Empenho ou documento equivalente, a
FORNECEDORA respondera pela sua diferenga, a qual sera cobrada judicialmente.

10.9. Nao sera efetivado qualquer pagamento @8 FORNECEDORA enquanto ndo efetuado o pagamento da
multa devida.

10.10.A multa podera ser aplicada cumulativamente com as demais penalidades, a depender do grau da
infracdo cometida pela FORNECEDORA e dos prejuizos causados a Administragdo Publica
Municipal, ndo impedindo que a Administragdo cancele esta Ata de Registro de Pregos.

10.11.As sangdes previstas no item 10 desta Ata de Registro de Pregos sdo de competéncia exclusiva do
titular da Secretaria Municipal da Administracdo, permitida a delegagdo para a sangao prevista no
subitem 10.4.1, facultada a defesa do interessado no respectivo processo, no prazo de 10 (dez) dias
da abertura de vistas.

10.12.0s danos e prejuizos seréo ressarcidos 8 CONTRATANTE no prazo maximo de 48 (quarenta e oito)
. horas, apés conclusdo de processo administrativo, garantida a ampla defesa e o contraditério,

contado da notificagdo administrativa 8 FORNECEDORA, sob pena de multa.

10.13.0 cancelamento do registro, assegurado o contraditério, é formalizado por despacho da autoridade
competente do drgdo gerenciador.

10.14.0 procedimento para aplicagdo de penalidade de adverténcia e multa relativas ao inadimplemento de
obrigagbes contratuais é conduzido pela COPEC, sob a Coordenagdo de Materiais e Patriménio, e a
penalidade aplicada pelo titular da Secretaria Municipal da Administragao.

11) CANCELAMENTO

11.1. DO REGISTRO DOFORNECEDOR

11.1.1. O registro do fornecedor sera cancelado quando:

a) descumprir as condicdes da Ata de Registro de pregos;
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b) n&o retirar a nota de empenho ou instrumento equivalente no prazo estabelecido pela
Administragéo, sem justificativa aceitavel;

c) ndo aceitar reduzir o seu prego registrado sem justificativa, na hipotese deste se tornar
superior ao prego praticado no mercado;

d) sofrer sangdo prevista nos incisos Il ou IV do caput do art. 87 da Lei Federal 8.666/1993 ou

no art. 7° da Lei Federal 10.520/2002.

11.1.2. O cancelamento de registros nas hipéteses previstas nas alineas “a”, “b” e “d” deste item sera
formalizado pela COPEC, assegurados o contraditério e a ampla defesa.

11.2. DO REGISTRO DE PRECO

11.2.1. O registro de precos podera ser cancelado na hipétese prevista no subitem 9.1 ou, ainda, na
‘ ocorréncia de fato superveniente, decorrente de caso fortuito ou forca maior, que prejudique o
cumprimento da ata, devidamente comprovados e justificados:

a) por motivo de interesse publico;

11.2.2. O cancelamento parcial ou total de itens registrados far-se-a4 sempre a critério do 6rgéo
gerenciador, nas hipéteses previstas nesta Ata de Registro de Precos.

12) DOCUMENTAGAO

12.1. A presente Ata de Registro de Pregos vincula-se as disposigdes contidas nos documentos a seguir
especificados, cujos teores sdo conhecidos e acatados pelas partes, que fazem parte deste
instrumento independente de transcrigéo:

a) Processo Administrativo n® 01881.11.07.611.2019;
b) Edital de PREGAO N.° 010/2020(ELETRONICO) — COMPEL e anexos;

c) Proposta do PROMITENTE FORNECEDOR apresentada em ..../..../2020.
13) DISPOSICOES FINAIS
13.1. Fica eleito o foro da Cidade de Camacari, Estado da Bahia, como o competente para dirimir

. questdes decorrentes do cumprimento desta Ata de Registro de Precos, renunciando as partes a
qualquer outro, por mais privilegiado que seja.

Camagari, ........ de e de 2020.

ASSINAM

AUTORIDADE COMPETENTE DO ORGAO
HELDER ALMEIDA DE SOUZA

PROMITENTE FORNECEDOR

10
FORNECEDORES QUE ADERIRAM AO PREGCO 20
REGISTRADO POR ORDEM DE CLASSIFICAGAO

30
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PREGAO N.° 010/2020 (ELETRONICO) - COMPEL
ANEXO V - DADOS PARA ASSINATURA DA ATA DE REGISTRO DE PRECOS/CONTRATO

PROPONENTE

NOME DA
EMPRESA
C.N.P.J.N.°
ENDERECO
TELEFONE [FAX | ~ |E-MAIL

REPRESENTANTE LEGAL DA EMPRESA

NOME COMPLETO
C.l.N.°

. CP.F.N°
PROFISSAO

NACIONALIDADE [ESTADO CIVIL |

ENDERECO RESID.

DADOS BANCARIOS
NOME DO BANCO N.° DO BANCO
NOME DA AGENCIA N.° DA AGENCIA
N.° CONTA CORRENTE

de de

Local e data

Assinatura Representante Legal e Carimbo
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PREGAO N.° 010/2020 (ELETRONICO) — COMPEL
ANEXO VI — MINUTA DO CONTRATO N.° /

Contrato de prestag&o de servicos que
entre si celebram o MUNICIPIO DE
CAMACARI e a empresa

O Municipio de Camagari, inscrito no CNPJ n.° 14.109.763/0001-80 com sede na Rua Francisco Drummond
s/n.°, Camagari — BA, representado neste ato pelo Secretdrio da Administragéo, Sr. Helder Almeida de Souza,
brasileiro, portador do RG n.° 113533926 SSP — BA, inscrito no CPF sob n.° 123.825.745-34, doravante
denominada CONTRATANTE, e (PESSOA JURIDICA), com sede a (endereco), (e-mail), (telefone), inscrita
no Cadastro Nacional de Pessoas Juridicas do Ministério da Fazenda sob o n° (CNPJ) representada neste ato
por (REPRESENTANTE LEGAL DA EMPRESA), (profissdo), (nacionalidade), (estado civil), portador da
carteira de identidade n.° (Cl) inscrito no Cadastro de Pessoas Fisicas sob o n° (CPF) residente e domiciliado na
Rua (ENDERECO DO REPRESENTANTE LEGAL DA EMPRESA), doravante denominada CONTRATADA,
cuja celebragao foi autorizada pelo despacho as fls. 02 do processo administrativo n.° 01881.11.07.611.2019
e que se regera pelo disposto na Lei Federal n.® 10.520, de 17 de julho de 2002, e legislagdo pertinente, e
subsidiariamente as normas contidas na Lei Federal n.° 8.666/93, as quais as partes se sujeitam a cumprir, sob
os termos e condigdes estabelecidas nas seguintes clausula que se anunciam a seguir e do qual ficam fazendo
parte integrante, independente de transcrigdo, os documentos:

a) Edital de PREGAO N.° 010/2020(ELETRONICO) — COMPEL e seus anexos.
b) Propostas de preco apresentada pela CONTRATADA.

¢) Proposta de Preco apresentada em ..../..../1.......

d) Ata de Registro de Pregos n.° ........ /2019

CLAUSULA PRIMEIRA - DO OBJETO

Registro de Preco, para aquisigdo de moéveis para futuras contratagbes de acordo com a conveniéncia da
Administracdo Municipal de Camacgari.

Paragrafo Gnico. A licitante obriga-se a aceitar, quando solicitado pela Administragéo, nas mesmas condigbes
e dentro do prazo contratual estabelecido, os acréscimos ou supressoes que se fizer nas compras de até 25%
{vinte e cinco por cento) do valor inicial atualizado do contrato, e as supressdes resultantes de acordo
celebrados entre as partes, na forma dos §§ 1.° e 2.° do art. 65 da Lei 8.666/93.

CLAUSULA SEGUNDA — DO RECURSO FINANCEIRO

As despesas para pagamento deste contrato correrdo a conta dos recursos da Dotag@o Orgamentéria a seguir
especificada:

o :

SECRETARIA ;()EODSE'DEUSDCL'J?;\’@“A."EN; fsgi 44905200 — EQUIPAMENTOS E|_ .
MUNICIPAL DA | Moot one MATERIAL PERMANENTE

EDUCAGCAO
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CLAUSULA TERCEIRA —- DO PREGO

O valor global deste contrato é R$ ( ), referente ao (s) lote (s), constante da proposta de prego
apresentada pela CONTRATADA, entendido este como prego justo e suficiente para a total execugdo do
presente objeto.
§ 1° Os servicos objeto deste contrato serdo executados pelo regime de EMPREITADA POR PREGCO
UNITARIO.

CLAUSULA QUARTA - DO PAGAMENTO

O pagamento sera realizado em até 30 (trinta) dias, contados a partir da data de apresentagdo da Nota
Fiscal/Fatura (na forma da legislagdo em vigor), devidamente atestada pelo 6rgdo solicitante correspondente
aos servicos efetivamente fornecidos.

§ 1° Havendo erro na fatura ou descumprimento das condigcdes pactuadas, no todo ou em parte, a
tramitagcdo da fatura sera suspensa para que a CONTRATADA adote as providéncias necessarias a
sua corregdo. Passara a ser considerada, para efeito de pagamento, a data de reapresentagdo da
fatura, devidamente corrigida.

§2° Nenhum pagamento sera efetuado a contratada enquanto pendente de liquidagao qualquer obrigagéo
financeira que Ihe for imposta, em virtude de penalidade ou inadimpléncia, sem que isso gere direito a
reajuste de preco.

CLAUSULA QUINTA - DA VIGENCIA

A vigéncia deste Contrato sera de 12 (doze) meses, contados a partir da data de sua publicacdo e adstrita &
vigéncia dos respectivos créditos orgamentarios, conforme estabelecido no Art. 57 da Lei Federal n°® 8.666/93.

§ 1° O prazo de execugdo/entrega dos servigos/materiais devera ser em conformidade com o constante no
Termo de Referéncia, Anexo | do Edital do PREGAO N.° 010/2020 — (ELETRONICO) — COMPEL,
mediante emissdo da Ordem de Servigo ocu documento equivalente.

§ 2° O prazo deste contrato podera ser aumentado ou reduzido mediante Termo Aditivo, obedecendo aos
limites legais, do art. 57, §1° da Lei Federal n.° 8.666/93 e alteragbes posteriores.

CLAUSULA SEXTA — DA ENTREGA DOS MATERIAIS

CLAUSULA SETIMA — DOS DIREITOS E DAS OBRIGAGCOES

A CONTRATANTE ¢ a CONTRATADA, deverdo obedecer aos direitos e obrigagbes a seguir:
§ 1° DOS DIREITOS

12 Constituem direitos da CONTRATANTE, receber o objeto deste contrato nas condigdes avengadas e
da CONTRATADA perceber o valor ajustado na forma e nos prazos convencionados.
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§ 2° DAS OBRIGAGCOES
I. Constituem obrigagbes do CONTRATANTE:
a) Efetuar o pagamento ajustado;
b) Dar a CONTRATADA as condigdes necessarias a regular execugdo do contrato;

c) Fiscalizar a execugéo dos servigos.

Il. Constituem obrigagdes da CONTRATADA:

b) Cumprir e fazer cumprir todas as normas regulamentares sobre Medicina e Seguranga do Trabalho,
obrigando seus empregados a trabalhar com equipamentos individuais, se for o caso;

c) Manter durante a contratagdo, em compatibilidade com as obrigagbes por ele mantidas, todas as
condigdes de habilitagdo e qualificagdo exigidas na licitagéo;

d) Apresentar durante a contratagdo, se solicitado, documentos que comprovem estd cumprindo a
legislagdo em vigor quanto as obrigagdes assumidas na presente licitagdo, em especial, encargos
sociais, trabalhistas, previdenciarios, tributarios, fiscais e comerciais;

e) N3o utilizar esta contratagdo, como garantia de qualquer operagdo financeira, a exemplo de
empréstimos bancarios ou descontos de duplicatas.

CLAUSULA OITAVA — DAS INCIDENCIAS FISCAIS

Os tributos, emolumentos, contribuicbes fiscais e parafiscais, custos e despesas que sejam devidos em
decorréncias direta ou indireta do presente contrato, ou da sua execugéo, serdo de exclusiva responsabilidade
do contribuinte, assim definido na Norma Tributaria.

§ 1° Nenhum pagamento isentara a CONTRATADA das suas responsabilidades contratuais, as quais
prevalecerao até a vigéncia das garantias previstas na Legislagado.

§2° A CONTRATADA ficara sujeita, em caso de inadimplemento de suas obrigagdes contratuais, as
penalidades previstas na Lei Federal n.° 8.666/93 com alteragbes posteriores, sem prejuizo da
responsabilidade civil e criminal.

CLAUSULA NONA — DAS SANGOES
A CONTRATADA serdo aplicadas as seguintes sangdes, graduadas conforme a gravidade da infragéo, sem
prejuizo de sancgdes civis e criminais, apés o prévio processo administrativo garantido a ampla defesa e o

contraditorio:

|. Adverténcia sempre que forem constatadas infracdes leves.
II.Multa por atraso imotivado na execugio do objeto contratado, nos prazos abaixo definidos:

a) até 30 (trinta) dias: 0,3% ao dia, sobre o valor da fatura do fornecimento do produto/servigo;
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c)

superior a 30 (trinta) dias, nos casos em que néo tenha havido o cancelamento da nota de empenho ou
documento correspondente: 10% a 15% sobre o valor da fatura do fornecimento do produto/servico;

superior a 30 (trinta) dias, nos casos em que haja o cancelamento da nota de empenho ou documento
correspondente: 20% sobre o valor da fatura do fornecimento do produto/servigo.

lll. Suspens&do nos prazos abaixo definidos:

a) de até 03 (irés) meses quando incidir 02 (duas) vezes em atraso, por mais de 15 (quinze) dias;

b) de até 12 (doze) meses quando praticar ato ilicito visando frustrar os objetivos do contrato, no &mbito da

Administragdo Publica Municipal.

IV. Suspensido de até 12 (doze) meses e multa sobre o valor global do contrato, a depender do prejuizo
causado a Administragdo Publica Municipal, quando:

a) ndo atender as condigbes estabelecidas no contrato: multa de 10% a 20%,;

b) paralisar execugdo do objeto contratado, sem justa causa e prévia comunicagdo a Administragdo: multa

de 10% a 20%;

¢) adulterar ou aiterar caracteristicas fisicas do objeto contratado: multa de 20%;

d) entregar, como em bom estado ou verdadeiro, objeto contratado falsificado, furtado ou danificado: multa

de 20% e rescisdo contratual;

e) executar o objeto do contrato de forma que venha causar quaisquer danos & Contratante e/ou a

§1°

§2°

§3°

§4°

terceiros: multa de 20%.

A suspenséo temporaria do fornecedor cujo contrato com a Administragdo Publica Municipal esteja em
vigor impedira o mesmo de participar de outras licitagbes e contratagées no &mbito do Municipio até o
cumprimento da penalidade que Ihe foi imposta.

Declaragdo de inidoneidade para licitar ou contratar com a Administragdo Publica Municipal, por até
05 (cinco) anos, quando o licitante incorrer por duas vezes nas suspensdes elencadas nos incisos lll e
IV desta Clausula e/ou enquanto perdurarem os motivos determinantes da puni¢do ou até que seja
promovida a reabilitagdo perante a prdpria autoridade que aplicou a penalidade, que sera concedida
sempre que o contratado ressarcir a Administragdo pelos prejuizos resultantes e depois de decorrido o
prazo da penalidade aplicada.

As multas aplicadas dever&o ser pagas espontaneamente no prazo maximo de 05 (cinco) dias ou
serdo deduzidas do valor correspondente ao valor do fornecimento, apés prévio processo
administrativo, garantida a ampla defesa e o contraditério ou, ainda, cobradas judicialmente, a critério
da Secretaria Municipal da Administracao.

Caso o valor da multa seja superior ao valor da garantia prestada, o contratado respondera pela sua
diferenga, a qual sera descontada dos pagamentos eventualmente devidos pela Administragéo, ou,
ainda, cobrada judicialmente.
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§5° A multa podera ser aplicada cumulativamente com as demais penalidades, a depender do grau da
infragcdo cometida pelo contratado e dos prejuizos causados a Administragdo Publica Municipal, ndo
impedindo que a Administragdo rescinda unilateralmente o contrato.

§6° As sangdes previstas nesta Clausula sdo de competéncia exclusiva do titular da Secretaria Municipal
da Administracdo, permitida a delegagcé@o para a sangdo prevista no inciso |, facultada a defesa do
interessado no respectivo processo, no prazo de 10 (dez) dias da abertura de vistas.

§7° Os danos e prejuizos serao ressarcidos a contratante no prazo maximo de 48 (quarenta e oito) horas,
apés prévio processo administrativo, garantida a ampla defesa e o contraditério, contado da
notificagdo administrativa a Contratada, sob pena de multa.

CLAUSULA DECIMA - DA ALTERAGAO

A alteragéo de quaisquer das clausulas ou condigdes contidas neste contrato sé podera ser procedida mediante
Termo Aditivo, assinado pelas partes, resguardado o disposto no art. 65 inciso |, alineas “a” e “b” da Lei
8.666/93. :

CLAUSULA DECIMA PRIMEIRA — DA CESSAO, TRANSFERENCIA OU SUBCONTRATAGAO

N3do é permitida subcontratagéo, cessio ou transferéncia, no todo ou em parte, da execugdo do objeto desta
licitacdo sem prévia e expressa anuéncia da CONTRATANTE.

CLAUSULA DECIMA SEGUNDA - DA RESCISAO
Este contrato podera ser rescindido:

a) Por ato unilateral da AdministragZo nos casos dos incisos | a Xll e XVII do art. 78 da Lei Federal n.°8.666/93;

b) Amigavelmente, por acordo entre as partes, reduzido a termo no processo de licitagdo, desde que haja
conveniéncia para a Administracgéo; e

c¢) Judicialmente, nos termos da legislag&o.

Paragrafo Unico - A rescisdo deste contrato implicara retengdo de créditos decorrentes da contratagéo, até o
limite dos prejuizos causados a CONTRATANTE, bem como na assungéc do objeto do contrato pela
CONTRATANTE na forma que a mesma determinar.

CLAUSULA DECIMA TERCEIRA — DAS RESPONSABILIDADES

A CONTRATANTE ndo respondera por quaisquer compromissos assumidos pela CONTRATADA com
terceiros, ainda que vinculados & execugdo do presente contrato, bem como qualquer dano causado &
CONTRATANTE ou a terceiros em decorréncia de ato da CONTRATADA, de seus empregados, prepostos ou
subordinados.

§ 1° A CONTRATADA declara haver levado em conta, na apresentagdo de sua proposta, os tributos,
contribuigdes fiscais, para-fiscais, emolumentos, encargos sociais e todas as despesas incidentes sobre a
compra do material, ndo cabendo quaisquer reivindicagdes devidas a erros nessa avaliag@o, para efeito
de solicitar revisdo de precos por recolhimentos determinados pela autoridade competente.
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§2° A CONTRATADA respondera por todos os danos e prejuizos decorrentes de paralisagdes no
fornecimento dos produtos e/ou servigos, salvo na ocorréncia de caso fortuito ou de forga maior, sem que
haja culpa da CONTRATADA, devidamente apurados na forma da legislagdo vigente, quando
comunicados a CONTRATANTE no prazo de até 48 (quarenta e oito) horas da ocorréncia, ou por ordem
expressa e escrita da CONTRATANTE.

§ 3° Ficando comprovado, depois do negdcio realizado e antes da entrega do objeto que a CONTRATADA
acresceu indevidamente a seus pregos valores correspondentes a quaisquer tributos, encargos,
emolumentos, contribuigbes fiscais e para-fiscais ndo incidentes sobre a compra efetuada, tais valores
serdo imediatamente excluidos, com o reembolso do valor que porventura tenha sido pago a
CONTRATADA.

CLAUSULA DECIMA QUARTA — DA FACULDADE DE EXIGIBILIDADE

Fica estabelecido que na hipétese da CONTRATANTE deixar de exigir da CONTRATADA qualquer condigdo
deste contrato, tal faculdade ndo importard em novacgao, ndo se caracterizando como rentincia de exigi-la em
oportunidades futuras.

CLAUSULA DECIMA QUINTA - DO FORO

Fica eleito o Foro da Cidade de Camagari, Estado da Bahia, como o competente para dirimir questdes
decorrentes do cumprimento deste contrato, renunciando as partes a qualquer outro por mais privilegiado que
seja.

E, por estarem assim justas e acordadas, firmam as partes o presente instrumento em 04 (quatro) vias de igual
teor e forma, para que produza os efeitos juridicos.

Camagari — Bahia, de de 2020

HELDER ALMEIDA DE SOUZA
CONTRATANTE

REPRESENTANTE LEGAL
CONTRATADA
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PREGAO N.° 010/2020 (ELETRONICO) - COMPEL
ANEXO Vil - MODELO DE DECLARAGAO DE ENQUADRAMENTO COMO MICROEMPRESA OU
EMPRESA DE PEQUENO PORTE

......................................................................................... , »inscrita no CNPJ n° ...ovovvveeeivevevnennnnnnen..,, DECLARA,
para fins de participacéo no Pregdo N.° 010/2020 (ELETRONICO) - COMPEL, sob as sangdes administrativas

cabiveis e sob as penas da lei, que na presente data, esta empresa:

( ) estd enquadrada como MICROEMPRESA, conforme Inciso | do artigo 3° da Lei Complementar n° 123
de 14/12/2006. Declara ainda que a empresa esteja excluida das vedagdes constante do paragrafo 4° do artigo
3° da Lei Complementar n° 123, de 14/12/2006.

( ) estéd enquadrada como EMPRESA DE PEQUENO PORTE, conforme Inciso Il do artigo 3° da lei
Complementar n® 123, de 14/12/2006. Declara ainda que a empresa esteja excluida das vedacdes constante
do paragrafo 4° do artigo 3° da Lei Complementar n° 123, de 14/12/2006.

( ) ndo esta enquadrada como MICROEMPRESA ou EMPRESA DE PEQUENO PORTE. Declara ainda ter
conhecimento de que por esse motivo ndo serd aplicado a esta empresa o tratamento exclusivo ou
diferenciado concedido pela Lei Complementar n.® 123/2006.

(nome e assinatura do representante legal)

OBSERVAGAO:
1- assinalar com um ”X” a condigéo da empresa.
2- esta declaragédo devera ser entregue junto com o documento de credenciamento e a ndo apresentagéo,

implicara na inaplicabilidade do tratamento diferenciado para o licitante, ndo podendo o mesmo invocar esse
tratamento diferenciado no decorrer da licitag&o.
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PREGAO N.° 010/2020(ELETRONICO) - COMPEL
ANEXO VIil - DECLARAGAO DE ATENDIMENTO AO INCISO XXXIll DO ART. 7° DA CONSTITUICAO

Declaramos, para os fins do disposto no inciso V do art. 27 da Lei Federal N.® 8.666/93, acrescido pela Lei N.°
9.854/99, que nhao empregamos menor de 18 (dezoito) anos em trabalho noturno, perigoso ou insalubre e ndo

empregamos menor de 16 (dezesseis) anos.

Ressalva: emprega menor, a partir de 14 (quatorze) anos, na condigédo de aprendiz ().

Observagdo: em caso afirmativo, assinalar a ressalva acima.

, de de
Local e data

Licitante interessado
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