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PREGAO N° 010/2020 (ELETRONICO)- COMPEL

£?ÿ
V <sr .£>/e

Camagari, 23 de janeicoÿe'ÿ020.

I - PROCESSO ADMINISTRATIVO:

01881.11.07.611.2019

II-DATA E HORARIO DE REALIZAQAO (Horario de Brasilia):

03/02/2020, a partir das 08h00min;
04/02/2020, as 09h00min;
04/02/2020, as 10h00min.
Michelle Silva Vasconcelos

Recebimento das propostas de pregos:
Abertura das propostas de pregos:
Inicio da sessao de disputa:
Pregoeiro:

III- LOCAL DE ENTREGA DOS ENVELOPES:

Prefeitura Municipal de Camagari, Rua Francisco Drummond, s/n.°, Centro Administrative, Predio das Secretarias de

Saiide e Educagao, terreo, Camagari, Bahia, CEP 42.800-918.

IV- OBJETO DA LICITAgAO:

Registro de Prego, para aquisigao de moveis para futuras contratagoes de acordo com a convenience da

Administragao Municipal de Camagari.

V- VIGENCIA E ENTREGA:

a) DO REGISTRO DE PREQOS: O prazo do registro de pregos sera de 12 (doze) meses, contados a partir da

publicagao da Ata de Registro de Pregos no Diario Oficial do Municipio;

b) DE ENTREGA: As entregas deverao 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 ate TRINTA (30) dias contados a partir do recebimento
definitivo do material e mediante a apresentagao dos documentos fiscais legalmente exigiveis e devidamente

atestados pelo servidor/comissao.

VII - LOCAL DE ENTREGA:

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

IX - ANEXOS:

Anexo I - Termo de Referenda;
Anexo II - Modelo de Proposta de Prego;
Anexo III - Modelo de Declaragao de Atendimento as Condigoes de Habilitagao;
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 Declaragao de enquadramento como microempresa ou empresa de pequeno porte;

Anexo VIII- Modelo de Declaragao de cumprimento do disposto no Inc. XXXIII do art. 7° da Constituigao Federal.

O MUNIClPIO DE CAMAgARI, atraves da Comissao Central Permanente de Licitagao - 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 condigoes estabelecidas neste

edital e seus anexos.

OS INTERESSADOS DEVERAO ACOMPANHAR AS MENSAGENS REFERENTES A ESTA LICITAgAO

(RESPOSTAS A QUESTIONAMENTOS, IMPUGNAgOES, RECURSOS, ETC.) NO SITE DE LICITAgOES DO

BANCO DO BRASIL (WWW-LICITACOES-E.COM.BRV SENDO EXCLUSIVOS RESPONSAVEIS PELO ONUS

DECORRENTE DA PERDA DE NEG6CIOS DIANTE DA INOBSERVANCIA DE QUAISQUER MENSAGENS

EMITIDAS PELO PORTAL.
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1. REGfiNCIA LEGAL

' '0y

1.1 Lei n.° 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 alteragoes posteriores;

1.6 Lei Municipal n.° 803/2007;

2. TIPO

2.1 Menor Prego.
2.2 Empreitada por Prego Unitario.

3. OBJETO

3.1 Indicado no campo IV - Dados do Edital.

4. ENDEREQO ELETRONICO

4.1 O Pregao Eletronico sera realizado em sessao publica on line, conduzido por servidor publico

denominado (a) PREGOEIRO (A), por meio da utilizagao de recursos de tecnologia da informagao -
Internet, mediante a insergao e monitoramento de dados gerados ou transferidos 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, metodos de- autenticagao de acesso e recursos de criptografia,

garantindo seguranga em todas as fases do certame.

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

5.1 Indicados nos campos II e III - Dados do Edital.

5.2 O interessado devera observar, rigorosamente, as datas e os horarios limites para o

recebimento e abertura da proposta, atentando, tambem, para o inicio da disputa.

5.3 A etapa de lances da sessao publica sera encerrada mediante aviso de fechamento iminente de

lances, emitido pelo sistema eletronico, apos o que transcorrera periodo de tempo de ate 30 (trinta)

minutos, aleatoriamente determinado pelo sistema eletronico, findo o qual sera automaticamente

encerrada a recepgao de lances.

5.4 Todas as references de tempo no Edital, no Aviso e durante a Sessao Publica, observarao,

obrigatoriamente, o horario de Brasilia - DF e, dessa forma, serao registradas no sistema

eletronico e na documentagao relativa ao certame.

6. CONDigOES DE PARTICIPAgAO.

6.1 DO LICITANTE:

6.1.1 Os interessados em participar do Pregao Eletronico deverao estar credenciados junto ao Banco
do Brasil S/A, no prazo minimo de 3 (tres) dias uteis antes da data de realizagao do Pregao.

6.1.2 Poderao participar do processo os interessados que atenderem a todas as exigencias contidas
neste edital e seus anexos, e que pertengam ao ramo de atividade pertinente ao objeto licitado.

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

a) declarados inidoneos por ato da Administragao Publica e empresa privada;
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b) estejam sob falencia, concordata, dissolugao ou liquidagao;

c) reunidos sob forma de consorcio;

d) estejam cumprindo penalidade de suspensao temporaria imposta pelo Municfpio de
Camagari, nas hipoteses previstas no art. 88 da Lei 8.666/93;

e) enquadrados nas hipoteses previstas nos incisos I, II e III do art. 9° da Lei 8.666/93;

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

6.2 DO 6RGAO PARTICIPANTE:

4.2.1 Os orgaos ou entidades da Administragao 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 Referenda anexo I deste Edital integrarao a Ata de Registro de Pregos.

6.3 DO ORGAO NAO PARTICIPANTE:

4.3.1 Os orgaos ou entidades da Administragao Publica Municipal direta, autarquica e fundacional,

fundos especiais, empresas publicas, sociedades de economia mista e demais entidades controladas
pelo poder Executivo Municipal que nao participaram dos procedimentos iniciais da licitagao, atendidos
os requisites do Decreto Municipal n.° 5742/2014, nao integrarao a Ata de Registro de Pregos. Neste
caso poderao solicitar ao orgao Gerenciador adesao a Ata de Registro de Pregos.

7. CREDENCIAMENTO NO APLICATIVO LICITAQOES-E

7.1 Para acesso ao sistema eletronico os interessados em participar do Pregao Eletronico deverao dispor

de chave de identificagao e senha pessoal e intransferivel, obtidas junto as Agendas do Banco do

Brasil S/A sediadas no Pais.

7.2 As pessoas juridicas ou firmas individuals deverao credenciar representantes, mediante a apresentagao

de procuragao por instrumento publico ou particular, com firma, atribuindo-lhes poderes para formular

lances de pregos e praticar todos os demais atos e operagoes no licitagdes-e do Banco do Brasil S/A.

7.3 Em sendo socio, 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 obrigagoes em decorrencia de tal investidura.

7.4 A chave de identificagao e a senha terao validade de um ano e poderao ser utilizadas em qualquer

Pregao Eletronico, salvo quando canceladas por solicitagao do credenciado ou por iniciativa do Banco

do Brasil S/A, devidamente justificado.

7.5 £ de exclusiva responsabilidade do usuario o sigilo da senha, bem como seu uso em qualquer

transagao efetuada diretamente ou por seu representante, nao 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 eletronico implica em

responsabilidade legal pelos atos praticados e a presungao de capacidade tecnica para realizagao das

transagoes inerentes ao Pregao Eletronico.

8. PARTICIPAgAO NA LICITA?AO

A participagao no Pregao Eletronico dar-se-a por meio de digitagao 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 informagao

8.1
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dos dados para acesso deve ser feita na pagina inicial do site www.licitacoes-e.dom.br. dpcao

"Acesso identificado".

\&

O encaminhamento de propostas pressupoe o pleno conhecimento e atendimento as exigencias de

habilitagao previstas no Edital.

Cabera ao fornecedor acompanhar as operagoes no sistema eletronico durante a sessao publica do

Pregao, ficando responsavel pelo onus decorrente da perda de negocios diante da inobservancia de

quaisquer mensagens emitidas pelo sistema, bem como pela sua desconexao.

8.2

8.3

8.4 A apresentagao de proposta implicara na plena aceitagao, por parte da proponente, das condigoes
estabelecidas neste Edital e seus Anexos.

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

9. PROPOSTA ELETRONICA, PROCEDIMENTOS E FORMULAgAO DE LANCES.

9.1 A partir do horario previsto no sistema tera inicio a sessao publica do Pregao Eletronico, com a

divulgagao das propostas de pregos recebidas e em perfeita consonancia com as especificagoes e

condigoes de fornecimento previstas no Edital.

Devera constar no campo “Informagoes adicionais” do sistema licitagoes-e e na proposta escrita,

detalhamento de todas as caracteristicas do servigo de forma clara e inequfvoca.

9.2

Aberta a etapa competitiva, os licitantes poderao encaminhar lances exclusivamente por meio do

sistema eletronico, sendo informados imediatamente do seu recebimento e respectivo horario de

registro e valor.

9.3.1

9.3

Os lances formulados deverao obedecer as condigoes contidas no subitem 10.1.1,

alinea “c.1" deste edital.

So serao aceitos os lances cujos valores forem inferiores ao ultimo lance anteriormente registrado no

sistema.

9.4

O sistema nao 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.

Durante o transcurso da sessao publica, os participantes serao informados, em tempo real, do valor

do menor lance registrado, vedado identificagao do autor do lance aos demais participantes.

A etapa de lances no tempo normal sera controlada e encerrada pelo (a) Pregoeiro (a), mediante

encaminhamento de aviso e fechamento iminente dos lances, apos o que transcorrera periodo de

tempo de ate trinta minutos, aleatoriamente determinado pelo sistema eletronico, findo o qual sera

automaticamente encerrada a recepgao de lances.

Encerrada a etapa competitiva o (a) Pregoeiro (a) podera encaminhar pelo sistema eletronico,

contraproposta diretamente a licitante que tenha apresentado o lance de menor valor, para que

possa ser obtido prego melhor, bem como decidir sobre sua aceitagao.

O (A) Pregoeiro (a) anunciara o licitante detentor da melhor proposta, imediatamente apos o

encerramento da etapa de lances ou, quando for o caso, apos negociagao e decisao do (a) Pregoeiro

(a) acerca da aceitagao do lance de menor valor.

9.5

9.6

9.7

9.8

9.9
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9.10 Caso nao sejam apresentados lances, sera verificada a conformidade entre a proposta m'e'h6r
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prego e o valor estimado para a contratagao.

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

9.12 Se a proposta ou o lance de menor valor nao for aceitavel, o (a) Pregoeiro (a) examinara a proposta

ou o lance subsequente, verificando a sua compatibilidade, na ordem de classificagao, e assim

sucessivamente, ate a apuragao de uma proposta ou lance que atenda ao Edital. O (A) Pregoeiro (a)
podera negociar com o participante para que seja obtido prego melhor.

9.13 Serao desclassificadas as propostas que nao atenderem as condigoes e exigencias deste Edital e/ou

consignarem pregos inexequlveis ou superfaturados, assim considerados aqueles incoerentes com

os praticados pelo mercado, para execugao do objeto desta contratagao.

10. PROPOSTA ESCRITA

A proposta de pregos escrita contendo a planilha com os valores atualizados em

conformidade com os lances eventualmente ofertados e especificagoes detalhadas do objeto,

devera ser encaminhada a Comissao atraves do e-mail compelpmc@amail.com. no prazo

maximo de 2 (duas) horas contados a partir do encerramento da disputa de lances.

10.1.1 A proposta de pregos escrita devera ser apresentada em conformidade com as informagoes

contidas no anexo II deste ato convocatorio, em papel timbrado da licitante, redigida por meio

mecanico ou informatizado, sem emendas, rasuras ou entrelinhas, de forma clara e inequfvoca,

assinada a ultima folha e rubricada nas demais pelo seu titular ou representante legal da

licitante, devidamente identificado, nela constando, obrigatoriamente:

10.1

y.ft

a) Razao Social, N.° do CNPJ, telefone/fax/e-mail/contato da empresa.

b) Marca e modelo dos produtos ofertado.

c) Prego unitario e global do lote expresso em moeda nacional.

c.1) As propostas eletronica e escrita e os lances formulados deverao incluir todas e

quaisquer despesas necessarias para execugao do objeto desta licitagao, tais como:

transporte e todos os cuÿS - “------------'-------=- -1'
stos com seus profissionais envolvidos na execugao do objeto;

tributos; emolumentos; contribuigoes sociais, fiscais e parafiscais; fretes para entrega

CIF/Camagari; treinamento; seguros; encargos sociais e trabaihistas; equipamentos de

protegao individual e demais despesas inerentes, devendo o

corresponder, rigorosamente, as especificagoes do objeto licitado,

quaisquer reivindicagoes devidas a erros nessa avaliagao, para efeito de solicitar

revisao de pregos por recolhimentos determinados pela autoridade competente.

prego ofertado

nao cabendo

d) Prazo de validade minimo da proposta de 120 (cento e vinte) dias.

10.1.2 O arrematador do lote. devera encaminhar a documentagao a Comissao Central

Permanente de Licitagao - COMPEL, no enderego indicado no campo III - Dados do

Edital, no prazo maximo de 2 (doisl dias uteis a contar da data e hora do encerramento da

etapa de lances e enviar para o e-mail compelpmc@gmail.com o codigo de rastreamento

e copia dos documentos exigidos no edital, conforme abaixo:

a) O original da planilha com os valoreS atualizados em conformidade com os

lances eventualmente ofertados e especificagoes detalhadas do objeto,

atendendo as condigoes do subitem 10.1.1 deste edital; ‘•.id**
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b) Declaragao de atendimento as condigoes de habilitagao, conforme anexo lll do
edita|;

c) Para comprovagao da situagao de regularidade, original ou copia autenticada dos
documentos de habilitagao, na forma do item 11 deste edital;

d) Os dados do representante legal deverao ser apresentados juntamente com a
proposta, conforme Anexo V do Edital. No caso de representagao por procurador,

T devera ser anexada a procuragao com firma reconhecida em cartorio,
acompanhada da copia autenticada da cedula de identidade do outorgante e do

identidade do outorgado.

e) Devera ser apresentado juntamente com a proposta de prego, os documentos
constantes no Anexo II deste edital, campo <EXIG£NCIA>.

10.1.3 Os documentos deverao ser encaminhados em envelope lacrado devidamente

identificados (nome da licitante, modalidade e numero da licitagao da licitagao e enderego

da Comissao).«81
1°''4 3 d<

Nao sera aceita cobranga posterior de qualquer imposto, tributo ou assemelhado adicional, salvo se

alterado ou criado apos a data de abertura desta licitagao e que venha expressamente a incidir sobre

o objeto desta licitagao, na forma da Lei.

10.2

Tera a proposta desclassificada, a licitante que nao atender ao disposto
edital. *

nos itens 9 e 10 deste10.3

11. HABILITAGAO

11.1 Os documentos necessarios a habilitagao deverao estar com prazo vigente, a excegao daqueles
que, por sua natureza, nao contenham validade, e poderao ser apresentados em original, por
qualquer processo de copia autenticada por tabeliao de notas ou por servidor da unidade que
realizara o Pregao, ou publicagao em orgaos da imprensa oficial, nao sendo aceitos “protocolos” ou
"solicitagao de documento” em substituigao aos documentos requeridos neste edital.

11.1.1 As Certidoes deverao ter a validade relativa a data de ocorrencia do certame, sob pena
de inabilitagao. Salvo as licitantes classificadas remanescente, convocadas
posteriormente em razao da desclassificagao ou inabilitagao do arrematador do lote.

11.2 Para habilitagao nesta licitagao sera exigida a seguinte documentagao:

11.2.1 Habilitacao Juridica

a) Registro Comercial, no caso de empresa individual.

b) Ato constitutive, estatuto ou contrato social em vigor, devidamente registrado ou

inscrito, em se tratando de sociedades comerciais e, no caso de sociedades por

agoes, acompanhado de documentos de eleigao de seus administradores.

c) Decreto de autorizagao, em se tratando de empresa ou sociedade estrangeira em

funcionamento no Pais, e ato de registro ou autorizagao para funcionamento

expedido pelo orgao competente, quando a atividade assim o exigir.

H . : -r 'i.
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11.2.2. Regularidade Fiscal e Trabalhist,

<2ÿ|

. -Tv:>ivhrtra

a) Certidao Conjunta Negativa de Debitos, relativa aos tributos federais e a Divida Ativa
da Uniao, no ambito da RFB e da PGFN abrangendo inclusive as contribuigoes

sociais previstas nas alineas “a” e “d” do paragrafo unico do art. 11 da Lei n.° 8.212,

de 24 de julho de 1991;

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

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

d) Prova de inexistencia de debitos inadimplidos perante a justiga do trabalho, mediante

a apresentagao de Certidao Negativa de Debitos Trabalhistas (CNDT), com prazo de

validade de 180 (cento e oitenta dias), contados da data de sua emissao, de acordo
com a Legislagao federal "Lei n° 12.440, de 07 de julho de 2011”.

m -
a :. 'v11.2.3 Qualificagao Tecnica

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

a.1) O(s) atestado(s) devera(ao) ser apresentado(s) constando as seguintes
informagoes da emitente: papel timbrado, CNPJ, enderego, telefone, data de

emissao, nome e cargo/fungao de quern assina o documento, bem como conter objeto,
atividades desenvolvidas e periodo da contratagao.

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

11.2.4 Qualificagao Economico-Financeira

a) Balango Patrimonial e Demonstragoes Contabeis do ultimo exercicio social, ja exigiveis,
acompanhados de copia do Termo de Abertura e Encerramento extraidos do livro
diario, do ultimo exercicio social, ja exigivel, registrado na Junta Comercial da sede da
licitante, ou autenticado por meio do Sistema Publico de Escrituragao Digital - SPED,

para as empresas que utilizem o sistema eletronico de escrituragao, apresentados na
forma da Lei, comprovando a boa situagao financeira da licitante, podendo ser
atualizado por indices oficiais na hipotese de encerrados a mais de tres meses da data
de apresentagao da proposta, vedada a substituigao por balancetes e balangos

provisorios.

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

1) balango patrimonial;
2) demonstragao do resultado do exercicio;
3) demonstragao do fluxo de caixa;
4) demonstragao das mutagoes do patrimonio liquido;
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iS FIs. M
\%

%\
sS

!

\ OESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMAQARI
COMISSAO CENTRAL PERMANENTE DE LICITAgAO- COMPEL

5) notas explicativas do balango.

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

a.3) Para as sociedades simples Registro Civil das Pessoas Juri'dicas 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 orgao competente de Registro do Comercio da Sede ou
Domicilio da Licitante;

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

1) termo de autenticagao com a identificagao do autenticador;
2) balango patrimonial e demonstragoes 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
existencia deverao apresentar balango conforme abaixo discriminado, com a
assinatura do socio - gerente e do contador devidamente registrado no
respectivo conselho de classe profissional e autenticado no orgao de Registro do
Comercio da sede ou do domicilio da licitante:

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

b) Patrimonio Liquido minimo de 10% (dez por cento), sobre o valor global dos lotes 01 e

02. comprovado atraves do Balango Patrimonial expedido na forma do subitem 11.2.4

deste edital, correspondents ao (s) lote(s) que ira concorrer.

c) Certidao Negativa de Falencia, Concordata e Recuperagao Judicial expedida pelo

distribuidor da sede da pessoa juridica.
11.2.5 Declaragao assinada pelo titular ou representante legal da licitante, devidamente

identificado, de cumprimCnto do disposto no Inc. XXXIII do art. 7° da Constituigao

Federal conforme Anexo VI.

11.2.6 As certidoes valerao nos prazos que Ihes sao proprios; inexistindo esse prazo, reputar-

se-ao validas por 90 (noventa) dias, contados de sua expedigao.

11.2.7 A regularidade dos documentos exigidos no subitem 11.2.2 sera confirmada a

autenticidade por meio de consulta “on-line”.

11.3 Os documentos exigidos para habilitagao poderao ser apresentados em original, em copia

autenticada ou ainda em copia simples neste caso, mediante a apresentagao dos originais, para

conferencia e autenticagao.

11.4 Os documentos referentes a Habilitagao Juridica, Regularidade Fiscal e Qualificagao Economica e

Financeira poderao ser substituidos pelo Certificado de Registro Cadastral da Prefeitura Municipal

de Camagari (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.

Illli
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11.5 Quando a licitante estiver participando da licitagao com a documentagao de haisilttatfScrl3e uma

filial, devera apresentar os documentos relativos a Prova de Regularidade com a Fazenda Federal,
com a Seguridade social e Certidao de Falencia ou Concordata da sede da licitante.

A:

tra

12. CRFHcRIOS DE JULGAMENTO HABILITAQAO OU INABILITAQAO E CLASSIFICAQAO OU

DESCLASSIFICAQAO DE PROPOSTAS

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

12.2 Criterio de Julaamento da Habilitacao

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

12.2.2 A licitante que deixar de atender as condigoes de habilitagao contidas neste edital,

apresentar documento (s) incompleto (s), ilegivel (is), com borroes, 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 Alteragoes posteriores, nas restrigoes relativas as certidoes de

regularidade fiscal.

12.3 Criterios de Julaamento Proposta de Preco

12.3.1 O criterio de julgamento das propostas sera o de menor preco global por lote,

observados os prazos para fornecimento, as especificagoes tecnicas e demais condigoes

definidas neste Edital.

12.3.2 Os erros materiais irrelevantes serao objeto de saneamento, mediante ato motivado do

Pregoeiro da Comissao, desde que nao comprometam o interesse publico e da

Administragao.

12.3.3 Consideram-se erros materiais irrelevantes aqueles cuja ocorrencia nao comprometa a

idoneidade do documento ou a perfeita compreensao do conteudo da proposta, a exemplo

de:

a) Havendo constatagao de erros de somas e/ou produtos nas planilhas apresentadas, a

Comissao podera proceder a diligencia para que a licitante efetue a corregao dos calculos,

mantendo os pregos unitarios e os quantitativos da planilha, passando a ter validade o

resultado apos a corregao.

b) Ocorrendo divergencia entre o valor total numerico e o valor descrito por extenso

apresentados na proposta ao documento equivalente, prevalecera o extenso.

c) Os pregos unitarios e totais deverao ser arredondados e apresentados com 02 (duas)

casas decimais, salvo se na falta dessa operagao nao implicar alteragao nos valores

unitario e total da planilha.

12.3.4 A classificagao das propostas sera por ordem crescente, a partir da mais vantajosa,

considerando-se os criterios estabelecidos neste Edital.

12.3.5 Sera desclassificada a proposta que:

a) esteja em desacordo com o solicitado no Edital, e que nao possibilite a aplicagao do

disposto nos subitens 12.3.2 e 12.3.3 deste edital.
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b) apresente divergence entre os quantitativos da planilha da licitariteÿa .plahlljfa do
Mu icipio.

c) nao atender a(s) diligencia(s) solicitadas pela Comissao, inclusive a constante nos

subitens 12.3.2 e 12.3.3 deste Edital.

m <Sr
4-

12.4 Ate a assinatura do Contrato/Nota de Empenho podera a Comissao de Licitagao desclassificar a

licitante, em despacho motivado, sem direito a indenizagao ou ressarcimento, e sem prejuizo de

outras sangoes, se tiver ciencia de fato ou circunstancia anterior ou posterior ao julgamento desta

licitagao que revele inidoneidade ou incapacidade financeira, tecnica ou administrativa.

12.5 A falsidade de qualquer documento apresentado ou a inverdade das informagoes nele contidas
implicara a imediata desclassificagao ou inabilitagao do proponente que o tiver apresentado, ou,

caso tenha sido o vencedor, o cancelamento do pedido de compra, sem prejufzos sangoes

cabfveis.

12.6 DA APRESENTAgAO DAS AMOSTRAS

12.6.1 Sera tambem solicitado pelo Pregoeiro o envio de 05 tcincot AMOSTRAfS) entre o(s)
item(ns) ofertados pela licitante classificada em primeiro lugar, para serem entregues no prazo
de 6 {sejsj dias uteis a contar da data da solicitagao, para conference do produto com as
especificagoes solicitadas, que serao entregues no nosso CD - Centro de Distribuigao

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
especificagoes contidas na proposta de pregos e no edital. A embalagem do produto
cotado devera apresentar informagoes que os identifique de acordo com as exigencias
e especificagoes, lote, data de fabricagao, prazo de validade, marca e nome do
fabricante.

12.7 Apos decorrido o prazo de recebimento das amostras, as mesmas serao encaminhadas para o

Orgao Solicitante, para emitir parecer Aprovando ou Reprovando os itens apresentados, ficando
a adjudicagao condicionada a sua aprovagao.

12.8 A analise das amostras sera reaiizada conforme especificagoes definidas no Termo de
Referenda.

12.9 Aprovada a amostra, o (a) Pregoeiro (a) dara continuidade ao certame adjudicando o lote/item

para a empresa vencedora do certame que sera publicada no licitagdes-e do Banco do Brasil

S/A.

12.10 Reprovada a amostra do primeiro colocado em lances, o (a) pregoeiro (a) passara a

arrematagao do lote/item para o 2° colocado em pregos e assim sucessivamente.

13. ADJUDICAgAO E HOMOLOGAgAO

13.1 A Adjudicagao do objeto do presente certame sera viabilizada pelo (a) Pregoeiro (a) sempre que

nao houver recurso.

13.2 A homologagao da licitagao e de responsabilidade da Autoridade Superior e so podera ser

reaiizada depois da adjudicagao do objeto ao proponente vencedor pelo (a) Pregoeiro (a) ou,

quando houver recurso, pela propria Autoridade Superior.

14. IMPUGNAgAO AO EDITAL E RECURSOS

14.1 Ate o segundo dia util antes da data fixada para recebimento das propostas, qualquer pessoa

podera solicitar esclarecimentos, providencias ou impugnar o ato convocatorio do Pregao.
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14.2 Cabera ao (a) Pregoeiro (a) decidir sobre a petigao de impugnagao no prazo dei24 (vinte e quatfp)

horas.

14.3 Declarado o vencedor, qualquer licitante podera manifestar a intengao de recorrer da decisao do (a)
Pregoeiro (a), sendo-lhe facultado juntar memoriais no prazo de 3 (tres) dias uteis, o qual devera
ser protocolado na Comissao Central Permanente de Licitagao - COMPEL, (horario de atendimento

das 8h as 14h). Os interessados ficam, desde logo, intimados a apresentar contrarrazoes em igual

numero de dias, que comegarao a correr do termino do prazo de declaragao do recorrente.

14.3.1 O sistema aceitara a manifestagao do recurso, inicialmente, nas 24 (vinte e quatro) horas

imediatamente posteriores ao ato de declaragao do vencedor.

14.3.2 O licitante desclassificado antes da fase de disputa tambem podera manifestar a sua

intengao de interpor recurso naquele momento.

14.4 Nao sera concedido prazo para recurso sobre assuntos meramente protelatorios ou quando nao

justificada a intengao de interpor o recurso pelo proponente.

14.5 Os recursos contra decisoes do (a) Pregoeiro (a), em regra, terao efeito suspensivo, sendo este

restrito ao lote objeto das razoes oferecidas.

14.6 O acolhimento de recurso importara a invalidagao apenas dos atos insuscetiveis de

aproveitamento.

14.7 Os recursos e contrarrazoes de recurso deverao ser dirigidos ao Pregoeiro (a), no enderego citado

abaixo, o qual devera ser recebido, examinado e submetido a autoridade competente que decidira

sobre a sua pertinencia.

14.8 Nao serao conhecidos as impugnagoes e os recursos apresentados apos os respectivos prazos

legais e/ou subscritos por representante nao habilitado legalmente ou nao identificado no processo

para responder pelo proponente, nem impugnagSes e recursos enviados por fax ou e-mail.

14.9 Os autos do processo permanecerao com vista franqueada aos interessados na sala de Pregao da

COMPEL, situada na Avenida Francisco Drummond s/n.°, Centro Administrative, Predio das

Secretaries de Saude e Educagao, terreo, Comissao Central Permanente de Licitagao-COMPEL -
Camagari/BA, CEP 42.800-918.

15. VALIDADE DO REGISTRO DE PREQOS

A validade do registro de pregos sera de 12 (doze) meses contados a partir da data da

publicagao da Ata de Registro de Pregos na imprensa oficial.

O registro do fornecedor sera cancelado nas hipoteses previstas no Art. 16 do Decreto Municipal

n.° 5742/2014.

O registro de pregos podera ser cancelado na ocorrencia de fato superveniente, decorrente de

caso fortuito ou forga maior, que prejudique o cumprimento da ata, devidamente comprovados e

justificados:

15.1

15.2

15.3

I - por motivo de interesse publico;

16. ATA DE REGISTRO DE PREQOS

16.1 Apos a homologagao do resultado da licitagao pela autoridade competente, a licitante vencedora

e as licitantes que concordarem em executar o objeto da licitagao pelo prego da vencedora serao

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 licitagao pelo prego da vencedora e pela autoridade
competente do orgao gerenciador.

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

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

16.5 Quando a licitante vencedora nao assinar a Ata de Registro de Pregos no prazo e condigoes

estabelecidos, e facultado a Administragao, convocar as licitantes remanescentes, na ordem de

classificagao, para faze-lo em igual prazo e nas mesmas condigoes propostas.

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

17. UTILIZAgAO DA ATA DE REGISTRO DE PREQOS POR 6RGAO OU ENTIDADES NAO
PARTICIPANTES

Desde que devidamente justificada a vantagem, a Ata de Registro de Pregos, durante sua vigencia,

pode ser utilizada por qualquer orgao ou entidade da Administragao Publica Municipal direta,

autarquica e fundacional, fundos especiais, empresas publicas, sociedades de economia mista e

demais entidades controladas pelo poder Executivo Municipal, que nao tenha participado do certame

licitatorio, mediante anuencia do orgao gerenciador.

17.1

O pedido de utilizagao da Ata de Registro de pregos devera ser consultado ao orgao gerenciador da

Ata para manifestagao sobre a possibilidade de adesao, devidamente formalizado por escrito pela

Autoridade competente do orgao solicitante.

17.2

Cabe ao fornecedor beneficiario da Ata de Registro de Pregos, observadas as condigoes nela

estabelecidas, optar pela aceitagao ou nao do fornecimento decorrente de adesao, desde que nao

prejudique as obrigagoes presentes e futuras resultantes da ata, assumidas com o orgao

gerenciador e orgaos participantes.

17.3

As aquisigoes ou contratagoes adicionais referenciadas neste item nao poderao exceder, por orgao

ou entidade, a cem por cento dos quantitativos dos itens do instrumento convocatorio e registrados

na Ata de Registro de Pregos para o orgao gerenciador e orgaos participantes.

17.4

17.4.1 O total de utilizagao de cada item nao podera exceder ao quintuplo do quantitative inicialmente

registrado, independentemente do numero de orgaos nao participantes que aderirem.

O orgao gerenciador somente podera autorizar adesao a Ata de Registro de Pregos apos a primeira

aquisigao ou contratagao por orgao integrante da ata.

17.5

Apos a autorizagao do orgao gerenciador, o orgao nao participante devera efetivar a aquisigao ou

contratagao solicitada em ate noventa dias, observado o prazo de vigencia da ata.
17.6

Compete ao orgao nao participante os atos relativos a cobranga do cumprimento pelo fornecedor

das obrigagoes contratualmente assumidas e a aplicagao, observados a ampla defesa e o

contraditorio, de eventuais penalidades decorrentes do descumprimento de clausulas contratuais,

em relagao as suas proprias contratagoes, informando as ocorrencias ao orgao gerenciador.

17.7
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17.8 Compete ao orgao nao participante a responsabilidade de adimplemento das obrigagoes contratuais.

9"
”

Tff3

18. CONTRATAgAO

18.1 Homologada a licitagao pela Autoridade Superior, o Orgao Participante podera manifestar ao Orgao
Gerenciador a formalizagao da contratagao, dentro do quantitativo previamente estabelecido.

18.2 O Orgao Gerenciador convocara o promitente fornecedor para retirar a Nota de Empenho ou

documento equivalente, no prazo maximo de 02 (dois) dias uteis, contados a partir da data da
convocagao. 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
orgao comprador.

18.2.1 A contratagao de que trata o subitem 18.2, devera ser efetuada com os fornecedores
registrados por intermedio de Nota de Empenho, bem como pela autorizagao de fornecimento

ou por outro instrumento habil, em conformidade com o edital e com o art. 62 da Lei Federal

8.666/1993.

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

18.2.3 No ato da retirada da Nota de Empenho ou documento equivalente, o promitente fornecedor

devera apresentar documento de procuragao devidamente reconhecido em cartorio, que habilite

o seu preposto para tanto, em nome da empresa, quando for o caso.

18.2.40 instrumento contratual decorrente do SRP deve ser assinado no prazo e validade da Ata de

Registro de pregos.

18.2.5 Cabera aos orgaos participantes e nao participantes a emissao de nota de empenho de

despesa, atendendo a normatizagao do orgao gerenciador.

18.2.6 Cabera aos titulares dos orgaos participantes e nao participantes, a formalizagao do processo

para aquisigao junto ao orgao gerenciador.

18.3 Havendo recusa do promitente fornecedor em atender a convocagao no prazo mencionado no

subitem 18.2 e facultado ao 6rgao Gerenciador convocar as licitantes remanescentes, na ordem de

classificagao, para retirar a Nota de Empenho ou documento equivalente, ou, ainda, revogar a

licitagao. Contudo, antes de tal convocagao, deverao ser revalidadas as certidoes de regularidade

fiscal, que deverao atender as exigencias editalfcias.

18.4 A execugao do objeto nao podera ser cedida, transferida ou subcontratada, no todo ou em parte,

sem a previa e expressa anuencia da Contratante.

18.5 Os 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 so estara caracterizado mediante o recebimento da Nota de

Empenho ou documento equivalente da unidade gestora da despesa.

19.2 Nao poderao ser entregues produtos fora das especificagoes, sem rotulagem que obedega a

legislagao em vigor e com marca diferente da constante na Ata de Registro de Pregos.
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19.3 Os produtos serao recebidos pelos responsaveis pelo recebimento e inspegao, nas seguintes
condigoes:

19.3.1 Provisoriamente, mediante recibo, para efeito de posterior verificagao da conformidade do
material com a especificagao, no prazo de ate 10 (dez) dias contados do seu recebimento.
Sendo constatados defeitos e divergences das especificagoes, o setor responsavel recusara
o recebimento, dando ciencia 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 notificagao, repor o produto. Caso a verificagao nao seja
procedida reputar-se-a como realizada dentro do prazo fixado.

19.3.2 Definitivamente, apos o decurso do prazo de verificagao que comprove a adequagao do
fornecimento, ou, no caso em que nao haja por parte da contratante, qualquer manifestagao
ate o prazo final do recebimento provisorio.

19.3.3 Considerar-se-a definitivo o recebimento do objeto caso nao haja qualquer manifestagao da
CONTRATANTE, ate o prazo final do recebimento provisorio.

19.3.4 O recebimento provisorio ou definitivo nao exclui a responsabilidade da contratada pela

perfeita execugao, quanto a qualidade, corregao e seguranga do objeto contratado.

19.4 Nao sera considerado entrega realizada para itens que tenham sido devolvidos por nao atender as
especificagoes 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 qualquer despesa com ensaios, testes, laudos e

demais provas exigidas por normas tecnicas oficiais, para a perfeita execugao do objeto deste
instrumento.

19.6 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.

19.7 A FORNECEDORA e obrigada a corrigir, remover ou substituir, totalmente as suas expensas, os

produtos em que se verificarem vlcios 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
convocagao, independente da aplicagao das penalidades previstas neste instrumento.

19.8 CONTRATANTE nao se responsabilizara pelos produtos no caso de descumprimento do prazo
estabelecido no item 18.7, podendo ser adotada qualquer medida para desobstruir o almoxarifado do

orgao 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, deverao ser entregues contendo rotulos e bulas com todas as
informagoes sobre os mesmos em lingua portuguesa, nos termos do art. 31 do Codigo de Defesa do

Consumidor.

20. PAGAMENTO

20.1 O pagamento sera realizado pela CONTRATANTE nas condigoes indicadas no campo VI - Dados

do Edital.

20.2 Na ocorrencia de necessidade de providencias 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 nao sera devida atualizagao financeira.
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20.3 Nenhum pagamento sera efetuado a CONTRATADA enquanto pendente de liquidagao qualquer
obrigagao financeira que Ihe for imposta, em virtude de penalidade ou inadimplencia, sem que isso
gere direito a reajustamento de prego.

20.4 O faturamento correspondents ao objeto contratado devera ser apresentado pela CONTRATADA,
atraves de Nota Fiscal, em duas vias, com os requisitos da lei vigente, dentro dos prazos

estabelecidos na sua proposta, apos 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, nao podera
estar vinculada a debitos de outras unidades, porventura existentes, sob pena de sangoes previstas

em lei.

21. REVISAO DE PREQOS

21.1 Toda vez que for constatado atraves de pesquisa de pregos, que os valores registrados na Ata de

Registro de Pregos estao divergentes daqueles praticados no mercado, a Administragao 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 Pregos na ocorrencia do disposto no §4° do Art. 14 e §2° do

Art. 15 do Decreto Municipal n.° 5742/2014.

21.2 A revisao dos pregos registrados na hipotese de restabelecimento do equilibrio economico-financeiro

do contrato, nos casos previstos no art. 65, inciso II, allnea "d" da Lei 8.666/93, devera ser realizada

mediante comprovagao oficial, fundamentada e aceita pela Administragao Municipal.

21.3 A CONTRATADA devera demonstrar de maneira clara a composigao do prego de cada item

constante de sua proposta, atraves de Planilha de Custos contendo: as parcelas relativas a mao-de-

obra direta, demais insumos, encargos em geral, lucro e participagao percentual em relagao ao prego

final.

21.4 A nao apresentagao da Planilha de Custos impossibilitara ao Orgao Gerenciador do Registro de

Pregos de proceder as futuras revisoes, caso venha a CONTRATADA solicitar equilibrio economico-

financeiro.

21.5 A cada pedido de revisao de prego devera a CONTRATADA comprovar e justificar as alteragoes

havidas na planilha apresentada a epoca da elaboragao 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 composigao do prego constante de sua proposta, com descrigao das

parcelas relativas ao valor de aquisigao do produto com Notas Fiscais de Fabrica/lndustria, encargos

em geral, lucro e participagao percentual de cada item em relagao ao prego final (Planilha de

Custos).

21.7 A criterio da Administragao Municipal podera ser exigido da CONTRATADA lista de prego expedida

pelos fabricantes, que conterao, obrigatoriamente, a data de inicio de sua vigencia e numeragao

sequencial, para instrugao de pedidos de revisao de pregos.
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21.8 Na analise do pedido de revisao, dentre outros criterios, a Administragao Municipal adotara, para

verificagao dos pregos 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, tambem, de indices
setoriais ou outros adotados pelo Governo Federal, devendo a deliberagao de deferimento ou
indeferimento da alteragao solicitada ser instrufda com justificative da escolha do criterio e memoria

dos respectivos calculos, para decisao da Administragao no prazo de 30 (trinta) dias.

\ 'C':

21.9 O percentual diferencial entre os pregos de mercado vigente a epoca do julgamento da licitagao,

devidamente apurado, e os propostos pela CONTRATADA/Detentora do Registro de Pregos, sera

mantido durante toda a vigencia do registro. O percentual nao podera ser alterado de forma a

configurar reajuste economico durante a vigencia deste registro.

21.10 A revisao do prego, caso deferida, somente tera validade a partir da data da publicagao da

deliberagao na imprensa oficial.

21.11 E vedado a CONTRATADA interromper o fornecimento enquanto aguarda o tramite do processo de

revisao de pregos, estando, neste caso, sujeita as sangoes previstas neste edital.

21.12 A revisao levara em consideragao preponderantemente as normas legais federais, estaduais e

municipais, que sao soberanas previsoes deste item.

22. CANCELAMENTO

22.1 DO REGISTRO DO FORNECEDOR

O registro do fornecedor sera cancelado quando:22.1.1

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

b) nao retirar a nota de empenho ou instrumento equivalente no prazo estabelecido pela

Administragao, sem justificativa aceitavel;

c) nao aceitar reduzir o seu prego registrado sem justificativa, na hipotese deste se tornar

superior ao prego praticado no mercado;

d) sofrer sangao prevista nos incisos III ou IV do caput do art. 87 da Lei Federal

8.666/1993 ou no art. 7° da Lei Federal 10.520/2002.

O cancelamento de registros nas hipoteses previstas nas alineas “a", "b” e “d” deste item

sera formalizado pela COPEC, assegurados o contraditorio e a ampla defesa.
22.1.2

22.2 DO REGISTRO DE PRECO

O registro de pregos podera ser cancelado na hipotese prevista no subitem 20.1 ou, ainda,

na ocorrencia 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 piiblico;

O cancelamento parcial ou total de itens registrados far-se-a sempre a criterio do orgao

gerenciador, nas hipoteses previstas nesta Ata de Registro de Pregos.

22.2.1

22.2.2
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23. INCIDEiNCIAS FISCAIS

23.1 Os tributos, emolumentos, contribuigoes fiscais e parafiscais, custos e despesas que sejam devidos

em decorrencia direta ou indireta do presente contrato, serao de exclusiva responsabilidade do
contribuinte, assim definido na Norma Tributaria, neste caso, a PROMITENTE FORNECEDORA.

\ <£. <©-
-COMPEL \ c

%

23.2 A PROMITENTE FORNECEDORA devera ter levado em conta, na apresentagao de sua proposta os

tributos, emolumentos, contribuigoes fiscais e parafiscais, encargos trabalhistas e todas as despesas

incidentes sobre a compra de material, nao cabendo quaisquer reivindicagoes devidas a erros nessa
avaliagao, para efeito de solicitar revisao de pregos por recolhimentos determinados pela autoridade

competente.

23.3Ficando comprovado depois do negocio realizado e antes da entrega do objeto que a PROMITENTE

FORNECEDORA acresceu indevidamente a seus pregos valores correspondentes a quaisquer

tributos nao incidentes sobre a compra, tais valores serao imediatamente excluidos, com a devolugao

ao MUNICfPIO, do valor por ventura.

24. PENALIDADES

24.1 Ficara impedido de licitar e contratar com o municfpio, sendo descredenciado do cadastramento de
fornecedores, pelo prazo de ate 05 (cinco) anos, e tera seu registro cancelado, alem de sangoes civis
e criminais, apos previo processo administrative garantido a ampla defesa e o contraditorio, quando:

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

b) recusar-se a retirar a Nota de Empenho ou documento equivalente, no prazo estabelecido pela

Administragao, sem justificativa aceitavel;

c) ensejar o retardamento da execugao do objeto da licitagao;

d) nao mantiver a proposta;

e) deixar de entregar, ou apresentar documentagao falsa, exigida para o certame;

f) fraudar a execugao do instrumento contratual;
g) for declarado inidoneo para licitar ou contratar com a Administragao publica;

h) cometer fraude fiscal.

24.2 Nenhum pagamento isentara a FORNECEDORA das suas responsabilidades na execugao do objeto,

as quais prevalecerao ate a vigencia 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 obrigagoes, as penalidades
previstas na Lei Federal n.° 8.666/93 com alteragoes posteriores, sem prejuizo da responsabilidade
civil e criminal.

24.4 A FORNECEDORA apos regular apuragao pelo descumprimento parcial ou total dos compromissos

assumidos estara sujeito a aplicagao das seguintes penalidades:
24.4.1 Advertencia sempre que forem constatadas infragoes leves.

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

a) ate 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 nao 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.

\t &|

24.4.3 Suspensao nos prazos abaixo definidos:

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

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

24.4.4 Suspensao de ate 12 (doze) meses e multa sobre o valor global da Nota de Empenho ou

documento equivalente, a depender do prejuizo causado a Administragao Publica Municipal,

quando:

a) nao atender as especificagoes tecnicas 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 previa comunicagao a
Administragao: multa de 10% a 20% sobre o valor da Nota de Empenho ou documento
equivalente;

c) adulterar ou alterar as caracterfsticas: fisicas, qufmicas ou biologicas do produto
fornecido: 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 ate 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
ate cinco anos;

e) entregar produto que cause dano a Administragao ou a terceiros, devidamente
comprovada: multa de ate 20% sobre o valor da Nota de Empenho ou documento

equivalente;, independente das medidas civis, alem de reparagao do dano.
24.5 A suspensao temporaria da FORNECEDORA durante a vigencia da Ata de Registro de Pregos,

impedira a mesma de participar de outras licitagoes e contratagoes no ambito do Municipio ate o

cumprimento da penalidade que Ihe foi imposta.

24.6 Declaragao de inidoneidade para licitar ou contratar com a Administragao Publica Municipal, por ate 5

(cinco) anos, quando a FORNECEDORA incorrer por duas vezes nas suspensoes elencadas no

subitem 24.4.3 e 24.4.4 e enquanto perdurarem os motivos determinantes da punigao ou ate que seja

promovida a reabilitagao perante a propria autoridade que aplicou a penalidade, que sera concedida

sempre que o contratado ressarcir a Administragao pelos prejuizos resultantes e depois de decorrido o

prazo da penalidade aplicada.

24.7 As multas aplicadas deverao ser pagas espontaneamente no prazo maximo de 05 (cinco) dias ou

serao deduzidas do valor correspondente ao valor do fornecimento, apos previo processo

administrativo, garantida a ampla defesa e o contraditorio ou, ainda, cobradas judicialmente, a criterio

da Secretaria Municipal da Administragao.

24.8 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.
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24.9 Nao sera efetivado qualquer pagamento a FORNECEDORA enquanto nao efetuado o pagamento da
multa devida.

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

24.11As sangoes previstas no item 24 desta Ata de Registro de Pregos sao de competencia exclusiva do

titular da Secretaria Municipal da Administragao, permitida a delegagao para a sangao 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 serao ressarcidos a CONTRATANTE no prazo maximo de 48 (quarenta e oito)
horas, apos conclusao de processo administrative, garantida a ampla defesa e o contraditorio, contado
da notificagao administrativa a FORNECEDORA, sob pena de multa.

24.130 cancelamento do registro, assegurado o contraditorio, e formalizado por despacho da autoridade

competente do orgao gerenciador.

24.140 procedimento para aplicagao de penalidade de advertencia e multa relativas ao inadimplemento de

obrigagoes contratuais e conduzido pela COPEC, sob a Coordenagao de Materials e Patrimonio, e a

penalidade aplicada pelo titular da Secretaria Municipal da Administragao.

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

25.1 Na presente licitagao, as microempresas (ME) e empresas de pequeno porte (EPP), devidamente

identificadas nos termos do art. 43 da Lei Complementar n.° 123/06 e alteragoes posteriores, deverao

apresentar toda a documentagao exigida para efeito de comprovagao de regularidade fiscal, mesmo

que esta apresente alguma restrigao.

Havendo alguma restrigao na comprovagao da regularidade fiscal, sera assegurado o prazo

de 05 (cinco) dias uteis, cujo termo inicial correspondera ao momenta em que o proponente

for declarado o vencedor do certame, prorrogavel por igual perfodo, a criterio da Comissao de

Licitagao, para a regularizagao da documentagao, pagamento ou parcelamento do debito, e

emissao de eventuais certidoes negativas ou positivas com efeito de certidao negativa.

25.1.1

A nao-regularizagao da documentagao, no prazo previsto no item 25.1.1, implicara na
inabilitagao do licitante e decadencia do direito a contratagao, sem prejulzo das sangoes

previstas no art, 81 da Lei Federal n° 8.666/93.

Na ocorrencia da hipotese prevista no dispositivo anterior, sera facultado a Comissao de

Licitagao declarar vencedor do certame o licitante, efetivamente habilitado, que tenha

apresentado a melhor proposta, ou revogar a licitagao.

25.1.2

25.1.3

25.2 Em caso de empate entre as propostas apresentadas sera assegurada, como criterio de desempate,

preferencia de contratagao para as microempresas e empresas de pequeno porte.

25.2.1 Entende-se por empate aquelas situagoes em que as propostas apresentadas pelas

microempresas e empresas de pequeno porte sejam iguais ou ate 5% (cinco por cento)

superiores a 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 microempresa ou empresa de pequeno porte mais bem classificada podera apresentar

proposta de prego inferior aquela considerada vencedora do certame, situagao em que sera
adjudicado em seu favor o objeto licitado;

a)

b) nao ocorrendo a contratagao da microempresa ou empresa de pequeno porte, na forma da

alinea “a”, serao convocadas as microempresa ou empresas de pequeno porte

remanescentes que porventura se enquadrem na hipotese do item 25.2.1, na ordem
classificatoria, para o exercicio do mesmo direito;

c) no caso de equivalence 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 hipotese da nao-contratagao 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 aplicarao quando a melhor oferta inicial nao 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 sera convocada para apresentar nova proposta no prazo maximo de 05 (cinco)
minutos apos o encerramento dos lances, sob pena de preclusao.

26. DISPOSIQOES FINAIS

Ao participar da licitagao, a iicitante declara sob as penalidades da Lei, da inexistencia de qualquer
vinculo de natureza tecnica, comercial, economica, financeira ou trabalhista, entre si e os
responsaveis pela licitagao, querem direta ou indiretamente.

26.1

A apresentagao de proposta a esta licitagao implica na aceitagao integral e irretratavel dos termos

deste edital e seus anexos.
26.2

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

A presente licitagao nao importa necessariamente em contratagao, podendo o Prefeito Municipal
revoga-la, no todo ou em parte, por razoes de interesse publico derivadas de fato superveniente,
comprovado ou anula-lo por ilegalidade, de oficio ou por provocagao mediante ato escrito e

fundamentado disponibilizado no sistema para conhecimento dos participantes da licitagao.

A falsidade de qualquer documento apresentado ou a inverdade das informagoes nele contidas

implicara a imediata desclassificagao do proponente que o tiver apresentado, ou, caso tenha sido o

vencedor, o cancelamento do pedido de compra, sem prejuizo de demais sangoes cabiveis.

£ facultado ao (a) Pregoeiro (a) ou a autoridade a ele superior, em qualquer fase da licitagao,

promover diligencias com vistas a esclarecer ou a complementar a instrugao do processo.

Os proponentes intimados para prestar quaisquer esclarecimentos adicionais deverao faze-lo no

prazo determinado pelo (a) Pregoeiro (a), sob pena de desclassificagao/inabilitagao.

O desatendimento de exigencias formais nao essenciais nao importara no afastamento do

proponente, desde que seja possivel a aferigao da sua qualificagao e a exata compreensao de sua

proposta.

26.3

26.4

26.5

26.6

26.7

26.8
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26.9 As normas que disciplinam este Pregao serao sempre interpretadas em favor da ampliagao da
disputa entre os proponentes, desde que nao comprometam o interesse da Administragao, a
finalidade e a seguranga da contratagao.

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

26.11 Consideram-se erros materials irrelevantes aqueles cuja ocorrencia nao comprometa a idoneidade
do documento ou a perfeita compreensao do conteudo da proposta.

26.12 As decisoes referentes a este processo licitatorio poderao ser comunicadas aos proponentes por
qualquer meio de comunicagao que comprove o recebimento ou, ainda, mediante publicagao no
Diario Oficial do Municipio ou do Estado.

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

26.14 A participagao do proponente nesta licitagao implica em aceitagao de todos os termos deste Edital.

26.15 Fica designado o foro da Cidade de Camagari, Estado da Bahia - Brasil, para julgamento de
quaisquer questoes 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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ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMA£ARI
COMISSAO CENTRAL PERMANENTE DE LICITAgAO- COMPEL

PREGAO N.° 010/2020(ELETRONICO) - COMPEL
ANEXOI-TERMO DE REFERENCIA

'
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1. OBJETO

Registro de Prego, para aquisigao de moveis para futuras contratagoes de acordo com a convenience da
Administragao Municipal de Camagari.

2. JUSTIFICATIVA

Atender as demandas das unidades da Administragao Municipal de Camagari proporcionando condigoes de
estruturas e qualidade aos seus servidores para realizagao de suas atividades.

3. ESPECIFICAQAO

LOTE 01
! TotalProduto Qtd. j Per Valor U.MItem i

[7100700011 - CADEIRA GIRATORIA SEM BRAQOS 470 f ! R$ 1.180,21 j Und. R$ 554.698,70 |1 1
=

Descrigao:

S
ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MfNIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA

IASSENTO 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 (INTERMEDIARY) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,
|REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO

DIMENSOES MiNIMAS DO ENCOSTO 415X320MM (L X H). ESTRUTURA COMPOSTA POR BASE GIRATORIA INJETADA EM NYLON 6,
iREFORQADA COM 30% DE FIBRA DE VIDRO, APRESENTANDO PARTE SUPERIOR CORRUGADA, 5 RODIZIOS DE DUPLO GIRO (05OMM)!
IlNJETADOS EM NYLON 6. PISTAO A GAS, COM CAPA TELESCOPICA PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO E MECANISMO DE
IREGULAGEM. FIXAQAO O ENCOSTO DEVER SER FIXADO ATRAVES DE UMA HASTE FIXA DOBRADA EM FORMA DE *L\ PRODUZIDA EM TUBO

IDE Ago NO FORMATO OBLONGO DE 43X18 MM (LXP), COM NO MINIMO 1,9 MM DE ESPESSURA, SENDO A HASTE SOLDADA NA

IEXTREMIDADE SUPERIOR A UMA CHAPA DE FIXAgAO FABRICADA EM Ago 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
IM6X20 MM E NA EXTREMIDADE INFERIOR SOLDADA A UMA CHAPA DE Ago COM NO MINIMO 4,75 MM DE ESPESSURA MEDINDO 55X64 MM
j(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

IDE 4,75 MM, SOLDADOS NA CANALETA DO MECANISMO DA BASE, E FIXADO POR 4 PARAFUSOS M6X20MM. REGULAGEM DE ALTURA DO

IASSENTO: COM VARIAQAO MINIMA ENTRE 440 A 570MM (EM RELAgAO AO PISO), ATRAVES DE PISTAO A GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DEI
iALAVANCA 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 FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA

iTRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR),
iSEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA

IMINIMA 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
jpEQAS.

i

I

i

!
:

; 470 R$ 1.343,77 | Und. j|7100700012 - CADEIRA GIRATORIA COM BRAQOS R$ 631.571,9012 :

jDescrigao:

|

IASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
(ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA

IASSENTO 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
IPOLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARY) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,

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

COM 30% DE FIBRA DE VIDRO, APRESENTANDO PARTE SUPERIOR CORRUGADA, 5 RODIZIOS DE DUPLO GIRO (05OMM)

ilNJETADOS EM NYLON 6. PISTAO A GAS, COM CAPA TELESCOPICA PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO E MECANISMO DE
\ REGULAGEM. FIXAQAO O ENCOSTO DEVER SER FIXADO ATRAVES DE UMA HASTE RXA DOBRADA EM FORMA DE ’L1, 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 Ago 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 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 AQO 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. BRAQO APOIO FIXO ESTRUTURA

DOBRADA EM FORMA DE 'U’ PRODUZIDA EM TUBO DE AQO NO FORMATO OBLONGO 18X43MM (ESPESSURA 1,5MM}{ MEDINDO

580X43X292MM (LXPXH), SOLDADA A CHAPA CENTRAL PRODUZIDA EM Ago, 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 TERMOPL/UTICO PARA EDPM, COM CERDAS INTERNAS QUE OFERECEM MAIOR CONFORTO AO APOIO,;

f MEDINDO 93X230X17MM (LXPXH), E ENCAIXADO EM UMA ALMA PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO 86X223X9,4MM

i(LXPXH). BASE INFERIOR PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO 93X230X11,7MM (LXPXH), QUE POSSUI ALOJAMENTOS
iONDE SAO FIXADOS A PARTE SUPERIOR DO APOIO JUNTAMENTE COM A ALMA, POR MEIO DE TRAVAS EXISTENTE NA ALMA. O APOIO
jMONTADO E FIXADO NA HASTE EM FORMATO T, POR MEIO DE DOIS PARAFUSOS 5,0X14MM. REGULAGEM DE ALTURA DO ASSENTO: COM

MINIMA ENTRE 445 A 575MM (EM RELAgAO AO PISO), ATRAVES DE PISTAO A GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA

EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM NYLON. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS

IDESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAgAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS

ISUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAgAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
IPOSTERIORMENTE 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 20QO. ESTE PROCESSO DEVERA

I
'

i

;

i

:
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R$ 1.034.196,00

jGARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFiCIE E ACABAMENTO DAS PEQAS.

[7100700013 - CADEIRA GIRATORIA COM REGULAGENS E BRAQOS REGULAVEIS [CZ5 1 R$ 1.723,66 Und.600

iDescrigao:

lASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
jINJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTTDO EM TECIDO 100% POUESTER COM CONTRA
jASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X440MM (L:
|X P). ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
iPOLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARY) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,
jREVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO
|INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 415X320MM (L X H). ESTRUTURA COMPOSTA POR BASE GIRATORIA INJETADA EM NYLON 6,
iREFORQADA COM 30% DE FIBRA DE VIDRO, APRESENTANDO PARTE SUPERIOR CORRUGADA, 5 RODIZIOS DE DUPLO GIRO (05OMM)
[INJETADOS EM NYLON 6. PISTAO A GAS, COM CAPA TELESCOPICA PRODUZIDA EM POUPROPILENO INJETADO E MECANISMO DE
REGULAGEM. FIXAQAO 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 Ago 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) E 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 AQO
(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 VARIAQAO ENTRE 450 A 570MM (EM RELAQAO AO
PISO), ATRAVES DE PISTAO A GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM
POUPROPILENO. REGULAGEM DE INCLINAQAO DO ASSENTO, COM VARIAgAO ENTRE 1° A 9° (±2°), ACIONAMENTO ATRAVES DA ALAVANCA
DE REGULAGEM PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM POUPROPILENO E TRAVAMENTO NA POSIQAO DESEJADA.
REGULAGEM DE ALTURA DO ENCOSTO COM VARIAgAO ENTRE 360 A 440MM EM RELAgAO AO ASSENTO POR SISTEMA DE REGULAGEM
INTEGRADA DE NO MINIMO 5 POSIQOES DE ALTURA, ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAO LOCAUZADO NA ESTRUTURA DO ENCOSTO,
PRODUZIDO EM NYLON. REGULAGEM DE INCUNAQAO 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 POUPROPILENO. BRAQO
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 Ago, 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 FURAQOES 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 46X121X1B6MM (LXPXH), COMPOSTA POR HASTE DE FORMATO OBLONGO 2SX50MM (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 POSigOES E ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAO OBLONGO. REGULAGEM DE LARGURA COM CURSO DE 70MM,
E VARIAgAO 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 POUPROPILENO 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 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
METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO
DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTTNUO 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.

1200
.r

R$ 687,22 I Und. R$ 824.664,007100700014 - CADEIRA FIXA SEM BRAgOS 14 !

•ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO
!INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER COM CONTRA
lASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X430MM (L
X P). ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA EM MADEIRA COMPENSADA (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO

INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARY) 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 BASE E ENCOSTO,
SAO UNIDOS POR MEIO DE SOLDA A UMA ESTRUTURA PRODUZIDA COM 2 TUBOS DE AQO 022,2 (ESPESSURA MINIMA 1,5MM) DOBRADOS
E SOLDADOS EM FORMA DE ’X'. QUATRO SAPATAS PROTETORAS, PRODUZIDAS EM POUETILENO 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 AQO (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 RELAQAO AO PISO). O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE

FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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 PEQAS.

|7100700015 - POLTRONA DIRETOR FIXA COM BRAQOS R$ 999,02 | Und. R$ 159.843,20160 15

Descrigao:

ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADA EM ESPUMA DE POUURETANO:
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 55MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER, COM COSTURAS

HORIZONTAL, E CONTRA ASSENTO, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 470X470MM (LXP).
ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 45MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER, COM COSTURAS

HORIZONTAL, E CONTRA ENCOSTO PRODUZIDOS EM POUPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 460X430MM (LXH).
ESTRUTURA COMPOSTA POR ESTRUTURA UNICA COM FORMATO TRAPEZOIDAL, PRODUZIDOS EM AQO 025,4MM COM ESPESSURA MINIMA
DE 1,5MM, SOLDADO NA EXTREMIDADE FRONTAL SUPERIOR E POSTERIOR A 2 TRAVESSAS DE SUPORTE DO ASSENTO PRODUZIDAS EM

AQO 025,4MM (ESPESSURA 1,5MM), ENTRE AS QUAIS E SOLDADA CHAPA DE FIXAQAO DA MOLA DO ENCOSTO MEDINDO 135X75MM (LXP)

(ESPESSURA 4,75MM). RECEBE 4 SAPATAS MEIA CANA PRODUZIDAS EM NYLON, ENCAIXADAS NA BASE DA ESTRUTURA. FIXAQAO O

ENCOSTO E FIXADO ATRAVES DE HASTE FIXA DOBRADA EM FORMA DE 'L' MEDINDO APROXIMADAMENTE 76X218X300MM (LXPXH)

PRODUZIDA EM BARRA DE AQO (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 FIXAQAO DA

MOLA DO ENCOSTO ATRAVES DE 2 PARAFUSOS M10X16MM. O ASSENTO E FIXADO ATRAVES DAS TRAVESSAS DE SUPORTE DO ASSENTO
POR 4 PARAFUSOS M6X20MM. BRAQO APOIO FIXO HASTE DOBRADA EM FORMA DE 'U‘ PRODUZIDA EM TUBO DE AQO NO FORMATO

OBLONGO 18X43MM (ESPESSURA 1,5MM), SOLDADA NAS EXTREMIDADE, UMA CHAPA EM AQO NO FORMATO OBLONGO, MEDINDO

I4SX120MM (LXP) (ESPESSURA 3,35MM) ATRAVES DA QUAL SERAO FIXADOS OS APOIOS. APOIO DE BRAQO CONSTITUIDO DE APOIO COM

jTEXTURA NA FACE SUPERIOR, PRODUZIDO COM COMPOSTO DE ELASTOMERO TERMOPLASTICO PP/EDPM, COM CERDAS INTERNAS QUE
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i

OFERECEM MAIOR CONFORTO AO APOIO, MEDINDO 93X230X17MM (LXPXH), E ENCAIXADO EM UMA ALMA PRODUZIDA EM POUPROPILENO
INJETADO, MEDINDO 86X223X9,4MM (LXPXHJ. BASE INFERIOR PRODUZIDA EM POUPROPILENO 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 BRAQOS
470MM. DIMENSOES GERAIS MINIMAS: 645X 612 X 880MM (L COM BRAQOS X P X H), H ASSENTO: 460MM (EM RELAQAO AO PISO),
ALTURA DO ENCOSTO MINIMA: 460MM (EM RELACAO AO ASSENTO), ALTURA DO ENCOSTO MINIMA: 880MM (EM RELACAO AO PISO). O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE

[FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO NANO CERAMICO DO
[SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTl'NUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,

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
SACABAMENTO DAS PECAS.

:
;
;

:

17100700016 - POLTRONA DIRETOR GIRATORIA COM REGULAGENS E BRACOS
REGULAVEIS

6 R$ 1.899,93 Und.180 1 R$ 341.987,40

Descrigao:

ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 55MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER, COM COSTURAS
HORIZONTAIS, E CONTRA ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO
ASSENTO 470X470MM (L X P). ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM
ESPUMA DE POUURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 45MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POUESTER, 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 GIRO (05OMM) INJETADOS EM NYLON 6 PARA RODiZIO
COMUM. PISTAO AMORTECEDOR A GAS. MECANISMO SINCRONIZADO ENTRE ASSENTO E ENCOSTO COM RELACAO 2:1, PERMITINDO AO
USUARIO MELHOR POSIQAO SEM COM ISTO DESPROTEGE LO DAS FUNQOES ERGONOMICAS. FIXAQAO A FIXAQAO DO ENCOSTO E FEITA
ATRAVES DE UMA MOLA PRODUZIDA EM BARRA DE AQO (ESPESSURA MINIMA 5/16'), FIXADA JUNTO AO 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 Ago NO FORMATO OBLONGO 18X43MM (ESPESSURA 1,5MM),
MEDINDO 43X185X274MM (LXPXH) COM FURAQOES 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 POSIQOES E ACIONAMENTO ATRAVES DE
BOTAO OBLONGO. REGULAGEM DE LARGURA COM CURSO DE 70MM, E VARIAQAO 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 POUPROPILENO 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 S,0X14MM. REGULAGEM DE ALTURA DO ASSENTO: COM VARIAgAO

ENTRE 450 A 580MM (EM RELAQAO AO PISO), ATRAVES DE PISTAO A GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA EM ALMA
DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM POUPROPILENO. REGULAGEM DE ALTURA DO ENCOSTO: COM VARIAgAO ENTRE 460 A 530 MM

(EM RELACAO AO ASSENTO) POR SISTEMA DE REGULAGEM INTEGRADA DE 6 POSIQOES DE ALTURA, ACIONAMENTO AUTOMATICO
ATRAVES DE CREMALHEIRA INTERNA. REGULAGEM DE INCLINAQAO DO ASSENTO E ENCOSTO (SINCRONIZADO) ACIONAMENTO ATRAVES

DA ALAVANCA DE REGULAGEM COM TRAVAMENTO EM 5 POSIQOES. 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 POSIQOES DE
PARADA, COM ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO 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

METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEQAS.

|7100700017ÿPOLTROÿÿÿisÿENTE COM~REGULAGENS E BRAQOS REGULAVEIS

I

R$ 2.172,92 | Und. R$ 217.292,00100 17 \

jDescrigao:

iASSENTO 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
HORIZONTAIS, E CONTRA ENCOSTO PRODUZIDOS EM POUESTIRENO TERMO FORMADO. DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 450X610MM
(L X H). ESTRUTURA COMPOSTA POR BASE GIRATORIA INJETADA EM NYLON 6, REFORQADA COM 30% DE FIBRA DE VIDRO,

APRESENTANDO PARTE SUPERIOR CORRUGADA, 5 RODIZIOS DE DUPLO GIRO (05OMM) INJETADOS EM NYLON 6 PARA RODIZIO. PISTAO A;

GAS, COM CAPA TELESCOPICA PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO E MECANISMO DE REGULAGEM. FIXAQAO A FIXAQAO DO

ENCOSTO E FEITA ATRAVES DE UMA MOLA PRODUZIDA EM BARRA DE AQO (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 AQO (ESPESSURA 3,35MM) COM ACABAMENTO EM POUPROPILENO. BRAQO REGULAVEL ESTRUTURA EM FORMA

DE ’U' COMPOSTA POR UMA TRAVESSA FIXA PRODUZIDA EM TUBO DE AQO NO FORMATO OBLONGO 25X50X410MM (ESPESSURA 1,5MM),

SOLDADA A CHAPA CENTRAL PRODUZIDA EM AQO, 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 AQO NO FORMATO OBLONGO

18X43MM (ESPESSURA 1,5MM), MEDINDO NO MINIMO 43X185X234MM (LXPXH) COM FURAQOES 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 2SX50MM (ESPESSURA 2,5 MM), COM EXTREMIDADE SUPERIOR

EM FORMATO CONICO PARA A FIXAQAO DO APOIO, E NA LATERAL POSSUI BOTAO OBLONGO. BUCHA OBLONGA BIPARTIDA PRODUZIDA EM

lACETAL, FIXADA ENTRE A TRAVESSA FIXA E HASTE LATERAL. REGULAGEM DE ALTURA COM CURSO DE 70MM, COM REGULAGEM EM ATE 8

POSIQOES E ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAO OBLONGO. REGULAGEM DE LARGURA COM CURSO DE 70MM, E VARIAQAO 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 POUPROPILENO 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 VARIAQAO ENTRE 450 A 560MM (EM RELAQAO AO PISO), ATRAVES DE PISTAO A GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE;

ALAVANCA PRODUZIDA EM ALMA DE BARRA DE AQO TREFILADO 6X8MM REVESTIDO EM POUPROPILENO. REGULAGEM DE INCUNAQAO DO

ASSENTO COM TRAVAMENTO NA POSIQAO DESEJADA ACIONAMENTO ATRAVES DA ALAVANCA DE REGULAGEM PRODUZIDA EM ALMA DE!

FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM POUPROPILENO. REGULAGEM DE ALTURA DO ENCOSTO: COM VARIAQAO ENTRE 650 A 710MM (EM.

RELAQAO AO ASSENTO) POR SISTEMA DE REGULAGEM INTEGRADA DE 6 POSIQOES DE ALTURA, ACIONAMENTO ATRAVES DE CREMALHEIRA

INTERNA. REGULAGEM DE INCLINAQAO DO ENCOSTO: COM VARIAQAO DE 100° A 105° (±2°) EM RELAQAO AO ASSENTO ACIONAMENTO
ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM POUPROPILENO. O ACABAMENTO E PRE

TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO

FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU

SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO

i

:

i

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

300 ( 1 | R$ 1.390,28 j Und.17100700018 - POLTRONA FIXA COM PRANCHETA E PORTA LIVROS8 R$ 417.084,00 |

jDescrigao: !

i
jASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADA EM ESPUMA DE POUURETANO
‘INJETADO (ESPESSURA MINIMA 55MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER, COM COSTURAS
HORIZONTAL, E CONTRA ASSENTO, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO 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 POUURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 45MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/6GKG/M3, REVESTIDO EM
TECIDO 100% POUESTER, COM COSTURAS HORIZONTAL, E CONTRA ENCOSTO PRODUZIDOS EM POUPROPILENO INJETADO. DIMENSOES
MINIMAS DO ENCOSTO 460X430MM (LXH). ESTRUTURA COMPOSTA POR ESTRUTURA UNICA COM FORMATO TRAPEZOIDAL, PRODUZIDOS
EM AQO 025,4MM (ESPESSURA 1,SMM), SOLDADO NA EXTREMIDADE FRONTAL SUPERIOR E POSTERIOR A 2 TRAVESSAS DE SUPORTE DO
ASSENTO PRODUZIDAS EM AQO 025,4MM (ESPESSURA 1,5MM), ENTRE AS QUAIS E SOLDADA CHAPA DE FIXAQAO 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. FIXAQAO O ENCOSTO E FIXADO ATRAVES DE HASTE FIXA DOBRADA EM FORMA DE ‘L’ MEDINDO 76X218X300MM (LXPXH)
PRODUZIDA EM BARRA DE AQO (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 FIXADO DA
MOLA DO ENCOSTO ATRAVES DE 2 PARAFUSOS M10X16MM. 0 ASSENTO E FIXADO ATRAVES DAS TRAVESSAS DE SUPORTE DO ASSENTO

IPOR 4 PARAFUSOS M6X2GMM. PRANCHETA TAMPO MEDIDA MINIMA 300X250MM (LXP) PRODUZIDO EM AGLOMERADO DE 18MM COM
iACABAMENTO 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 FIXAQAO DO TAMPO PRODUZIDO EM CHAPA DE AQO
SOLDADO AO MECANISMO (FORMADO POR SUPORTE FIXO E UM SUPORTE GIRATORIO PRODUZIDOS EM AQO) E FIXADO NA CHAPA DE AQO
LOCAUZADA NA ESTRUTURA DO BRAQO. PORTA LIVROS: PRODUZIDOS EM Ago TREFILADO DE 0 4MM, MEDINDO 341X415MM,
RECEBENDO SOLDA DE PROJEQAO 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 RELAQAO AO PISO), H ENCOSTO:
460MM (EM RELAgAO AO ASSENTO), H ENCOSTO: 880MM (EM RELAgAO AO PISO). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES:

METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO
DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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 PEQAS.

[7166760619 - POLTRONA FIXA EM POUPROPILENO

:

1

R$ 528,94j Und. [206 f’T R$ 105.788,009

Descricao:

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 POUPROPILENO INJETADO, COR A DEFINIR, COM BORDAS

ARREDONDADAS, COM MEDIDAS MINIMAS DE 470X245 MM (LXH), COM ESPESSURA MEDIA DE 5 MM. ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO
IEM FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INJETADO, COR A DEFINIR,.
ICOM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS MINIMAS DE 440X470 MM (LXP), COM ESPESSURA MEDIA DE 5,5 MM. ESTRUTURA DEVERA
jsER FORNECIDA EM TUBO DE Ago COM DIAMETRO MINIMO DE 19 MM E COM NO MINIMO 1,9 MM DE ESPESSURA, FORMADA POR 2 PES

INTERUGADOS POR TRAVESSAS HORIZONTAL E SOLDADOS AOS PES POSTERIORES, SENDO OS PES POSTERIORES
•PROLONGAMENTO DA ESTRUTURA DO ENCOSTO. DEVERA POSSUIR SAPATAS ARTICULAVEIS PROTETORAS EM MATERIAL TERMOPLASTICO

IE ENCAIXADAS NA BASE DA ESTRUTURA. ASSENTO FIXADO A ESTRUTURA POR PARAFUSOS, POSSUINDO 2 PROTETORES LATERAIS E 1
iPINO CENTRAL CILINDRICO EM POLIETILENO PERMITINDO O EMPILHAMENTO, SEM DANIFICAR O ASSENTO. O ENCOSTO DEVE SER
iENCAIXADO 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;

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 METAUCAS,:
|RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEQAS.

i

•j
T so [ R$ 2.631,02 j Und.17100700020 - POLTRONA PRESIDENTE TELADA R$ 131.551,00110

Descrigao:

ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, DEVERA SER

ESTRUTURADO POR 'ALMA' EM POUPROPILENO INJETADO COM NO MINIMO 12 MM DE ESPESSURA, COM PORCAS GARRAS PARA A FIXAQAO
DO ASSENTO AO MECANISMO DESLIZANTE. ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO INJETADO COM ESPESSURA MINIMA DE 48 MM E
DENSIDADE MINIMA DE 50 KG/M3 DEVENDO SER UTILIZADO EM SEU PROCESSO, METODO DE EXPANSAO POR AGUA, EUMINANDO SE USO
DE PRODUTOS QUIMICOS GARANTINDO A RESISTENCIA E QUALIDADE. REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURO. CONTRA ASSENTO
DEVERA SER INJETADO EM POUPROPILENO, 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 REFORQO EM FIBRA DE VIDRO. REVESTIDO EM TELA FLEXIVEL COMPOSTA DE FIOS DE POUESTER E

RECOBERTA COM PVC, COM REFORQO 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 POUPROPILENO
MEDINDO 440X90 MM (LXH). APOIO DE CABEQA DEVERA SER COMPOSTO POR 'ALMA' EM POUMERO TERMOPLASTICO, ESTOFADO POR

ESPUMA DE POUURETANO E REVESTIDO NO MESMO MATERIAL DO ENCOSTO, COM ACABAMENTO POSTERIOR EM TERMOPLASTICO;

INJETADO. DIMENSOES DO APOIO DE CABEQA 300X35X167 MM (LXPXH). BRAQO REGULAVEL DEVERA SER FORNECIDO COM ESTRUTURA

EM FORMA DE 'U', COMPOSTA POR BARRA CENTRAL EM AQO, DUAS HASTES EM FORMATO DE 'L' NAS EXTREMIDADES INJETADAS EM
POLIAMIDA TIPO 6 COM REFORQO DE 30% DE FIBRA DE VIDRO, RESPONSAVEIS PELA REGULAGEM DA LARGURA, DUAS HASTES EM

FORMATO DE 'T1 INJETADAS EM POUAMIDA TIPO 6 COM REFORQO DE 30% DE FIBRA DE VIDRO, COM BOTAO LATERAL RESPONSAVEIS

|PELA REGULAGEM DA ALTURA. APOIO DE BRAQO EM ELASTOMERO TERMOPLASTICO, MEDINDO 80X213X12 MM (LXPXH) COM 'ALMA'
IlNJETADA EM POLIPROPILENO. ESTRUTURA DEVERA SER COMPOSTA POR BASE GIRATORIA DE 5 HASTES RETAS INJETADA EM ALUMINIO

COM ACABAMENTO POLIDO, 0700 MM, 5 RODIZIOS DE DUPLO GIRO (065 MM) INJETADOS EM POLIAMIDA TIPO 6 COM REFORQO EM

POUURETANO PARA RODIZIO PISO FRIO (MAIOR RESISTENCIA A ABRASAO). COLUNA EM TUBO 050 MM E PISTAO A GAS QUE ATENDE AS

NORMAS INTERNACIONAIS DE QUAUDADE E SEGURANQA DIN 4550 CLASSE 3, PARA REGULAGEM DE ALTURA DO ASSENTO. MECANISMO

SINCRONIZADO PARA REGULAGEM DE INCUNAQAO DO ASSENTO/ENCOSTO. O ASSENTO DEVE SER FIXADO NO MECANISMO DESUZANTE

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 RELAQAO AO ASSENTO), MECANISMO DE

REGULAGEM DE ALTURA INTEGRADA AO SUPORTE DE FIXAQAO NO MECANISMO EM FORMATO DE 'L' INJETADO EM POLIAMIDA TIPO 6 COM

REFORQO 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 CABEQA DEVE POSSUIR REGULAGEM DE INCLINAQAO E REGULAGEM DE ALTURA COM

CURSO DE 55 MM E ACIONAMENTO TIPO CATRACA. REGULAGEM DE INCLINAQAO DO ASSENTO/ENCOSTO DEVERA SER COM INCUNAQAO.
SINCRONIZADA NA PROPORQAO DE 2:1 E COM ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAO. REGULAGEM DE ALTURA DO APOIA BRAQO DEVERA

SER COM CURSO DE 100 MM (EM RELAQAO AO ASSENTO), REGULAGEM INTEGRADA EM 10 POSIQOES E ACIONAMENTO ATRAVES DE

BOTAO. REGULAGEM DE ABERTURA DO APOIA BRAQO 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 REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O

DESENGRAXE, E PREPARAQAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO

:

i

i
:
;
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i
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PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA
iPINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS,
(RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFfCIE E ACABAMENTO DAS PEQAS.

|7100700021 - CADEIRA FIXA COM BRAQOS11 R$ 850,64 j Und.250 1 R$ 212.660,00I

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% POUESTER 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 (INTERMEDIARY) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO POR
CAPA COM ZIPER EM TECIDO 100% POUESTER. DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 420X305MM (LX H). ESTRUTURA 2 TUBOS DE AQO DE
FORMATO OBLONGO 16X30MM (ESPESSURA MINIMA 1,5MM) DOBRADOS EM FORMATO TRAPEZOIDAL, QUE FORMAM O BRAQO E BASE DO
ENCOSTO, SAO UNIDOS POR SOLDA A UMA ESTRUTURA PRODUZIDA COM 2 TUBOS DE AQO 022,2 (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 AQO MEDINDO 32X23X296MM (LXPXH), COM ESPESSURA DE 3,2MM. QUATRO SAPATAS
PROTETORAS, PRODUZIDAS EM POLIPROPILENO DE FORMATO TRAPEZOIDAL, SAO FIXADAS NA BASE ATRAVES DE REBITES. FIXAQAO 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 RELAQAO AO PISO). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS
DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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.

7100700022 - CADEIRA FIXA TRAPEZOIDAL COM PRANCHETA DOBRAVEL E PORTA
UVRO

R$ 124.312,00100 1 R$ 1.243,12 Und.12

Descrigao:

ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO
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 POUPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MiNIMAS DO ASSENTO
440X430MM (L X P). ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA EM MADEIRA COMPENSADA (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POUURETANO 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% POUESTER. DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 420X305MM (L X H).

BRAQO COM PRANCHETA DOBRAVEL: BRAQO TRAPEZOIDAL PROLONGAMENTO DA ESTRUTURA COMPOSTO POR TUBO DE AQO 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 POSIQAO HORIZONTAL E VERTICAL (GIRO DE 90°).
PORTA UVROS PRODUZIDOS EM AQO TREFILADO DE 0 4MM, MEDINDO 341X415MM, RECEBENDO SOLDA DE PROJEQAO NOS PONTOS DE
CRUZAMENTO DA MALHA DE APOIO COM O CONTORNO DO PORTA UVROS. 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 AQO 022,2 (ESPESSURA MINIMA 1,5MM) DOBRADOS E SOLDADOS EM FORMA

DE 'X'. QUATRO SAPATAS PROTETORAS, PRODUZIDAS EM POUETILENO DE FORMATO TRAPEZOIDAL, SAO FIXADAS NA BASE ATRAVES DE
REBITES. ACABAMENTO: O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E

PREPARAQAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
iPINTURA 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 20G°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A

1CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEQAS.

:

I

:

R$ 1.612,90; j Und. R$ 193.548,00120 17100700023 - LONGARINA CADEIRA 02 LUGARES13 ::

Descrigao:

!ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO

{INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER COM CONTRA
ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X440MM (L

X P). ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE

POUURETANO 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 ClNICOS, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO-
INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 415X320MM (L X H). ESTRUTURA ESTRUTURA DA BASE DA LONGARINA: COMPOSTA POR

TRAVESSA CENTRAL HORIZONTAL PRODUZIDA EM TUBO DE AQO 30X70MM E DUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DE AQO REDONDO 0 2‘
SOLDADOS NA MESMA. DUAS BASES PRODUZIDAS EM ALUMINIO, ENCAIXADAS NAS COLUNAS VERTICAIS. RECEBE QUATRO SAPATAS EM

NYLON, ENCAIXADAS EM CADA BASE. A FIXAQAO 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 AQO ATRAVES DE PARAFUSOS M10X16MM, A CANALETA E PRESA A UMA BRAQADEIRA EM CHAPA
DE AQO 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 METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER

REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O

DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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 METAUCAS,

RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEQAS.

{ R$ 2.267,75' J Und.I 170 . I17100700024 - LONGARINA CADEIRA 03 LUGARES R$ 385.517,50114

Descrigao:

ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO.
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER COM CONTRA

ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X440MM (L

X P). ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE

POUURETANO 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 POUPROPILENO;

INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 415X320MM (L X H). ESTRUTURA ESTRUTURA DA BASE DA LONGARINA: COMPOSTA POR

TRAVESSA CENTRAL HORIZONTAL PRODUZIDA EM TUBO DE AQO 30X70MM E DUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DE AQO REDONDO 0 2'
SOLDADOS NA MESMA. DUAS BASES PRODUZIDAS EM ALUMINIO, ENCAIXADAS NAS COLUNAS VERTICAIS. RECEBE QUATRO SAPATAS EM

NYLON, ENCAIXADAS EM CADA BASE. A FIXAQAO DO ENCOSTO NO ASSENTO E FErTA 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 AQO ATRAVES DE PARAFUSOS M10X16MM, A CANALETA E PRESA A UMA BRAQADEIRA EM CHAPA

DE AQO POR PARAFUSOS M6X12MM. O ASSENTO E FIXADO NA TRAVESSA CENTRAL HORIZONTAL DA LONGARINA PELA MESMA CANALETA
I
!
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IONDE FIXA SE O ENCOSTO. ACABAMENTO: O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
!REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O
[DESENGRAXE, E PREPARAQAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO
CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA M*NIMA 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 PEQAS.

I R$ 2.432,56| Und.|7100700025 - LONGARINA POLTRONA 02 LUGARES COM BRAQOS i ioo :{15 R$ 243.256,001

Descrigao:

ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER 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 POUURETANO 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). FIXAQAO 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 Ago 30X7DMM E DUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DE Ago REDONDO 0 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,:
jPRODUZIDO COM ALMA EM FERRO CHATO, REVESTIDO EM POUURETANO INJETADO. ACABAMENTO: O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO
IDAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA

[TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR),
[SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA
IMINIMA 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
jPEQAS.

i

;

I

:
I

!
!

120 f 1- LONGARINA POLTRONA 03 LUGARES COM BRAQOS “T R$ 3.407,74 | Und. R$ 408.928,8016

Descrigao:
:

I
ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER COM CONTRA
ASSENTO E BORDA PROTETORA 0NICOS, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO 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 POUURETANO 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 POUPROPILENO 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 AQO 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 0 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 POUURETANO INJETADO. ACABAMENTO: O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO
DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS 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 CONTfNUO 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

PEQAS.

I

R$ 1.391,67 | Und. R$ 208.750,50150 17100700027 - LONGARINA POLIPROPILENO 02 LUGARES SEM BRAQOS17

Descrigao:

LONGARINA CADEIRA EM POLIPROPILENO COM 02 LUGARES, SEM BRAQOS. ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM ESPALDAR BAIXO, EM

IFORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INJETADO, COR A DEFINIR, COM
SBORDAS 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
IASSENTO E ENCOSTO DEVEM SER ESTRUTURADOS POR TUBOS DE AQO COM FORMADO CIRCULAR COM DIAMETRO MiNIMO DE 19 MM, E
lESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM. SOB O ASSENTO DEVE POSSUIR 2 CHAPAS DE SUPORTE PARA FIXAQAO, PRODUZIDAS EM AQO COM, NO

|MINIMO, 6,35MM DE ESPESSURA, DOBRADAS EM 'C'. ESTRUTURA DEVERA SER COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBO DE AQO
ICIRCULAR COM NO MINIMO 0 60 MM COM NO MINIMO 3 MM DE ESPESSURA. EM CADA EXTREMIDADE DA TRAVESSA HORIZONTAL DEVE.
jsER SOLDADA UMA CHAPA PARA FIXAQAO DA TAMPA DE ACABAMENTO LATERAL, E 2 PES CURVOS PRODUZIDOS EM TUBO DE AQO
[CIRCULAR, COM NO MINIMO 0 32 MM COM, NO MINIMO, 2,65 MM DE ESPESSURA, NA BASE DOS QUAIS DEVE SER SOLDADA UMA ARRUELA
[DE 0 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 REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO

FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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 METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS

PEQAS.

I

i
I

R$ 189.069,10 |j 110 | 1 \ R$ 1.718,81| Und.17100700028 - LONGARINA POLIPROPILENO 02 LUGARES COM BRAQOS18:
=

Descrigao:

LONGARINA CADEIRA EM POUPROPILENO COM 02 LUGARES, COM BRAQOS. ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM ESPALDAR BAIXO, EM

FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POUPROPILENO 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. BRAQO
FIXO DEVE SER FORMADO POR UM PROLONGAMENTO DA ESTRUTURA, EM FORMA DE 'U', DE AQO 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 AQO COM FORMADO CIRCULAR COM DIAMETRO MINIMO DE 19 MM, E ESPESSURA

:
I

:

:
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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 Ago
CIRCULAR COM NO MINIMO 0 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 A£0
CIRCULAR, COM NO MINIMO 0 32 MM COM, NO MINIMO, 2,65 MM DE ESPESSURA, NA BASE DOS QUAIS DEVE SER SOLDADA UMA ARRUELA
DE 0 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 PREPARAgAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
(SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
jCAMADA 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
jPEgAS.

;7100700029 - LONGARINA POUPROPILENO 03 LUGARES SEM BRAQOS i ,ii"o ~r | R$ 2.016,81 f ~Und.~ J19 R$ 221.849,101

Descrigao:

!LONGARINA CADEIRA EM POLIPROPILENO COM 03 LUGARES, SEM BRAgOS. ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM ESPALDAR BAIXO, EM
(FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POUPROPILENO 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 POUPROPILENO INJETADO, CORI
|A DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS MINIMAS DE 440X470 MM (LXP), COM ESPESSURA MEDIA DE 5,5 MM. O

1ASSENTO E ENCOSTO DEVEM SER ESTRUTURADOS POR TUBOS DE Ago COM FORMADO CIRCULAR COM DIAMETRO MINIMO DE 19 MM, E
lESPESSURA 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 Ago
(CIRCULAR COM NO MINIMO 0 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 Ago
‘CIRCULAR, COM NO MINIMO 0 32 MM COM, NO MINIMO, 2,65 MM DE ESPESSURA, NA BASE DOS QUAIS DEVE SER SOLDADA UMA ARRUELA
IDE 0 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
lESPESSURA, ATRAVES DAS QUAIS A LONGARINA E UNIDA AO SUPORTE DO ASSENTO. ASSENTO SERA FIXADO NA LONGARINA ATRAVES
IDAS 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 REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAgAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAgAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU

iSIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
ICAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A P6 EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE
jPROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
jPEgAS.

[7100700030 - LONGARINA POLIPROPILENO 03 LUGARES COM BRAgOS | 80 """j 1 :| R$ 2.499,70 f UndT R$ 199.976,0020

(Descrigao:

CADEIRA EM POLIPROPILENO COM 03 LUGARES, COM BRAgOS. ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM ESPALDAR BAIXO, EM
jFORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INJETADO, COR A DEFINIR, COM
IBORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS MINIMAS DE 470X245 MM (LXH), COM ESPESSURA MEDIA DE 5 MM. ASSENTO DEVERA SER
1FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POUPROPILENO INJETADO, COR
|A DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS MINIMAS DE 440X470 MM (LXP), COM ESPESSURA MEDIA DE S,5 MM. BRAgO
[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

IDO 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 FIXAgAO, PRODUZIDAS EM Ago COM, NO MINIMO,

6,35MM DE ESPESSURA, DOBRADAS EM ’C. ESTRUTURA DEVERA SER COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBO DE Ago
COM NO MINIMO 0 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 Ago

(CIRCULAR, COM NO MINIMO 0 32 MM COM, NO MINIMO, 2,65 MM DE ESPESSURA, NA BASE DOS QUAIS DEVE SER SOLDADA UMA ARRUELA

IDE 0 26 MM COM, NO MfNIMO, 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

lESPESSURA, ATRAVES DAS QUAIS A LONGARINA E UNIDA AO SUPORTE DO ASSENTO. ASSENTO SERA FIXADO NA LONGARINA ATRAVES
CHAPAS DE APOIO E PARAFUSOS. DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE: 1807X615X840MM (L X P X H). O ACABAMENTO E PRE

ITRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS 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

DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFiCIE E ACABAMENTO DAS
(PEgAS.

1 X~ R$ 2.102,13 f und. fr |7100700031 - SOFA 01 LUGAR R$ 63.063,903021

(Descrigao:

;

iASSENTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO COMPOSTO POR ’ALMA’ EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA
IDENSIDADE COM NO MINIMO 15 MM DE ESPESSURA. DEVERA SER ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO LAMINADO COM DENSIDADE
(MINIMA DE 20 KG/M3. REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURO, COR A DEFINIR. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO: 613X565 MM (LXP).

iENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO COMPOSTO POR 'ALMA1 EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA

IDENSIDADE COM NO MINIMO 18 MM DE ESPESSURA. DEVERA SER ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO 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 CIL1NDRICOS PRODUZIDOS EM TUBO 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 V PARA A FIXAgAO NOS BRAgOS 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 Ago DE 20X30 MM COM NO MINIMO

11,5 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 PARAFUSOS.
(DIMENSAO TOTAL DE 829X703X769 MM (LXPXH). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO
|SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAgAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O

1DESENGRAXE, 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 METAUCAS,
(RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEgAS. _
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ESTADO DA BAHIA
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I

(7100700032 - SOFA 02 LUGARES R$ 93.839,10 |[22 R$ 3.127,97 Und.1L 30

Descrigao:

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 POUURETANO 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 'ALMA1 EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA
DENSIDADE COM NO MINIMO 18 MM DE ESPESSURA. DEVERA SER ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO 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 BRAQOS (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 CIUNDRICOS PRODUZIDOS EM TUBO 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 FIXAQAO NOS BRAgOS ATRAVES DE PARAFUSOS. O ENCOSTO DEVE SER UNIDO NO ASSENTO
ATRAVE:S DE MOLA PRODUZIDA EM CHAPA DE Ago COM NO MfNIMO 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 2,6S MM DE
ESPESSURA, DOBRADA EM FORMA DE V 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
DEVERAO SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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:
METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEgAS.

[ 23 [7100760633 - SOFA 03 LUGARES r......iq-jiTT R$ 4.169,55 j Und. j R$ 125.086,50

(Descrigao:

Ii

•ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO COMPOSTO POR 'ALMA1 EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA
(DENSIDADE COM NO MINIMO 15 MM DE ESPESSURA. DEVERA SER ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO 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 POUURETANO LAMINADO COM DENSIDADE

(MINIMA DE 20 KG/M3. REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURO, COR A DEFINIR. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO: 614X447 MM

j(LXH). BRAgO ESTRUTURAL DEVERA SER COMPOSTO POR PLACAS DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE COM NO MINIMO 18

IMM 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
IINTERNA 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 BRAgOS 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 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 PARAFUSOS.
DIMENSAO TOTAL DE 2055X703X770 MM (LXPXH). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REAUZADOS 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
METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEgAS.

i

I

J
R$ 443.418,00 j17100700034 - POLTRONA AUDITORIO COM ASSENTO REBATIVEL R$ 2.217,09!| Und.200 124

Descrigao:

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 POUURETANO 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 INDEPENDENTS DO ASSENTO COM

iESPALDAR 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 POUURETANO 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 Ago COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, DISPOSTAS FRONTALMENTE UMA A OUTRA, SENDO UNIDAS 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 Ago COM NO MINIMO 3,35 MM DE ESPESSURA E BASE INFERIOR DO TIPO 'PATA' EM CHAPA DE Ago 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 MEUMINICO 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 FIXAgAO 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 REAUZADOS 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

METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEQAS.

i

Totalgeral dosItens:R$ 7.531.950,70

LOTE 02
TotalValor U.MI Qtd PerProdutoItem

:r«o~T 1 R$ 1.064,29 I Und. R$ 191.572,20(7100700035 - MESA RETA 800X600MM1 j
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Descrigao:

TAMPO COM FORMATO RETANGULAR, CONSTrTUIDO 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 FIAQAO 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 1TRAVESSA 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 AQO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAQAO NA PARTE SUPERIOR PARA

1FIXAQAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM AQO 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
EUPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE A£0 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 EUPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM
2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI,PARA FIXAQAO 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 FIAQAO 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
jPONTEIRAS, 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
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 POUPROPILENO, 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 AQO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM
(L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM UNEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL,
ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POUPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2
PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNQAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXAQAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L‘ DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METAUCAS 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

iEM LAMINADO MELAM1NICO DE BAIXA PRESSAO E LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA
jMINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE AQO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
I50X27X136MM E COM ESPESSURA MiNIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1PARAFUSO M6X16MM E 1 MF 04,5X16MM E NO PAINEL
jPOR 2 PARAFUSOS MF 04,5X16MM. 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

iFABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO NANO CERAMICO DO

ISUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTAT1CA EM EPOXI A PO,

jMANTENDO 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
DAS PEQAS.

,

I

R$ 1.160,01 j UndT R$ 208.801,80180 17100700036 - MESA RETA 1000X600MM2

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 FIAQAO COM NO MINIMO 55 MM DE
DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POUESTIRENO. ESTRUTURA
AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES E 1TRAVESSA 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 AQO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAQAO NA PARTE SUPERIOR PARA

FIXAQAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM AQO 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

EUPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE AQO 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 FIXAQAO 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 FIAQAO E FECHAMENTO CONSTITUiDO POR TAMPA REMOVIVEL,

MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (LXPXH) 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 FIXAQAO 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

AQO COM COMPRIMENTO 724 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE AQO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM
i(LXPXE). DISPOSITIVO DE MONTAGEM UNEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL,
IENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2

PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNQAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MiNIMO 200MM. FIXAQAO 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 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 AQO DOBRADA, MEDIDA MINIMA

50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO M6X16MM E 1MF 04,5X16MM E NO PAINEL

POR 2 PARAFUSOS MF 04,5X16MM. 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
FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO NANO CERAMICO Dp

ISUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,

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

IACABAMENTO DAS PEQAS.
"J*7il007oSo37ÿ~MiÿsiflriiiETv5rÿL200>®OOMM~~** _

!

I

f....."R$ 1.327,88"[J5Z......ICr 330 J| 13

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 FIAQAO COM NO MINIMO 55 MM DE

DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POUESTIRENO. ESTRUTURA

AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES E 1TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR:

PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADO,
j
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•FORNECIDO EM CHAPA DE Ago, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAgAO NA PARTE SUPERIOR PARA
IFIXAgAO 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

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
12 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 RlGIDO 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
iDISTANTES ENTRE SI (PARA FIXAgAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA
IQUANDO 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

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 S0X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM
!AgO COM COMPRIMENTO 924 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 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 04,5X16MM E NO PAINEL
POR 2 PARAFUSOS MF 04,5X16MM. 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 PEgAS.

| R$ 1.426,48 | Und. f R$ 313.825,60220 17100700038 - MESA RETA 1400X800MM4

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 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 1TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONSTrTUIDOS POR:

iPERFIL 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 FURAQAO NA PARTE SUPERIOR PARA
FIXAgAO 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 AQO 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 CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL,
MEDIDA MINIMA 42X7,2XS20MM (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 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. FIXAgAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA

ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM V 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 1PARAFUSO M6X16MM E 1MF 04,5X16MM E NO PAINEL
POR 2 PARAFUSOS MF 04,5X16MM. 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 PEgAS.

i

!

!
!

:

:

i

| R$ 1.558,02 | Und!r 150
~

f R$ 233.703,00{7100700039 - MESA RETA 1600X800MM 15

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 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 1TRAVESSA 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 AQO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAQAO NA PARTE SUPERIOR PARA

FIXAgAO 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 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 FIAQAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL,
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MEDIDA MINIMA 42X7,2XS20MM (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 FIXAQAO 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 'L1 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
ICOM 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
jACO COM COMPRIMENTO 1324 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE AQO 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 POUPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2
jPARAFUSOS M8X8MM COM A FUNQAO DE AIUSTE 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 METAUCAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO
[TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS
SM8X16MM. PAINEL FRONTAL 1400MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES

jEM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO E LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA
iMINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE ACO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
I5QX27X136MM E COM ESPESSURA MiNIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1PARAFUSO M6X16MM E 1 MF 04,5X16MM E NO PAINEL
!POR 2 PARAFUSOS MF 04,5X16MM. O PAINEL E POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO. O
jACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
;FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO NANO CERAMICO DO

jSUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,
IMANTENDO 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
jACABAMENTO DAS PECAS.

j R$ 1.692,96 fund. jj7100700040 - MESA RETA 1800X800MM . i no I i R$ 186.225,606
!

Descrigao:

TAMPO COM FORMATO RETANGULAR, CONSTrTUIDO 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 FIAQAO COM NO MINIMO 55 MM DE

DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POUESTIRENO. ESTRUTURA
jAUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES E 1TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR:
jPERFIL 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 FURAQAO NA PARTE SUPERIOR PARA

!FIXACAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERRL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA
[MINIMA 100X20X50X1,5MM (LXPXHXE), 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

[EUPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE A£0 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 EUPTICO, 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
IE ENCAIXADA A CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATO EM 'C MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X H), INJETADA
IEM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVR/EL,

•MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM
jPONTEIRAS, 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

iQUANDO 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), PERRL INTERNO E
DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERRL EXTERNO EM FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM

ACO COM COMPRIMENTO 1524 MM APROXIMADAMENTE. PERRL INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM
(L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERRS 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 FUNQAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXAQAO O TAMPO DEVE SER RXADO 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
IEM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO E LATERAIS RECEBEM PERRL 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 1MF 04,5X16MM E NO PAINEL
POR 2 PARAFUSOS MF 04.5X16MM. 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

FABRICAQAO 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

| R$ 2.315,35 j Und. || 120 R$ 277.842,0017100700041 - MESA EM ‘L’ 1400X1600X600X600MM

[Descrigao:

ITAMPO UNICO, COM FORMATO DE nL", CONSTITUIDO EM MDP DE 25 MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES
1(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 POUESTIRENO ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR
[2 CAVALETES, 1CAVALETE DE CANTO, 2 TRAVESSAS HORIZONTAL ESTRUTURAIS E 1CONJUNTO DE TRAVESSAS DE LIGAQAO. CAVALETES

IDEVERAO SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E
IpATA. PERRL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE AQO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (LXPXHXE), COM

!FURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA RXACAO NO TAMPO, DEVE SER RXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERRL CENTRAL POSSUI

[FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA MINIMA 100X20X50X1,5MM (LXPXHXE), 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 EUPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE AQO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE
[APROXIMADAMENTE 130X58X63QX1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO

[EUPTICO, 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 FORMATO

lEM '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 CONSTrTUIDO 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)

IX 1,9MM (L X P X E), CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXAQAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS

fOU 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 POUPROPILENO, A SAPATA DEVE

ITER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA DEVE CONTER 2 PATAS COM 580 MM L4RGURA. CAVALETE DE CANTO FORMADO POR COLUNA

[PRODUZIDA EM CHAPA DE AQO, 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 AQO, COM ESPESSURA MINIMA
[DE 0,75 MM DE ESPESSURA, DOBRADA EM FORMA DE 'U1, MEDINDO APROXIMADAMENTE 74X20X625 MM (LXPXH), ENGATADA NA COLUNA
jATRAVES DE GANCHOS. NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE ENGATE, COM ESPESSURA MINIMA DE 3,8
iMM, 190X51,2 MM, ESTRUTURADA POR 2 CHAPAS DE AQO, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9 DE ESPESSURA, DOBRADAS EM FORMA DE ’C‘ E

EXTREMIDADE INFERIOR DA COLUNA E SOLDADA CHAPA ESTRUTURAL FABRICADA EM BARRA DE AQO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,35
DE ESPESSURA, MEDINDO APROXIMADAMENTE 137X30 MM (LXP), A CHAPA INFERIOR POSSUI UMA PORCA M8 PARA A FIXAQAO DE UM

NIVELADOR DE ALTURA COM ROSCA M8 E BASE EM POLIPROPILENO MEDINDO 43X12 MM (DXH). TRAVESSAS HORIZONTAL SAO
FORMADAS POR: PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL DE JUNQAO, PERFIL INTERNO, DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5 MM (H X P X E), PRODUZIDO EM AQO SENDO 01 COM COMPRIMENTO MINIMO 824 MM
(FRONTAL) E A OUTRA COM COMPRIMENTO MINIMO 1024MM (LATERAL) APROXIMADAMENTE. PERFIL JUNQAO 90® COMPOSTA POR
TRAVESSAS SOLDADAS ENTRE SI EM FORMATO DE 'Y', PRODUZIDO EM TUBO DE AQO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5 MM (H X P
X E). NAS EXTREMIDADES RECEBE DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE AQO MEDIDA MINIMA
325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM UNEARMENTE 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 FUNQAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXAQAO O
TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L‘ DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METAUCAS M6X13MM
EMBUT1DAS 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 LATERAL RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA
PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 1MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE

DOBRADA, MEDIDA MINIMA 50X27X136MM E COM ESPESSURA MiNIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1PARAFUSO M6X16MM E
1 MF 04,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF 04,SX16MM. 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 FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO
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 METAUCAS, RESIST§NCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEgAS.

R$ 438.318,00|[ R$ 2.435,10 \ Und. j7100700042 - MESA EM 'L' 1400X1400X600X600MM 180 18

Descrigao: i

TAMPO 0NICO, 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 LATERAL 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 FIAQAO 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, 1CAVALETE DE CANTO, 2 TRAVESSAS HORIZONTAL ESTRUTURAIS E 1CONJUNTO DE TRAVESSAS DE LIGAQAO. CAVALETES
DEVERAO SER CONSTITLliDOS 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

FURAQAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXAQAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERRL 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 PERRL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS

lESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL FORMATO EUPTICO, 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 CENTRAL 70MM DISTANTES ENTRE SI, PARA FIXAQAO NA PATA, A

POSSUI UMA ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATO
IEM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (LXPXH), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA PASSAGEM DE
iFIAQAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (LXPXH) INJETADA EM ABS OU PVC

jRIGIDO E ENCAIXADA NO PERRL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 58D X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA)
|x 1,9MM (L X P X E), CONTENDO 2 FUROS CENTRAL 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA RXAgAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
lOU 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

INIVELADOR 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 AQO, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,2 MM, DOBRADA EM FORMA DE ’L‘, MEDINDO APROXIMADAMENTE 100X100
IMM (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

5MM, 190X51,2 MM, ESTRUTURADA POR 2 CHAPAS DE AQO, 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 AQO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,35
MM DE ESPESSURA, MEDINDO APROXIMADAMENTE 137X30 MM (LXP), A CHAPA INFERIOR POSSUI UMA PORCA M8 PARA A FIXAQAO DE UM

NIVELADOR DE ALTURA COM ROSCA M8 E BASE EM POLIPROPILENO MEDINDO 43X12 MM (DXH). TRAVESSAS HORIZONTAL SAO

FORMADAS POR: PERRL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL DE JUNQAO, PERFIL INTERNO, DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM

FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5 MM (H X P X E), PRODUZIDO EM AQO SENDO 01 COM COMPRIMENTO MINIMO 824 MM

(FRONTAL) E A OUTRA COM COMPRIMENTO MINIMO 824MM (LATERAL) APROXIMADAMENTE. PERFIL JUNQAO 90° COMPOSTA POR
TRAVESSAS SOLDADAS ENTRE SI EM FORMATO DE V, PRODUZIDO EM TUBO DE AQO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5 MM (f ' "

X E). NAS EXTREMIDADES RECEBE DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE AQO MEDIDA MI

325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM UNEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE
MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS_ EM

POUPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNQAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXAQAO O

TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METAUCAS 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 LATERAL RECEBEM PERRL 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

AQO DOBRADA, MEDIDA MINIMA 50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1PARAFUSO M6X16MM E

1 MF 04,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF 04,5X16MM. 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 REAUZADOS ATRAVES

DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO
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 METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO,

UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEQAS.

I

!

H X P
NIMA

[ R$ 2.465,06 | Und. jF 100 R$ 246.506,009 (7100700043 - MESA EM L 1600X1600X60OX600MM 1

Descrigao:

TAMPO UNICO, COM FORMATO DE "L", CONSTnUIDO 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 LATERAL 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 FIAQAO 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, 1CAVALETE DE CANTO, 2 TRAVESSAS HORIZONTAL ESTRUTURAIS E 1CONJUNTO DE TRAVESSAS DE LIGAQAO. CAVALETES
DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E

PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE AQO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM

jFURAQAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXAQAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI

I

I
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FORMATO RETANGULAR, EM AQO MEDIDA MINIMA 100X20X50X1,5MM (LXPXHXE), 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 EUPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE AQO 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
EUPTICO, MEDIDA MiNIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI, PARA FIXAQAO 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
FIAQAO E FECHAMENTO CONSTITUiDO POR TAMPA REMOVfVEL, 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 FIXAQAO 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 POUPROPILENO, 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 AQO, 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 AQO, 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 MfNIMA DE 3,8
MM, 190X51,2 MM, ESTRUTURADA POR 2 CHAPAS DE AQO, 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 AQO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,35
MM DE ESPESSURA, MEDINDO APROXIMADAMENTE 137X30 MM (LXP), A CHAPA INFERIOR POSSUI UMA PORCA M8 PARA A FIXAQAO DE UM

!NIVELADOR DE ALTURA COM ROSCA M8 E BASE EM POUPROPILENO MEDINDO 43X12 MM (DXH). TRAVESSAS HORIZONTAL SAO
FORMADAS POR: PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL DE JUNQAO, PERFIL INTERNO, DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5 MM (H X P X E), PRODUZIDO EM AQO SENDO 01 COM COMPRIMENTO MiNIMO 1024 MM
(FRONTAL) E A OUTRA COM COMPRIMENTO MINIMO 1024MM (LATERAL) APROXIMADAMENTE. PERFIL JUNQAO 90° COMPOSTA POR
TRAVESSAS SOLDADAS ENTRE SI EM FORMATO DE V, PRODUZIDO EM TUBO DE AQO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5 MM (H X P
X E). NAS EXTREMIDADES RECEBE DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE AQO MEDIDA MINIMA
325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM UNEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE
MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXAOO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNQAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXAQAO O
TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METAUCAS 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 LATERAL 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 1PARAFUSO M6X16MM E

il MF 04,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF 04,5X16MM. 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 FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO
INANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
jELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
ICOM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
•UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEgAS.

1 j R$ 1.129,32 | Und.{7100700044 - MESA DE REUNIAO 1100X740MM R$ 79.052,407010

Descrigao:

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 LATERAL 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 FIAQAO COM NO MINIMO
55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POUESTIRENO.

1ESTRUTURA AUTOPORTANTE COMPOSTA POR 1 CAVALETE CENTRAL DE COLUNA REDONDA DE 04' 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 POUPROPILENO. 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. FIXAQAO 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 FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO ,0 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 METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO,

UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEgAS.

il : [7100700045
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J
R$ 97.365,00R$ 1.947,30 { Und.50 1

Descrigao:

TAMPO COM FORMATO RETANGULAR, CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES EM BP.

AS FACES LATERAL 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 POUESTIRENO.
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 AQO, DIMENSOES MINIMAS: 62X476X39X1,9MM (LXP

X H X E), COM FURAQAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXAgAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL

POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM Ago MEDIDA MINIMA 100X20XS0X1,5MM (LXPXHXE), 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 CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA 42X7.2X520MM (LXPXH) 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 M8X2DMM PRODUZIDO COM BASE EM POUPROPILENO, 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,SMM (H X P X E), PRODUZIDO EM AQO COM COMPRIMENTO 1074 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL

INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE AQO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM UNEARMENTE OS

PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2

PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POUPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNQAO DE AJUSTE DO

COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. TRAVESSA DE SUPORTE AO TAMPO PRODUZIDO EM TUBO DE AQO COM FORMATO QUADRADO COM

jDIMENSAO MINIMA DE 30X30 MM, E ESPESSURA MINIMA DE 1,5 MM, COM TAMPA DE ACABAMENTO EM MATERIAL TERMOPLASTICO.
I
i
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iFIXACAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L* DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METAUCAS
SM6X13MM EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA
ICOLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS M8X16MM. 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 PREPARAQAO 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.

(7T007ÿ04T-TlIiTDi”REUNIAO 2400X112 30 1 R$ 3.017,37| Und. R$ 90.521,10

Descriÿao:

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. CONSTTTUiDO POR 02 (DOIS) MODULOS

SEXTERNOS RETOS COM MEDIDA DE 1200X1200MM CADA. O TAMPO DEVERA POSSUIR EM SUA PARTE INFERIOR BUCHAS METALICAS
!EMBUTIDAS PARA RECEBER OS PARAFUSOS PARA FIXACAO DO MESMO A ESTRUTURA. ESTRUTURA A SUSTENTAQAO DO TAMPO DEVE SER
jFEITA POR 01 CAVALETE E TRAVESSA HORIZONTAL. O CAVALETE DEVERA SER FORMADO POR UMA COLUNA CENTRAL EM TUBO DE A£0
IREDONDO COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA E NO MINIMO 100 MM DE DIAMETRO, SOLDADO A 02 PATAS INFERIORES E 03
iSUPERIORES PRODUZIDAS EM CHAPA DE AQO ESTAMPADA COM NO MfNIMO 1,9 MM DE ESPESSURA COM FECHAMENTO FRONTAL NA
iMESMA CHAPA FORMANDO UMA ESTRUTURA DE FORMATO ARREDONDADO NA PARTE FRONTAL. NA BASE INFERIOR DA PATA INFERIOR
|DEVERA POSSUIR CHAPA DE A£0 DE FECHAMENTO, ESTAMPADA, SOLDADA NA PATA PARA RECEBER PORCA METAUCA 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 UGADOS ENTRE SI ATRAVES DE TRAVESSA
IHORIZONTAL MEDINDO NO MINIMO 40X80MM FABRICADAS EM TUBO DE AQO COM NO MINIMO 1,5MM DE ESPESSURA. FIXACAO A FIXACAO
IDOS DOIS ELEMENTOS, TAMPO E ESTRUTURA, SAO FEITOS ATRAVES DE BUCHAS METAUCAS 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 METAUCAS E NUNCA DIRETO NA MADEIRA. MEDIDAS TOTAL:
2400X1200MMX740MM. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAgAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E

IPREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA
jELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
ICOM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200®. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
|UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

I

7100700047 - MESA RETA + MESA AUXILIAR FORMANDO UM *L' (1600X800 +
800X600MM)

R$ 2.339,29 Und. R$ 70.178,70 j30 113

jDescriÿao:

!

1
TAMPOS COM FORMATO DE RETANGULAR (1600X800MM + 800X600MM), CONSTTTUIDO 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 Ml'NIMO 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 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 (L X P X H
X E), COM FURAQAO 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

lESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL FORMATO EUPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE

lAPROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO
|EUPTICO, MEDIDA MiNIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI, PARA FIXAQAO NA PATA, A

f COLUNA POSSUI UMA ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATO

lEM 'C MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X H), INJETADA EM ABS OU PVC RiGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA PASSAGEM DE

IFIACAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC

IRIGIDO 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
jou QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA EXTREMIDADE

jINFERIOR DA PATA E SOLDADO UM PERFIL EM V DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O

iNIVELADOR DE ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POUPROPILENO, 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 AQO COM COMPRIMENTO 1324 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL

INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE AQO MEDIDA MINIMA 32SX40X3,75MM (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 FUNQAO DE AJU5TE 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 METAUCAS 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 AQO DOBRADA, MEDIDA MINIMA 50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM;
FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO M6X16MM E 1 MF 04,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF 04,5X16MM. 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 AQO, DIMENSOES Ml'NIMAS: 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 EUPTICO, 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

ICENTRAL, 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 42X7,2XS20MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E ENCAIXADA NO

IPERFIL. 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 AQO COM COMPRIMENTO 524 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA

i

l

I
:
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DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3,7SMM (L X P X E). CONJUNTO DE ENGATE COMPOSTO POR CHAPA DE ENGATE E PERFIL DE FIXAQAO
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).
DISPOSmVO 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 FUNQAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXAgAO 0 TAMPO E FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA
CHAPA EM ‘L1 DO CAVALETE LATERAL E NO CONJUNTO DE ENGATE ATRAVES DE BUCHAS METAUCAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE
INFERIOR DO TAMPO, E POR PARAFUSOS M6X16MM E POR PARAFUSOS MF 04,5X16MM. A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL
POR 2 PARAFUSOS M8X16MM.O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E

iPREPARAQAO 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 METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
•UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEgAS.

7100700048 - MESA RETA + MESA AUXILIAR FORMANDO UM 'L1 1800X800 +
1000X600MM

14 R$ 2.521,54 Und. R$ 75.646,2030 1
!

fiDescrigao:

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 FTTA DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPE5SURA MINIMA DE 2 MM E RAID MINIMO DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR, DE ACORDO COM AS NORMAS DA ABNT. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIA0AO COM NO
MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU
POUESTIRENO. 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. PERRL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE Ago, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (LXPXH
X E), COM FURAQAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXAgAO 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 PERRL 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 (LXPXH), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA PASSAGEM DE

'FIAQAO E FECHAMENTO CONSTrTUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (LXPXH) INJETADA EM ABS OU PVC
RIGIDO E ENCAIXADA NO PERRL. 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 FIXAQAO 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

ITER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA DEVE CONFER 2 PATAS COM 680MM LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER

IFORMADA POR: PERRL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO
IRETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM Ago COM COMPRIMENTO 1524 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL

IlNTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE Ago MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM UNEARMENTE OS
jPERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERRL EXTERNO E COMPOSTO POR 2

[PERRS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNgAO DE A3USTE DO
(COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXAgAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO CAVALETE
ILATERAL 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
ILATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MiNIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E FIXADO

IATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE AQO DOBRADA, MEDIDA MiNIMA 50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM,
FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO M6X16MM E 1 MF 04,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF 04,SX16MM. 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 Ago, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAQAO NA PARTE

SUPERIOR PARA RXAgAO NO TAMPO, DEVE SER RXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERRL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR,

EM AQO MEDIDA MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO DO PERRL SUPERIOR E NA EXTREMIDADE SUPERIOR
DA ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA

VERTICAL FORMATO EUPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE A£0 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 FIXAQAO 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 FIAQAO E FECHAMENTO

CONSTmJIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (LXPXH) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E ENCAIXADA NO

PERRL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 580 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (LX P X E),

CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXAgAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO

ISISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E

•SOLDADO UM PERRL 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 POUPROPILENO, 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 AQO COM COMPRIMENTO 724 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA

DE AQO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X E). CONJUNTO DE ENGATE COMPOSTO POR CHAPA DE ENGATE E PERRL DE FIXAQAO
INTERNO, SOLDADOS ENTRE SI EM FORMATO DE T. CHAPA DE ENGATE EM AQO 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

FIXAQAO PRODUZIDO EM CHAPA DE AQO COM ESPESSURA MINIMA E 3,75 MM, MEDINDO APROXIMADAMENTE 237X41,5 MM (LXH).

DISPOSITIVO DE MONTAGEM UNEARMENTE OS PERRS 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 FUNQAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. RXAQAO O TAMPO E RXADO 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 04,5X16MM. A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL

POR 2 PARAFUSOS M8X16MM. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS

•ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E

|PREPARAQAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA

IELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA

ICOM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO,

IUNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEQAS.

7100700049 - MESA DIRETOR RETA 2200X900X740MM COM MESA AUXIUAR
!• 1400X600X740MM

R$ 73.826,80Und.R$ 3.691,3412015

Descripao:

TAMPO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO RETANGULAR (2200X900MM + 1400X600MM)EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE
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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. 0 TAMPO DEVE
SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DE BUCHAS DE AQO EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO TAMPO E PARAFUSOS. POSSUI FURO PARA
PASSAGEM DE FIAQAO 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 AQO DE 20X100MM, COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, POSICIONADAS DIAGONALMENTE.
AS COLUNAS DEVERAO SER UNIDAS POR DUAS TRAVESSAS HORIZONTAL EM TUBO DE AQO COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA DE
20X70MM, SENDO A SUPERIOR SOLDADA E A INFERIOR FIXADA ATRAVES DE PARAFUSOS E CHAPA DE FIXAQAO FABRICADA EM AQO COM
NO MiNIMO 3,35 MM DE ESPESSURA. TRAVESSA TERMINAL DEVERA SER FORNECIDAS EM TUBO DE AQO DE 20X50MM COM NO MINIMO
1,5MM EM FORMATO DE TRAPEZIO ABERTO, NA PARTE CENTRAL DEVERA POSSUIR UMA CHAPA DE AQO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,75
MM, NA QUAL SERA FIXADA A TRAVESSA HORIZONTAL. TRAVESSA ESTRUTURAL DEVERA SER COMPOSTA POR UM TUBO DE AQO DE
20X50MM COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, COM UM DISPOSrTIVO DE MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO TUBO E

ICOMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE EM POLIPROPILENO, COM A FUNQAO DE ENGATE E TRAVAMENTO DA TRAVESSA. NA REGIAO
jCENTRAL DE CADA TRAVESSA, DEVERA POSSUIR UM APOIO EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 1,9MM. PAINEL FRONTAL DEVE SER
IFORNECIDO 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
jDOBRADAS COM NO MINIMO 2,7 MM DE ESPESSURA E PARAFUSOS. ESTRUTURA MESA AUXILIAR DEPENDENTE DE MESA PRINCIPAL,
jCOMPOSTA 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 AQO DE 20X100MM COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA,
POSICIONADAS DIAGONALMENTE. AS COLUNAS DEVERAO SER UNIDAS POR DUAS TRAVESSAS HORIZONTAL EM TUBO DE AQO DE
20X70MM, COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA. SENDO A SUPERIOR SOLDADA E A INFERIOR FIXADA ATRAVES DE PARAFUSOS E
CHAPA DE FIXAQAO FABRICADA EM AQO 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 HORIZONTAL
FORNECIDA COM FORMATO RETANGULAR EM TUBO DE AQO 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

!FUNCAO DE ENGATE E TRAVAMENTO. CONJUNTO DE ENGATE DEVERA SER COMPOSTO POR CHAPA DE ENGATE E PERFIL DE FIXAQAO
iINTERNO, SOLDADOS ENTRE SI EM FORMATO DE T. CHAPA DE ENGATE EM Ago COM NO MiNIMO 1,9 MM DE ESPESSURA CORTADA E
iDOBRADA. NA PARTE CENTRAL DEVERA RECEBER PERFIL DE FIXAQAO EM CHAPA DE Ago COM NO MINIMO 3,75 MM DE ESPESSURA. O
iACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
jFABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO NANO CERAMICO DO
•SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO,

IMANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A
ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E

IACABAMENTO DAS PECAS.
"

, [7100700050 - ESTACAO LINEAR 1400X1400MMX740MM (CXHXP) MODULAR PARA 2
POSTOSOUMAIS

R$ 164.792,00R$ 3.295,84 Und.150

jDescripao:

MESA PLATAFORMA PARA 02 PESSOAS, PERMITTNDO COMPOSIQAO DE ESTAQOES 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 LATERAL 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 Ago 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 Ago, 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 AQO DOBRADA EM FORMA DE ’U', DEVE POSSUIR FURAQOES
PARA 4 TOMADAS ELETRICAS E 3 RJ45. DEVE SER FIXADO NA FACE INFERIOR DO TAMPO NA DIREQAO DA TAMPA BASCULANTE POR

PARAFUSOS. DEVE POSSUIR CALHA TOTAL PARA PASSAGEM DE CABOS ELETRIFICAVEL PRODUZIDA EM CHAPA DE AQO DOBRADA NO

FORMATO DE 'U', MEDINDO 107X40 MM (LXH). ESTRUTURA AUTOPORTANTE COMPOSTA POR CAVALETES TERMINAL E TRAVESSAS
HORIZONTAL OU DEPENDENTE ENTRE OS MODULOS INICIAL, CENTRAL E FINAL COMPOSTA POR CAVALETES TERMINAIS, CAVALETES
CENTRAL E TRAVESSAS HORIZONTAL. CAVALETE TERMINAL COMPOSTO POR UMA TRAVESSA SUPERIOR E DUAS COLUNAS VERTICAIS.
TRAVESSA SUPERIOR FORNECIDAS EM TUBO DE AQO 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 HORIZONTAL. COLUNAS VERTICAL FORNECIDAS EM
jTUBO DE AQO OBLONGO MEDINDO 40X77 MM, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,2 MM, DEVEM RECEBER NA BASE INFERIOR ATRAVES DE

IENCAIXE POR PRESSAO, SAPATA OBLONGA COM NIVELADOR DE ALTURA, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO. CAVALETE CENTRAL

iCOMPOSTO POR UMA TRAVESSA SUPERIOR E DUAS COLUNAS VERTICAL. TRAVESSA SUPERIOR FORNECIDA EM TUBO DE AQO 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

HORIZONTAL. NAS EXTREMIDADES DA TRAVESSA SUPERIOR DEVEM SER ENCAIXADAS TAMPAS INJETADAS EM ABS, PROPICIANDO
MELHOR ACABAMENTO. NA TRAVESSA SUPERIOR DEVEM SER SOLDADAS DUAS COLUNAS VERTICAL PRODUZIDAS EM TUBO DE AQO
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 POUPROPILENO. TRAVESSAS HORIZONTAL FORNECIDAS EM TUBO DE

AQO 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 FIXAQAO DE

ACESSORIOS. O DIVISOR DEVE SER FIXADO ATRAVES DE SUPORTES DO TIPO 'PINQA', PRODUZIDOS EM CHAPAS DE AQO COM ESPESSURA

MINIMA DE 2,7 MM E PARAFUSO. LARGURA TOTAL DE 1400 MM E ALTURA DE 340 MM EM RELAQAO AO TAMPO. DEVE POSSUIR CALHA PARA

SUBIDA DE FIAQAO (SE NECESSARIO). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER

REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O

DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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 PEQAS.

R$ 176.682,60(7100700051 - MESA RETA PE PAINEL EXECUTIVA 2200X1000X740MM R$ 8.834,13 { Und.20 117

Descripao:

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 OPQAO DE TAMPA BASCULANTE EM ALUMINIO COM ABERTURA PARA AMBOS OS LADOS, EM

ALUMINIO ENCAIXADA SOBRE O TAMPO, COM SUPORTE INFERIOR. O SUPORTE INFERIOR DEVERA SER EM CHAPA DE AQO 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 AQO 25X50MM COM ESPESSURA MINIMA DE 1,5MM, 4 CANTONEIRAS EM CHAPA DE AQO COM NO MINIMO 3,35MM DE

ESPESSURA SOLDADAS NOS CANTOS DE JUNQAO DAS TRAVESSAS, OS QUADROS PARA MESAS DEVERAO POSSUIR UMA TRAVESSA DE

REFORQO EM TUBO DE AQO COM ESPESSURA MINIMA DE 1,5MM. REGUAS DE APOIO DO TAMPO: DEVERAO SER EM CHAPA DE AQO 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 AQO 50X50X4,75MM. COLUNAS: DEVERAO SER FIXADOS NO QUADRO
ESTRUTURAL ATRAVES DE FIXADOR INTERNO EM BARRA DE AQO MACIQA E UM FIXADOR EXTERNO PRODUZIDO EM BARRA DE AQO MACIQA,
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lATRAVES DE PARAFUSOS. ESPELHO DE TOMADAS DEVERA SER FORNECIDO EM CHAPA DE AQO COM NO MINIMO 0,9 MM DE ESPESSURA
!DOBRADA EM FORMA DE 'U\ DEVERA POSSUIR FURAQOES 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 DEVERAO RECEBER BORDA RETA PINTADA OU LAMINA DE MADEIRA NATURAL

NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA, COM RAIOS DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIOR E INFERIOR DE ACORDO COM PADROES
INORMATIVOS DA ABNT E DE ERGONOMIA. O PAINEL DEVERA SER FIXADO NO TAMPO ATRAVES DE DUAS MAOS FRANCESAS EM CHAPA ACO
ICOM 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 AQO 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 METAUCAS
lEMBUTIDAS 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 AQO 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 METAUCAS
(DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS

GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE
UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E

iSEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A P6 EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA
(GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEQAS.

7100700052 - MESA AUXILIAR PE PAINEL EXECUTTVA 1200X600X740MM18 R$ 3.640,36 I Und. R$ 72.807,2020 1

(DescriQao:

!TAMPO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO RETANGULAR EM MDF DE 25 MM DE ESPESSURAj 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
jOS PADROES NORMATIVOS DA ABNT E DE ERGONOMIA. DEVERA POSSUIR OPQAO DE TAMPA BASCULANTE EM ALUMINIO COM ABERTURA
IPARA 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 AQO DOBRADA COM NO MINIMO 0,75MM DE ESPESSURA MEDINDO

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 AQO 25X50MM COM ESPESSURA DE 1,5MM, E
CANTONEIRAS EM CHAPA DE AQO DE COM NO MINIMO 3.35MM DE ESPESSURA SOLDADAS NOS CANTOS DE JUNQAO DAS TRAVESSAS.
REGUAS DE APOIO DO TAMPO: DEVERAO SER FORNECIDAS EM CHAPA DE AQO 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

AQO 50X50X4,75MM. COLUNAS: DEVERAO SER FIXADOS NO QUADRO ESTRUTURAL ATRAVES DE FIXADOR INTERNO EM BARRA DE AQO
MACIQA DE 25X25X70MM E UM FIXADOR EXTERNO EM BARRA DE AQO MACIQA DE 25X25X45MM, ATRAVES DE PARAFUSOS. ESPELHO DE
TOMADAS EM CHAPA DE AQO COM NO MINIMO 0,9 MM DE ESPESSURA DOBRADA EM FORMA DE 'U'. DEVERA POSSUIR FURAQOES PARA
TOMADAS ELETRICAS E 3 RJ45. ADAPTADOR PARA MESA AUXILIAR: DEVERA SER FORNECIDO EM TUBO DE AQO 25X25MM COM ESPESSURA

|DE MINIMA DE 1,5MM, SOLDADO NAS EXTREMIDADES PERPENDICULARMENTE, COMPOSTO DOIS TUBOS DE AQO 50X30MM COM
ESPESSURA DE MINIMA 1,9MM DEVENDO SER SOLDADAS CHAPAS DE AQO COM NO MINIMO 3,35 MM DE ESPESSURA, DOBRADAS EM

DE V, FIXADO NA ESTRUTURA DA MESA PRINCIPAL. PAINEL FRONTAL DEVERA SER FORNECIDA EM FORMATO RETANGULAR EM MDP

IDE 25MM DE ESPESSURA, COM ALTURA DE 350MM, AS FACES SUPERIOR E INFERIOR REVESTIDAS EM LAMINADO MELAMINICO BAIXA
IPRESSAO 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 OS PADROES
INORMATIVOS DA ABNT E DE ERGONOMIA. O PAINEL DEVERA SER FIXADO NO TAMPO ATRAVES DE DUAS MAOS FRANCESAS EM CHAPA AQO

ESPESSURA MINIMA DE 2,65MM E PARAFUSOS. PAINEIS DE FECHAMENTO LATERAL (INTERNO E EXTERNO) DEVERA SER FORNECIDO
IEM 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 METAUCAS EMBUTIDAS NA
FACE INFERIOR DO TAMPO E PARAFUSOS. CANALETA VERTICAL: DEVERA SER FORNECIDA EM CHAPA DE AQO COM NO MINIMO 0,75MM DE

DOBRADA EM FORMA DE 'C, E FIXADA NO PAINEL FECHAMENTO LATERAL POR PARAFUSOS O ACABAMENTO E PRE

ITRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO
‘FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU

ISIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
iCAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE

PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFfCIE E ACABAMENTO DAS

!PEQAS.

:

:

I

I

1

i

!
7100700053 - MESA REUNIAO PE PAINEL EXECUTIVA 4200X1400X740MM R$ 134.525,60R$ 6.726,28 f Und.20 119

IDescrigao:

IESTRUTURA CENTRAL DEVERA SER COMPOSTA POR CAVALETES TERMINAIS, CAVALETES CENTRAIS, TRAVESSAS E PAINEIS DE
IFECHAMENTO. CAVALETE TERMINAL: COMPOSTO POR TUBOS DE AQO QUADRADO 30X30 MM COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA
ISOLDADOS ENTRE SI FORMANDO UMA ESTRUTURA EM FORMA DE T DUPLO. CAVALETE ESTRUTURAL: COMPOSTO POR TUBOS DE AQO
(QUADRADO 30X30 MM COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA SOLDADOS ENTRE SI FORMANDO UMA ESTRUTURA EM RETANGULAR
|(QUADRO), COM A FUNQAO DE FIXAR OS PAINEIS DE FECHAMENTO. TRAVESSAS: TRAVESSA EM TUBO DE AQO QUADRADO 30X30 MM COM
INO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA FIXADAS NOS CAVALETES TERMINAIS. PAINEIS DE FECHAMENTO: DEVERAO SER FORNECIDOS EM MDF

IDE 18 MM DE ESPESSURA, COM AS FACES REVESTIDAS EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO OU LAMINA DE MADEIRA, AS

IFACES LATERAIS DEVERAO RECEBER BORDA RETA EM PVC OU LAMINA DE MADEIRA COM NO MINIMO 1 MM DE ESPESSURA. EM UM DOS

lLADOS 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

MINIMA DE 43 MM, DOTADA DE UM CANAL CENTRAL 'FRISO' COM ACABAMENTO PINTADO. FACE SUPERIOR DO TAMPO

IREVESTIDA EM LAMINA DE MADEIRA. AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS DEVERAO RECEBER BORDA EM LAMINA DE MADEIRA COM NO

IMINIMO 2 MM DE ESPESSURA. TAMPA BASCULANTE: DEVERA SER FORNECIDA COM MEDIDA DE 300X135MM, CONSTRUIDA EM PERFIL DE

lALUMINIO COM ABERTURA PARA OS DOIS LADOS DE USUARIOS, COM ESCOVAS PARA PROTEQAO. 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

TRABALHO. BASE PARA TOMADAS: DEVERA SER FORNECIDA EM CHAPA DE AQO 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 AQO COM NO MINIMO

iO,91MM, , CONTENDO ABAS LATERAIS NAS EXTREMIDADES PARA FIXAQAO NO TAMPO POR PARAFUSO. DEVERA POSSUIR FURAQAO PARA 4

ITOMADAS ELETRICAS E 3 CONECTORES RJ45. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO
|SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O

iDESENGRAXE, E PREPARAQAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO
PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EP6XI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA

SPINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS,

(RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEQAS.

7100700054 -"DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (800X580MM)

:

i
i
I

;

f 200 ~f 1 T R$ 324,98 j Und. R$ 64.996,0020

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 AQO 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 REAUZADOS

ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E
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[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 METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
[UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEgAS.

!
R$ 386,56 j Und. j21 17100700055 - DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (1000X580MM) 140 R$ 54.118,40 |

•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 Ago COM ESPESSURA MINIMA
IDE 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 METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS
IATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO 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
iCOM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO,

NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEgAS.

(7100700056™DIÿ¥oÿLATiRALPRODUZmOEr7MDp7l200X580MM) 1 140 T 1 f R$ 448,16 f Und. f R$ 62.742,4022

Descrigao:

COM 25MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER. 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 AQO 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 REAUZADOS
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
ICOM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
IUNIFORMIDADE NA SUPERFiCIE E ACABAMENTO DAS PEQAS.

r R$ 509,73 r~Und-|7100700057 - DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (1400X580MM) 1 R$ 66.264,9023 130

[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 AQO COM ESPESSURA MINIMA
IDE 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
IAPROXIMADAMENTE 260 MM. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS

[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 METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
[UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEgAS.

R$ 570,58 J Und. 57.058,00[7100700058 - DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (1600X580MM) 100 124

tl
[Descrigao:

COM 25MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER. 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 Ago 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 METAUCAS 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 METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFiCIE E ACABAMENTO DAS PEgAS.

17100700059 - DIVISOR LATCRAL PRODUZIDO EM MDP (600X580MMj I.......I i T R$ 186,28 [ Und! R$ 18.628,0025

[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 Ago COM ESPESSURA MINIMA
IDE 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 METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS

iATRAVES 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 METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
•UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEgAS.

[7100700060 - SUPORTE A3USTAVEL PARA CPU r R$ 57.273,30R$ 272,73 j Und.210 126

[Descrigao:

[COMPOSTO POR DUAS CHAPAS LATERAIS FABRICADAS EM CHAPA DE Ago, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,5 MM, DOBRADAS EM FORMA DE

COM 7 RECORTES OBLONGOS, SENDO UMA FIXA E A OUTRA A1USTAVEL.. 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 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

METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEgAS.

[7100700061 - SUPORTE DE PASTA SUSPENSA R$ 64.370,50R$ 378,65 | Und.27
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Descrigao:

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 LATERAL DO ARMARIO ATRAVES DE PARAFUSOS FENDA CRUZ
M7X11 JUNTAMENTE COM UM FIXADOR DA CORREDIQA TELESCOPICA, EM AQO MEDINDO 67X40, SENDO ESTE PRESO NA CORREDigA
TELESCOPICA COM ROLAMENTOS INTERNOS PARA MELHOR DESLIZAMENTO. MEDIDA TOTAL 414,5X762X85. O ACABAMENTO E PRE

ITRATAMENTO 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 METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFiCIE E ACABAMENTO DAS
PEgAS.

1

!
i

:
i
!

I

I [7100700062 - GAVETEIRO FIXO COM 2 GAviTAS R$ 661,24 I Und. R$ 264.496,00i 28

Descrigao:

400 1

CORPO COMPOSTO POR LATERAL, FUNDO, BASE E TRAVESSAS DE FIXAgAO 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 SEGURANgA, A PARTE SUPERIOR DA
GAVETA CONTEM SUPORTE MOVEL PARA LAPIS, BORRACHAS E OUTROS UTENSILIOS, TAMBEM CONFECCIONADO EM ABS OU
POUPROPILENO 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 EXT6RNAS 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 GAVETA5 SAO DOTADAS DE PUXADORES TIPO ALgA (FORMA CONCAVA) PRODUZIDO EM

ZAMAK COM ACABAMENTO CROMO ACETINADO. FIXAgAO 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 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 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES
|METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEgAS. i

R$ 723,12 Und. R$ 216.936,00300 17100700063 - GAVETEIRO FIXO COM 3 GAVETAS29

Descrigao:

CORPO COMPOSTO POR LATERAL, FUNDO, BASE E TRAVESSAS DE FIXAgAO 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 POUESTIRENO, 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

POUPROPILENO 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 ALgA (FORMA CONCAVA) PRODUZIDO EM

ZAMAK COM ACABAMENTO CROMO ACETINADO. FIXAgAO A UNIAO DOS COMPONENTES DO CORPO DOS GAVETEIROS E FErTA POR

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 FABRICAgAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO 0 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

[METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEgAS.

I

!R$ 874,24 | Und.|710070Q064 - GAVETEIRO MOVEL COM 3 GAVETASi R$ 218.560,00250 130 Ii

1Descrigao:

I
i

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 POUPROPILENO COPOUMERO
OU NYLON, NA COR PRETA RESPEITANDO AS NORMAS DA ABNT. GAVETAS ESTRUTURA TOTAL INJETADA EM ABS OU POUESTIRENO, COM

PARTE INFERIOR COM NERVURAS PARA REFORgO. SISTEMA DE DESLIZAMENTO DOTADAS DE ROLDANAS DE POUACETAL, COM TRAVAS DE

SEGURANgA, A PARTE SUPERIOR DA GAVETA CONTEM SUPORTE MOVEL PARA LAPIS, BORRACHAS E OUTROS UTENSIUOS, 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 ALQA (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 (1MM DE ESPESSURA). FIXAgAO 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 REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAgAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES

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

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

IMETAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEgAS.

:
;

s
i

R$ 163.962,00 ]UndR$ 1.093,08115017100700065 - GAVETEIRO MESA COM 4 GAVETASl ...31
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 NIVELADORES DE ALTURA PRODUZIDOS COM ROSCA E BASE EM POUPROPILENO 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 REFORgO. SISTEMA DE DESLIZAMENTO DOTADAS DE ROLDANAS DE POUACETAL,, COM

TRAVAS DE SEGURANgA. A PARTE SUPERIOR DA GAVETA CONTEM SUPORTE MOVEL PARA LAPIS, BORRACHAS E OUTROS UTENSILIOS,

!
I
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TAMBEM CONFECaONADO EM ABS OU POUPROPILENO COM NO MINIMO 4 DIVISOES, QUE SE APOIA NAS LATERAIS DAS GAVETAS
iFICANDO 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 ALQA
(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). FIXAQAO A UNIAO DOS COMPONENTES DO CORPO DOS
GAVETEIROS E FEITA POR TAMBORES ’MINIFIX1 E PARAFUSOS 'RAPID1. 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, PERMUINDO A REGULAGEM DA MESMA TANTO NA PARTE INTERNA COMO EXTERNA, A

iSAPATA DEVE SER EM POUPROPILENO 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

IDAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA

ITRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR),

iSEGUINDO 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.
i

7100700066 - ARMARIO COM PORTAS 740X490X800MM Und R$ 320.236,40R$ 1.455,62220 132

Descrigao:

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 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 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 POSIQOES, 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

iACABAMENTO 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,

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
iFIRMEZA, PARA QUE POSSIBILITE A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS VEZES SEM PERDER A QUAUDADE. O ACABAMENTO

E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO 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

|PEQAS.

133 R$ 372.834,0017100700067 - ARMARIO COM PORTAS 1Q80X490X800MM Und.R$ 1.864,171200

Descri$ao:

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. DOBRADigAS: METAUCAS 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 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 1MM DE ESPESSURA (EM TODA EXTREMIDADE) COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO A QUENTE);

REGULAVEL INTERNAMENTE DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS POSIQOES, 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 POUPROPILENO

OU NYLON COM NO MINIMO 50 MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA. NAO DEVERA HAVER ESTRUTURA METAUCA NA BASE DO ARMARIO.

MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAO UGADOS ENTRE SI PELO SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS PROPICIANDO AIUSTE E

iFIRMEZA, PARA QUE POSSIBILITE A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS VEZES SEM PERDER A QUAUDADE. O ACABAMENTO

IE PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO

‘FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU

[SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO

iCAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE

[PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCA5, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS

|PEQAS. .........................jp' R$ 631.347,50Und.R$ 2.525,39250 17100700068 - ARMARIO COM PORTAS 1610X490X800MM34
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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
INFERIOR DO TAMPO NA COR A ESCOLHER, ACABAMENTO NAS EXTREMIDADES COM BORDAS RETA EM FITA DE PVC COM NO MfNIMO 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: DOBRADigAS
METAUCAS DO TIPO ZAMAK NIQUELADA PROPORCIONANDO ABERTURA DAS PORTAS DE 270°. CADA PORTA CONTEM 3 DOBRADICAS.
PUXADORES DO TIPO ZAMAK NIQUELADO COM FORMA CONCAVA, COM 130 MM DE COMPRIMENTO APROXIMADO, LOCAUZADO
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 ATRAVgS 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 LONGTTUDINAIS E TRANSVERSAIS COM BORDAS RETAS
REVESTIDAS EM FITA PVC DE 1MM DE ESPESSURA (EM TODA EXTREMIDADE) COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO A QUENTE);

INTERNAMENTE DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS POSigOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO ZAMAK
iNIQUELADO, 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 POUPROPILENO
OU NYLON COM NO MINIMO 50 MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA. NAO DEVERA HAVER ESTRUTURA METAUCA 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 POSSIBILrTE A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS VEZES SEM PERDER A QUAUDADE. O ACABAMENTO
]E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAgAO DO

IFORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAgAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU

ISIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTiNUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
SCAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE
IPROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
IpEgAS.

| Und. : ]jR$ 3.383,13135 7100700069 - ARMARIO COM PORTAS 2140X490X800MM R$ 507.469,SO150 1

iDescrigao:

•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

iNA 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 PRESSAO 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 DOBRADigAS. PUXADORES DO TIPO ZAMAK NIQUELADO
REDONDO COM FORMA CONCAVA, COM 130MM DE COMPRIMENTO APROXIMADO, LOCAUZADO 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
LOCAUZADA 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 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 POUPROPILENO OU NYLON COM NO MINIMO 50 MM DE DIAMETRO
E 35 MM DE ALTURA. NAO DEVERA HAVER ESTRUTURA METAUCA NA BASE DO ARMARIO. MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E

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

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

METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS 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.
..

£ poRTA 16r0X490X800MM

i

[.......iso.......'[ 1 [R$ 2.397,59 R$ 359.638,50Und.36

Descrigiao:

jTAMPO: 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 INTERMEDIARY 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

IPORTA DEVERA CONTER 2 DOBRADigAS. PUXADORES DO TIPO ZAMAK NIQUELADO REDONDO COM FORMA CONCAVA, COM 130MM DE

•COMPRIMENTO APROXIMADO, LOCAUZADO NA PARTE SUPERIOR DA PORTA. FECHADURA DE EMBUTIR COM ESPELHO REDUZIDO E GIRO DE

1180° COM SISTEMA DE HASTE E GANCHOS TIPO CREMONA, FECHAMENTO SIMULTANEA NA PARTE INFERIOR E SUPERIOR, PARA PERFETTO

•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

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 OU NYLON COM NO MINIMO 50 MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA.
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DEVERA HAVER ESTRUTURA METALICA NA BASE DO ARMARIO. MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAO UGADOS
iENTRE SI PELO SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS PROPICIANDO AJUSTE E FIRMEZA, PARA QUE POSSIBILITE A MONTAGEM E DESMONTAGEM
IDO MESMO, VARIAS VEZES SEM PERDER A QUAUDADE. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
[DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFiciES
•GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM

CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CANADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
iSELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES
jMETALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEQAS.

r so |R$ 1.609,46137 7100700071 - ARMARIO MESA 740X600X800MM Und. R$ 128.756,801

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 FTTA 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. DOBRADIQAS: METALICAS DO TIPO
ZAMAK NIQUELADA PROPORCIONANDO ABERTURA DAS PORTAS DE 270°. CADA PORTA CONTEM 2 DOBRADIQAS. 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 QUEMTE);

REGULAVEL INTERNAMENTE DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS POSIQOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO ZAMAK
NIQUELADO, ENCAIXADOS NAS LATERAIS E PARTE INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFERECENDO PERFEITO TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18

DE ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO, NA COR A ESCOLHER, COM
IACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM 1MM DE ESPESSURA COLADAS PELO PROCESSO
IHOT MELT (COLADO AQUENTE); COM SAPATAS REGULADORA5 DE NIVEL ENCAIXADA E FIXADA NA BASE ATRAVES DE PARAFUSO M10,
jpERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA TANTO NA PARTE INTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIO. A SAPATA DEVE SER EM POLIPROPILENO
jOU NYLON COM NO MINIMO 50 MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA. NAO DEVERA HAVER ESTRUTURA METALICA NA BASE DO ARMARIO.

AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAO UGADOS ENTRE SI PELO SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS PROPICIANDO AJUSTE E
IFIRMEZA, PARA QUE POSSIBILITE A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS VEZES SEM PERDER A QUALIDADE. O ACABAMENTO
jE PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO

IFORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU

SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
;CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQIJENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE
[PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS

(PEQAS.

i

I

1 -f"7100700072 - BALCAO RETO DE ATENDIMENTO ALTO 1800 A 1855MM X 1135MM X
685MM (CXHXP)

R$ 127.249,60R$ 3.181,24 Und.40138
;

jDescrigao:

•TAMPO TAMPO SUPERIOR E INFERIOR DE FORMATO RETANGULAR, PRODUZIDOS EM MDF DE 25MM DE ESPESSURA COM ACABAMENTO NA

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

ITAMPO INFERIOR TEM 550MM DE PROFUNDIDADE E O TAMPO SUPERIOR 300MM DE PROFUNDIDADE. PAINEL FRONTAL PRODUZIDO EM
'ÿCHAPA DE AQO PERFURADA (ESPESSURA 1,5MM), DOBRADA EM ’C1, FIXADO NOSTUBOS ATRAVES DE PARAFUSOS, SENDO 1PAINEL UNICO

DE ALTURA 1088MM E DISTANTE 20MM DO PISO. ESTRUTURA COMPOSTA POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL (LONGITUDINAL), EM TUBO DE
!AQO DE 40X60MM (ESPESSURA 1,5MM), SOLDADA A 2 TRAVESSAS AUXILIARES (TUBO RETANGULAR DE 40X60MM, ESPESSURA 1,SMM) NAS

DA TRAVESSA PRINCIPAL, ATRAVES DE CHAPAS DE AQO (ESPESSURA 1,9MM). TUBO PE FRONTAL COMPOSTO DE TUBO

'OBLONGO 40X77MM (ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPO PRINCIPAL (TAMPO INFERIOR). TUBO PE POSTERIOR

ICOMPOSTO DE TUBO OBLONGO 40X77MM (ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPO SUPERIOR (TAMPO BALCAO). FIXAQAO
|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
jNIVELADOR DE ALTURA COM BASE EM POUPROPILENO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE PRODUTO

|DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO 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
iSELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES

RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEQAS. DIMENSOES GERAIS MINIMAS: H DO

iTAMPO PRINCIPAL = 740MM; H DO TAMPO SUPERIOR = 1135MM; LARGURA = 1800 A 18S5MM; PROFUNDIDADE = 685MM.

7100700073 - BALCAO RETO DE ATENDIMENTO ALTO 1400 A 1455MM X 1135MM Xi
|685MM (CXHXP)

R$ 106.188,80R$ 2.654,72 Und.40 139

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 AQO PERFURADA (ESPESSURA 1,5MM), DOBRADA EM ‘C, FIXADO NOS TUBOS ATRAVES DE PARAFUSOS, SENDO 1PAINEL UNICO

DE ALTURA 1088MM E DISTANTE 20MM DO PISO. ESTRUTURA COMPOSTA POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL (LONGITUDINAL), EM TUBO DE

AQO 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 AQO (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 BALCAO). FIXAQAO
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 POUPROPILENO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE PRODUTO

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

GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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

jMETAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEQAS. DIMENSOES GERAIS MINIMAS: H DO

ITAMPO PRINCIPAL = 740MM; H DO TAMPO SUPERIOR = 1135MM; LARGURA = 1400 A 1455MM; PROFUNDIDADE = 685MM. !
I
i7100700074 - BALCAO RETO DE ATENDIMENTO ALTO 1000 A 1055MM X 113SMM X

685MM (CXHXP)
R$ 84.463,60Und.R$ 2.111,5940 1

I

Rua Francisco Drummond, S/n° - Centro Administrative -Camaeari/BA-Fone: (71) 3621-6880 e-mail: compelpmc@gmail.com-Pagina 43 de 48



r>*r •Z (it
/

iss V>
C3 9\ U-T;

0'-—v.

$®7 C- -O

y
ESTADO DA BAHIA

vmmjnPREFEITURA MUNICIPAL DE CAMA£ARI
COMISSAO CENTRAL PERMANENTE DE LICITAQAO - COMPEL

i s

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 0 MESMO ACABAMENTO DAS FACES SUPERIORES E INFERIORES DE ESPESSURA 1MM E 2 MM. O

TAMPO INFERIOR TEM 550MM DE PROFUNDIDADE E 0 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

AQO 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 INFERIOR). TUBO PE POSTERIOR

COMPOSTO DE TUBO OBLONGO 4QX77MM (ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPO SUPERIOR (TAMPO BALCAO). FIXAQAO
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 (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

jMETALICAS, 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.

7100700075 - BALCAO CURVO (90®) DE ATENDIMENTO ALTO 2200MM X 1135MM X

J685MM (CXHXP)
R$ 156.008,40R$ 3.900,21 Und.40 1j41

iDescrigao:

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 Ago PERFURADA (ESPESSURA 1,5MM), DOBRADA EM 'C‘, FIXADO NOS TUBOS ATRAVES DE PARAFUSOS, SENDO 1PAINEL UNICO
DE ALTURA 1088MM E DISTANTE 20MM DO PISO. ESTRUTURA COMPOSTA POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL (LONGITUDINAL), EM TUBO DE

Ago DE 4DX60MM (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 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 (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 PEQAS. DIMENSOES GERAIS MINIMAS: H DO

TAMPO PRINCIPAL = 740MM; H DO TAMPO SUPERIOR = 1130MM; LARGURA = 2200MM; PROFUNDIDADE = 685MM.

!

i

Total geral dos Itens: R$ 7.673.990,80

4. ESTIMATIVA DE VALOR

O valor estimado para essa contratagao e de R$15.205.941,50 (quinze milhoes, duzentos e clnco mil,
novecentos e quarenta e um reals e cinquenta centavos).

5. LOCAL DE ENTREGA

Todos os produtos deverao ser entregues nos locais indicados na Requisigao de Fornecimento de Materials, a

saber: CD - Centro de Distribuigao PRONTO EXPRESS - Rod. BA 535, Km 13-14, S/N, Via Parafuso, Camagari

- Bahia.

6. PRAZO DE ENTREGA

As entregas deverao 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 Pregos tera validade de 12 (doze) meses, contados a partir da publicagao da Ata na Imprensa

Oficial.

Em caso de interesse da Administragao, 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
alteragoes.

-ST

8. EXIGENCIAS TECNICAS

CERTIFICAQAO DE PRODUTO:

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

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

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

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

D) APRESENTAR CERTIFICAQAO 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
TAMB&VI 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 ATRAVSS
DE CERTIFICAQAO OU DIPLOMA DE ESPECIALIZAQAO NA AREA. £ DESEjAVEL QUE O PROFISSIONAL
PARECERISTA SEJA CERTIFICADO PELA ASSOCIAQAO BRASILEIRA DE ERGONOMIA (ABERGO), QUE £
A INSTITUIQAO RECONHECIDA INTERNACIONALMENTE PELA IEA (INTERNATIONAL ERGONOMICS
ASSOCIATION) PARA VERIFICAR AS COMPET&NCIAS 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:

APRESENTAQAO DE LAUDOS, EMITIDOS POR LABORATORIOS INDEPENDENTES, ACREDITADOS PELO
INMETRO, EM NOME DO FABRICANTE DO MOBILlARIO OBJETO DE ANALISE, QUE COMPROVEM QUE
OS PRODUTOS A SEREM FORNECIDOS ATENDEM AS NORMAS ESPECIFICADAS ABAIXO;

OS LAUDOS EMITIDOS COM DATA SUPERIOR A 05 (CINCO) ANOS DA DATA DO CERTAME SO SERAO
ACEITOS DEVIDAMENTE ACOMPANHADOS DE DECLARAQAO FORMAL DO LABORAT6RIO
INDEPENDENTE ATESTANDO A MANUTENQAO DA VALIDADE DOS TESTES;

OS LAUDOS SERAO APRESENTADOS JUNTOS A PROPOSTA DE PREQOS.

ITENS METALICOS

CORROSAO POR EXPOSIQAO A NÿVOA SALINA- NBR 8094, COM GRAU DE EMPOLAMENTO IGUAL A 0

(ZERO) E GRAU DE ENFERRUJAMENTO IGUAL A 0 (ZERO), COM NO MlNIMO 900H;

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

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

TINTAS - DETERMINAQAO DA ESPESSURA DA PELfCULA - NBR 10443 COM ESPESSURA MEDIA ENTRE
80 E 90.

CERTIFICAQAO 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 PR6PRIOS (SE FABRICANTE), OU
DA FABRICA VINCULADA AO LICITANTE REVENDEDOR.

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

A INSTITUIQAO PODERA, A QUALQUER TEMPO, POR AMOSTRAGEM, NAS ENTREGAS DOS

PRODUTOS, SOLICITAR A COMPROVAQAO DE QUE TODOS OS COMPONENTES DE MADEIRA
UTILIZADOS NA FABRICAQAO DOS MESMOS CONTENHAM MADEIRA DE ORIGEM NATIVA OU

PLANTADA, PROCEDENTES DE MANEJO FLORESTAL, DE ACORDO COM A CERTIFICAQAO
APRESENTADA.

BORDAS DE PVC

ABNT NBR 16332 - ITEM 6.1.1 - RESIST£NCIA A LUZ UV;

ABNT NBR 16332 - ITEM 6.1.2 - DETERMINAQAO 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 TRAQAO);

ABNT NBR 16332 - ANEXO B - CAPILARIDADE.

ESPUMA FLEXlVEL DE POLIURETANO INJETADO:

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

TEOR DE CINZAS - NBR 14961, COM VALORES ABAIXO DE 1%;
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RESIST6NCIA A COMPRESSAO - NBR 8910, COM DESEMPENHO IGUAL OU MAIOR QUE 3 EM RELAQAO
A RESIST£NCIA A COMPRESSAO 50% KPA;

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

RESIST£NCIA A TRAQAO - 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;

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

FORQA DE INDENTAQAO, COM FATOR DE CONFORTO SUPERIOR A 2 - NBR 9176;

ISENQAO DA PRESENQA DE CFC.

CERTIFICADO CREA, SE FABRICANTE (DO FABRICANTE E DO RESPECTIVO RESPONSAVEL TECNICO).

CERTIFICACAO DA EMPRESA (SOLIC1TAR APENAS NA APRESENTACAO DA PROPOSTA):

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

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

9. DISPOSIQOES GERAIS/INFORMAQOES COMPLEMENTARES

a) Todos os certificados e relatorios de ensaios deverao ser apresentados com selo de acreditagao do
INMETRO;

b) Todas as medidas poderao sofrer variagao de ate ± 5 %, exceto guando houver medidas mfnimas
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 exigencias contidas neste termo de referenda, como criterio de classificagao
de proposta;

e) A MONTAGEM dos moveis sera executada em ate 48 (quarenta e oito) horas, apos sua efetiva solicitagao.

10. DAS AMOSTRAS

a) Sera tambem 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 uteis a contar da data da
solicitagao, para conferencia do produto com as especificagoes solicitadas, que serao entregues no nosso CD -
Centro de Distribuigao PRONTO EXPRESS - Rod. BA 535, Km 13-14, s/n, Via Parafuso, Camagari - Bahia;

b) Os produtos apresentados e colocados a disposigao da Administragao como amostras serao tratados como

prototipos, podendo ser manuseados, abertos, instalados e submetidos aos testes necessarios, estando
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disponfvel para retirada 6 (seis) dias apos a homologagao da licitagao, no horario das 08:30 as 12:00 horas, no
nosso CENTRO DE DISTRIBUIQAO PRONTO EXPRESS - TPC, sendo devolvidos ao licitante no estado em
que se encontrarem ao final da avaliagao, nao cabendo ressarcimento do valor do objeto;

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

d) As amostras que nao guardarem total correspondencia com as caracteristicas especificadas no Anexo I, bem
como, com a analise tecnica, nao serao aceitas, ensejando a desclassificagao da licitante que apresentou o
menor prego sendo chamadas as licitantes remanescentes, na ordem de classificagao.

11. FORMA DE PAGAMENTO

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

12. REG&NCIA LEGAL

a) LEI N.° 10.520/2002;

b) LEI FEDERAL N.° 8.666/1993;

c) LEI MUNICIPAL N.° 803/2007;

d) LEI COMPLEMENTAR N.° 123/2006.
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PREGAO N.° 010/2020(ELETRONICO) - COMPEL
ANEXO II-MODELO DE PROPOSTA DE PRE?Q

A

PREGAO

N.° 010/2020—

(ELETR6NICO)-
COMPEL

PMC-PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMAQARI
COMISSAO CENTRAL PERMANENTE DE LICITAgAO-COMPEL

RAZAO SOCIAL DA LICITANTE:

NUMERO DO C.N.P.J.: TEL/FAX:

PESSOA PARA CONTATO:

OBJETO: Registro de Prego, para aquisigao de moveis para futuras contratagoes de acordo com a conveniencia da
Administragao Municipal de Camagari._

\:s. . .

LOTE 0l£ \ . • .!

_>'.V •\V -\- X:

VALORITEM UF MARCA TOTALEX PRODUTO QTD.
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% POUESTER 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 4SMM (INTERMEDIARY) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,
REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA
PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO 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
(05OMM) INJETADOS EM NYLON 6. PISTAO A GAS, COM CAPA TELESCOPICA
PRODUZIDA EM POUPROPILENO INJETADO E MECANISMO DE REGULAGEM. FIXAgAO
O ENCOSTO DEVER SER FIXADO ATRAVES DE UMA HASTE FIXA DOBRADA EM
FORMA DE V, 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 Ago 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
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 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. 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 POUPROPILENO. O ACABAMENTO E
PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REAUZADOS 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 METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS_

01 A,B 470

CADEIRA GIRATORIA COM BRAgOS - ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM
POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), E5TOFADO EM ESPUMA DE
POUURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE
50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER COM CONTRA ASSENTO E
BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO INJETADO.

DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X440MM (L X P). ENCOSTO COMPOSTO POR

ALMA INJETADA EM POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM
ESPUMA DE POUURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM
(EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARY) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,
REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA
PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO 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
(05OMM) 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 'L1, 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 Ago 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

47002 A.B
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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 A£0 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 Ago NO FORMATO OBLONGO
18X43MM (ESPESSURA 1,5MM), MEDINDO 580X43X292MM (LXPXH), SOLDADA A
CHAPA CENTRAL PRODUZIDA EM Ago, 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 VARIAgAO 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 METAUCAS DESTE
PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTTNDO O DESENGRAXE,
E PREPARAQAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA
EM EPOXI A P6, MANTENDO CANADA 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 GIRATORIA COM REGULAGENS E BRAgOS REGUIYVEIS - ASSENTO
COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM),
ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE
DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER 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 POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM),
ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM
(EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARY) 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
(05OMM) INJETADOS EM NYLON 6. PISTAO A GAS, COM CAPA TELESCOPICA
PRODUZIDA EM POUPROPILENO 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 Ago 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) E FIXADA NAS 2 P0RCAS 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 Ago
(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 RELAgAO AO PISO), ATRAVES DE PISTAO A GAS,
ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO
6X8MM REVESTIDO EM POLIPROPILENO. REGULAGEM DE INCUNAgAO DO ASSENTO,
COM VARIAgAO ENTRE 1° A 9° (±2°), ACIONAMENTO ATRAVES DA ALAVANCA DE
REGULAGEM PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM
POUPROPILENO E TRAVAMENTO NA POSigAO DESEJADA. REGULAGEM DE ALTURA
DO ENCOSTO COM VARIAgAO ENTRE 360 A 440MM EM RELAgAO AO ASSENTO POR
SISTEMA DE REGULAGEM INTEGRADA DE NO MINIMO 5 POSigOES DE ALTURA,
ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAO LOCAUZADO NA ESTRUTURA DO ENCOSTO,
PRODUZIDO EM NYLON. REGULAGEM DE INCUNAgAO 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 'U1 COMPOSTA POR
UMA TRAVESSA FIXA PRODUZIDA EM TUBO DE Ago NO FORMATO OBLONGO
25X50X410MM (ESPESSURA 1,5MM), SOLDADA A CHAPA CENTRAL PRODUZIDA EM
Ago, 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 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 POSigOES E ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAO

OBLONGO. REGULAGEM DE LARGURA COM CURSO DE 70MM, E VARIAgAO ENTRE

A.B 60003
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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 POUPROPILENO
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 RELAQAO 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 REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE,
E PREPARAQAO 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 METAUCAS, RESISTENCIA A
CORROSAO. UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS._
CADEIRA FIXA SEM BRAQOS - ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM
POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POUURETANO 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
(EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARY) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,
REVESTIDO POR CAPA COM ZIPER EM TECIDO 100% POUESTER. 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 AQO 022,2
(ESPESSURA MINIMA 1,5MM) DOBRADOS E SOLDADOS EM FORMA DE 'X‘. QUATRO
SAPATAS PROTETORAS, PRODUZIDAS EM POUETILENO 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 AQO (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 RELAgAO AO PISO). O

ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE,
E PREPARAQAO 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 METAUCAS, RESISTENCIA A
CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFiCIE E ACABAMENTO DAS PECAS_

DE POUURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM

120004 A,B

ASSENTO COMPOSTO POR ALMAPOLTRONA DIRETOR FIXA COM BRACOS
INJETADA EM POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADA EM ESPUMA
DE POUURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 55MM) DE DENSIDADE ENTRE
50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER,
HORIZONTAL, E CONTRA ASSENTO, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 470X470MM (LXP). ENCOSTO COMPOSTO POR
ALMA INJETADA EM POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM
ESPUMA DE POUURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 45MM) DE DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER, COM COSTURAS
HORIZONTAL, E CONTRA ENCOSTO PRODUZIDOS EM POUPROPILENO INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 460X430MM (LXH). ESTRUTURA COMPOSTA
POR ESTRUTURA UNICA COM FORMATO TRAPEZOIDAL, PRODUZIDOS EM Ago

025,4MM COM ESPESSURA MINIMA DE 1,5MM, SOLDADO NA EXTREMIDADE
FRONTAL SUPERIOR E POSTERIOR A 2 TRAVESSAS DE SUPORTE DO ASSENTO
PRODUZIDAS EM A£0 025,4MM (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 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 FIXAgAO 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 AQO
NO FORMATO OBLONGO, MEDINDO 4SX120MM (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 POUPROPILENO INJETADO, MEDINDO 86X223X9,4MM
(LXPXH). BASE INFERIOR PRODUZIDA EM POUPROPILENO 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 BRAgOS 470MM. DIMENSOES GERAIS
MINIMAS: 645X 612 X 880MM (L COM BRACOS X P X H), H ASSENTO: 460MM (EM

COM COSTURAS

160A,B05
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RELAgAO AO PISO), ALTURA DO ENCOSTO MINIMA: 460MM (EM RELAQAO AO
ASSENTO), ALTURA DO ENCOSTO MINIMA: 880MM (EM RELACAO AO PISO). O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE,
E PREPARAQAO 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 METAUCAS, RESISTENCIA A
CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS_
POLTRONA DIRETOR GIRATORIA COM REGULAGENS E BRAgOS REGULAVEIS -
ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POUPROPILENO (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% POUESTER, COM COSTURAS
HORIZONTAIS, E CONTRA ENCOSTO PRODUZIDOS EM POUPROPILENO INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 460X430MM (LXH). ESTRUTURA COMPOSTA
POR BASE GIRATORIA PRODUZIDA EM NYLON 6, REFORQADA COM 30% DE FIBRA
DE VIDRO, APRESENTANDO PARTE SUPERIOR CORRUGADA, 5 RODIZIOS DE DUPLO
GIRO (05OMM) 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 POSigAO SEM COM ISTO
DESPROTEGE LO DAS FUNgOES ERGONOMICAS. FIXAgAO A FIXAQAO DO ENCOSTO
E FEITA ATRAVES DE UMA MOLA PRODUZIDA EM BARRA DE Ago (ESPESSURA
MINIMA 5/161), FIXADA JUNTO AO 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 Ago NO FORMATO
OBLONGO 18X43MM (ESPESSURA 1,5MM), MEDINDO 43X185X274MM (LXPXH) COM

FURAQOES 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 POSigOES E ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAO
OBLONGO. REGULAGEM DE LARGURA COM CURSO DE 70MM, E VARIAQAO 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 POUPROPILENO
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 AO PISO),
ATRAVES DE PISTAO A GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA EM
ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM POUPROPILENO. REGULAGEM DE
ALTURA DO ENCOSTO: COM VARIAgAO ENTRE 460 A 530 MM (EM RELAgAO AO
ASSENTO) POR SISTEMA DE REGULAGEM INTEGRADA DE 6 POSigOES DE ALTURA,
ACIONAMENTO AUTOMATICO ATRAVES DE CREMALHEIRA INTERNA. REGULAGEM DE

INCUNAQAO DO ASSENTO E ENCOSTO (SINCRONIZADO) ACIONAMENTO ATRAVES
DA ALAVANCA DE REGULAGEM COM TRAVAMENTO EM 5 POSigOES. 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 METAUCAS DESTE
PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS 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 SUPERFfciE E ACABAMENTO DAS PECAS_

18006 A,B

POLTRONA PRESIDENTE COM REGULAGENS E BRAgOS REGULAVEIS -ASSENTO
COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM),

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

ALMA EM MADEIRA COMPENSADA (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM

ESPUMA DE POUURETANO 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 (05OMM) INJETADOS EM NYLON 6 PARA RODiZIO. PISTAO A GAS, COM

100A,B07
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CAPA TELESCOPICA PRODUZIDA EM POUPROPILENO INJETADO E MECANISMO DE
REGULAGEM. FIXAQAO A FIXAQAO DO ENCOSTO E FEITA ATRAVES DE UMA MOLA
PRODUZIDA EM BARRA DE AQO (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 AQO (ESPESSURA 3,35MM) COM ACABAMENTO EM POUPROPILENO.
BRAQO 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 Ago, 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 FURAQOES 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
FIXAQAO 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 VARIAQAO 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 POUPROPILENO 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
VARIAQAO ENTRE 450 A 560MM (EM RELAQAO AO PISO), ATRAVES DE PISTAO A

GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA EM ALMA DE BARRA DE

ACO TREFILADO 6X8MM REVESTTDO EM POLIPROPILENO. REGULAGEM DE
INCUNAQAO DO ASSENTO COM TRAVAMENTO NA POSIQAO DESEJADA
ACIONAMENTO ATRAVES DA ALAVANCA DE REGULAGEM PRODUZIDA EM ALMA DE
FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM POLIPROPILENO. REGULAGEM DE ALTURA DO
ENCOSTO: COM VARIAQAO ENTRE 650 A 710MM (EM RELAQAO AO ASSENTO) POR
SISTEMA DE REGULAGEM INTEGRADA DE 6 POSIQOES DE ALTURA, ACIONAMENTO
ATRAVES DE CREMALHEIRA INTERNA. REGULAGEM DE INCUNAQAO DO ENCOSTO:
COM VARIAQAO DE 100° A 105° (±2°) EM RELAQAO AO ASSENTO ACIONAMENTO
ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO
EM POUPROPILENO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS
DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE

FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO
O DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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 METAUCAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS_
POLTRONA FIXA COM PRANCHETA E PORTA UVROS - ASSENTO COMPOSTO POR
ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADA EM
ESPUMA DE POUURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 55MM) DE DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER, COM COSTURAS
HORIZONTAL, E CONTRA ASSENTO, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 470X470MM (LXP), SENDO 460MM DE
PROFUNDIDADE UTIL. ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM
POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 45MM) DE DENSIDADE ENTRE
50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER, COM COSTURAS
HORIZONTAL, E CONTRA ENCOSTO PRODUZIDOS EM POUPROPILENO INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 460X430MM (LXH). ESTRUTURA COMPOSTA
POR ESTRUTURA UNICA COM FORMATO TRAPEZOIDAL, PRODUZIDOS EM AQO
025,4MM (ESPESSURA 1,5MM), SOLDADO NA EXTREMIDADE FRONTAL SUPERIOR E
POSTERIOR A 2 TRAVESSAS DE SUPORTE DO ASSENTO PRODUZIDAS EM AQO
025,4MM (ESPESSURA 1,5MM), ENTRE AS QUAIS E SOLDADA CHAPA DE FIXAQAO
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. FIXAQAO O ENCOSTO E FIXADO ATRAVES DE HASTE FIXA DOBRADA
EM FORMA DE 'L' MEDINDO 76X218X300MM (LXPXH) PRODUZIDA EM BARRA DE AQO
(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 FIXAQAO 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)
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 FIXAQAO DO TAMPO PRODUZIDO EM CHAPA DE AQO SOLDADO AO
MECANISMO (FORMADO POR SUPORTE FIXO E UM SUPORTE GIRATORIO
PRODUZIDOS EM AQO) E FIXADO NA CHAPA DE AQO LOCAUZADA NA ESTRUTURA
DO BRAQO. PORTA UVROS: PRODUZIDOS EM AQO TREFILADO DE 0 4MM, MEDINDO
341X415MM, RECEBENDO SOLDA DE PROJEQAO NOS PONTOS DE CRUZAMENTO DA
MALHA DE APOIO COM O CONTORNO DO PORTA UVROS. DIMENSOES GERAIS

MINIMAS: 635X 612 X 880MM (L COM BRAQOS X P X H), H ASSENTO: 460MM (EM

RELAQAO AO PISO)z H ENCOSTO: 460MM (EM RELAQAO AO ASSENTO), H ENCOSTO:
880MM (EM RELAQAO AO PISO). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES

A,B 30008

PRODUZIDO EM
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METAUCAS 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_
POLTRONA FIXA EM POLIPROPILENO - CADEIRA FIXA EM POUPROPILENO SEM
BRAgOS. ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM ESPALDAR BAIXO, EM FORMATO
ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM
POUPROPILENO 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. 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
HORIZONTAL E SOLDADOS AOS 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 LATERAL E 1 PINO CENTRAL CIUNDRICO EM
POUETILENO 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 FABRICAgAO
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

09 A,B 200

DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS

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 FIXAgAO DO ASSENTO AO
MECANISMO DESLIZANTE. ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO INJETADO COM
ESPESSURA MINIMA DE 48 MM 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, 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 REFORgO EM FIBRA DE
VIDRO. REVESTIDO EM TELA FLEXIVEL COMPOSTA DE FIOS DE POLLSTER 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 POUPROPILENO MEDINDO 440X90 MM (LXH). APOIO DE CABEgA
DEVERA SER COMPOSTO POR 'ALMA' EM POUMERO TERMOPLASTICO, ESTOFADO
POR ESPUMA DE POUURETANO 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 INJETADAS EM
POUAMIDA TIPO 6 COM REFORQO DE 30% DE FIBRA DE VIDRO, RESPONSAVEIS
PELA REGULAGEM DA LARGURA, DUAS HASTES EM FORMATO DE T INJETADAS EM
POUAMIDA TIPO 6 COM REFORgO DE 30% DE FIBRA DE VIDRO, COM BOTAO
LATERAL RESPONSAVEIS PELA REGULAGEM DA ALTURA. APOIO DE BRAgO 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
POUDO, 0700 MM, 5 RODIZIOS DE DUPLO GIRO (065 MM) INJETADOS EM
POUAMIDA TIPO 6 COM REFORgO EM POUURETANO PARA RODIZIO PISO FRIO
(MAIOR RESISTENCIA A ABRASAO). COLUNA EM TUBO 050 MM E PISTAO A GAS
QUE ATENDE AS NORMAS INTERNACIONAIS DE QUAUDADE E SEGURANgA DIN
4550 CLASSE 3, PARA REGULAGEM DE ALTURA DO ASSENTO. MECANISMO
SINCRONIZADO PARA REGULAGEM DE INCUNAgAO DO ASSENTO/ENCOSTO. O
ASSENTO DEVE SER FIXADO NO MECANISMO DESUZANTE 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 DESUZANTE 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 RELAgAO AO

ASSENTO), MECANISMO DE REGULAGEM DE ALTURA INTEGRADA AO SUPORTE DE
FIXAgAO NO MECANISMO EM FORMATO DE 'L' INJETADO EM POLIAMIDA TIPO 6 COM
REFORgO EM FIBRA DE VIDRO E ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA.

REGULAGEM DE ALTURA DO APOIO LOMBAR COM CURSO DE 110 MM E

ACIONAMENTO DESUZANTE. O APOIO DE CABEgA DEVE POSSUIR REGULAGEM DE
INCUNAgAO E REGULAGEM DE ALTURA COM CURSO DE 55 MM E ACIONAMENTO
TIPO CATRACA. REGULAGEM DE INCUNAgAO DO ASSENTO/ENCOSTO DEVERA SER

COM INCUNAgAO SINCRONIZADA NA PROPORgAO DE 2:1 E COM ACIONAMENTO
ATRAVES DE BOTAO. REGULAGEM DE ALTURA DO APOIA BRACO DEVERA SER COM

10 A,B 50
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CURSO DE 100 MM (EM RELAgAO AO ASSENTO), REGULAGEM INTEGRADA EM 10
POSigOES 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 FABRICAQAO 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 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 POUURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM
(EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARY) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,
REVESTIDO POR CAPA COM ZIPER EM TECIDO 100% POLIESTER. DIMENS5ES
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 022,2
(ESPESSURA MINIMA 1,5MM) DOBRADOS E SOLDADOS EM FORMA DE 'X1. APOIO
FIXO PRODUZIDO EM POLIURETANO INJETADO, MEDIDA MINIMA 53X324X23MM
(LXPXH), INJETADO JUNTO A UMA ALMA DE Ago MEDINDO 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 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 8Q?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__

11 A,B 250

CADEIRA FIXA TRAPEZOIDAL COM PRANCHETA DOBRAVEL E PORTA UVRO
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 MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO
COM ESPESSURA ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARY) 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 PQSigAO
HORIZONTAL E VERTICAL (GIRO DE 90°). PORTA LIVROS PRODUZIDOS EM A£0
TREFILADO DE 0 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 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 AQO 022,2 (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 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 _

10012 A,B

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
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 POUURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM

12013 A,B
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(EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,
REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA
PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO 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 AQO REDONDO
0 2’ SOLDADOS NA MESMA. DUAS BASES PRODUZIDAS EM ALUMINIO, ENCAIXADAS
NAS COLUNAS VERTICAIS. RECEBE QUATRO SAPATAS EM NYLON, ENCAIXADAS EM
CADA BASE. A FIXAQAO 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 Ago 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 METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO
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,
UNIFORMIPAPE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS._
LONGARINA CADEIRA 03 LUGARES - ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM
POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE
50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER COM CONTRA ASSENTO E
BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X440MM (L X P). ENCOSTO COMPOSTO POR
ALMA INJETADA EM POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM
ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM
(EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARY) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,
REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA
PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO 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 Ago REDONDO
0 T 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 AgO 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 METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REAUZADOS 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,
UNIFORMIPAPE NA SUPERFiciE E ACABAMENTO DAS PECAS_

17014 A,B

LONGARINA POLTRONA 02 LUGARES COM BRAQOS - ASSENTO COMPOSTO POR

ALMA INJETADA EM POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM
ESPUMA DE POUURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER COM CONTRA

ASSENTO E BORDA PROTETORA LINICOS, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO
INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 470X470MM (L X P), SENDO 460MM
DE PROFUNDIDADE UTIL. ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM
POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POUURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 35MM E DENSIDADE ENTRE
50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER 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 AQO 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 AQO 30X70MM E DUAS COLUNAS
VERTICAIS EM TUBO DE AQO REDONDO 0 2' SOLDADOS NA MESMA. DUAS BASES

PRODUZIDAS EM ALUMINIO, ENCAIXADAS NAS COLUNAS VERTICAIS. RECEBE

QUATRO SAPATAS EM NYLON, ENCAIXADAS EM CADA BASE. FIXAQAO 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. BRAQO FIXO TRAPEZOIDAL EM
FORMATO TRAPEZOIDAL, PRODUZIDO COM ALMA EM FERRO CHATO, REVESTIDO EM
POUURETANO INJETADO. ACABAMENTO: O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS
PARTES METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS ATRAVES DO

PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS

SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO NANO CERAMICO DO
SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO
CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA

10015 A,B
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MINIMA DE 80?Mf E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTTR AS
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS__
LONGARINA POLTRONA 03 LUGARES COM BRAQOS - ASSENTO COMPOSTO POR
ALMA INJETADA EM POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM
ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER COM CONTRA

ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO
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
POUURETANO INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 35MM E DENSIDADE ENTRE
50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER 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 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 AQO 30X70MM E DUAS COLUNAS
VERTICAIS EM TUBO DE Ago REDONDO 0 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 METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS 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 METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS_

12016 A,B

LONGARINA CADEIRA EM POLIPROPILENO COM 02 LUGARES, 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 FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM OS
PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM POUPROPILENO 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 FIXAgAO, 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 0 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 AgO
CIRCULAR, COM NO MINIMO 0 32 MM COM, NO MINIMO, 2,65 MM DE ESPESSURA,
NA BASE DOS QUAIS DEVE SER SOLDADA UMA ARRUELA DE 0 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 (LXP
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 METAUCAS, RESISTENCIA A
CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFiCIE E ACABAMENTO DAS PECAS._

15017 A,B

LONGARINA CADEIRA EM POUPROPILENO COM 02 LUGARES, COM 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 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. BRAgO FIXO DEVE SER FORMADO POR

UM PROLONGAMENTO DA ESTRUTURA, EM FORMA DE 'U', DE AQO COM FORMADO

CIRCULAR COM DIAMETRO MINIMO DE 19 MM, E ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM,
COM APOIO INJETADO EM POUAMIDA 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 FIXACAO, PRODUZIDAS EM ACO COM, NO

11018 A,B
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MINIMO, 6,35MM DE ESPESSURA, DOBRADAS EM ’C1. ESTRUTURA DEVERA SER
COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBO DE AQO CIRCULAR COM NO
MINIMO 0 60 MM COM NO MINIMO 3 MM DE ESPESSURA. EM CADA EXTREMIDADE
DA TRAVESSA HORIZONTAL DEVE SER SOLDADA UMA CHAPA PARA FIXAQAO DA
TAMPA DE ACABAMENTO LATERAL, E 2 PES CURVOS PRODUZIDOS EM TUBO DE AQO
CIRCULAR, COM NO MINIMO 0 32 MM COM, NO MINIMO, 2,65 MM DE ESPESSURA,
NA BASE DOS QUAIS DEVE SER SOLDADA UMA ARRUELA DE 0 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 METAUCAS DESTE
PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE,
E PREPARAQAO 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_
LONGARINA CADEIRA EM POLIPROPILENO COM 03 LUGARES, SEM BRAQOS.
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 AQO 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 FIXAQAO, PRODUZIDAS EM AQO COM, NO
MINIMO, 6,35MM DE ESPESSURA, DOBRADAS EM *C. ESTRUTURA DEVERA SER
COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBO DE AQO CIRCULAR COM NO
MINIMO 0 60 MM COM NO MINIMO 3 MM DE ESPESSURA. EM CADA EXTREMIDADE
DA TRAVESSA HORIZONTAL DEVE SER SOLDADA UMA CHAPA PARA FIXAQAO DA
TAMPA DE ACABAMENTO LATERAL, E 2 PES CURVOS PRODUZIDOS EM TUBO DE AQO
CIRCULAR, COM NO MINIMO 0 32 MM COM, NO MINIMO, 2,65 MM DE ESPESSURA,
NA BASE DOS QUAIS DEVE SER SOLDADA UMA ARRUELA DE 0 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 (LXP
X H). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE
PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE,
E PREPARAQAO 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_

A,B 11019

LONGARINA CADEIRA EM POUPROPILENO COM 03 LUGARES, COM BRAQOS.
ENCOSTO DEVERA SER FORNECIDO EM ESPALDAR BAIXO, ”'

ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, EM
POUPROPILENO 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 POUPROPILENO INJETADO, COR A
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS MINIMAS DE 440X470 MM
(LXP), COM ESPESSURA MEDIA DE 5,5 MM. BRAQO FIXO DEVE SER FORMADO POR
UM PROLONGAMENTO DA ESTRUTURA, EM FORMA DE 'U', DE AQO COM FORMADO
CIRCULAR COM DIAMETRO MINIMO DE 19 MM, E ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM,
COM APOIO INJETADO EM POUAMIDA 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 AQO 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 FIXAQAO, PRODUZIDAS EM AQO COM, NO

MINIMO, 6,35MM DE ESPESSURA, DOBRADAS EM 'C\ ESTRUTURA DEVERA SER
COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBO DE AQO CIRCULAR COM NO
MINIMO 0 60 MM COM NO MINIMO 3 MM DE ESPESSURA. EM CADA EXTREMIDADE
DA TRAVESSA HORIZONTAL DEVE SER SOLDADA UMA CHAPA PARA FIXAQAO DA

TAMPA DE ACABAMENTO LATERAL, E 2 PES CURVOS PRODUZIDOS EM TUBO DE AQO
CIRCULAR, COM NO MINIMO 0 32 MM COM, NO MINIMO, 2,65 MM DE ESPESSURA,

NA BASE DOS QUAIS DEVE SER SOLDADA UMA ARRUELA DE 0 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 (LXP
X H). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE

PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO

FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE,
E PREPARAQAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA

EM FORMATO

80A,B20
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EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PIIMTURA 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 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 ‘ALMA1 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). BRAQO 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

BRAQOS (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 CIUNDRICOS PRODUZIDOS EM TUBO DE ALUMINIO. ESTRUTURA
INTERNA DEVERA SER COMPOSTA POR 2 TRAVESSAS EM TUBO DE AQO
RETANGULAR 30X70 MM COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, COM AS
EXTREMIDADES DOBRADAS EM *L' PARA A FIXAQAO NOS BRAQOS ATRAVES DE
PARAFUSOS. O ENCOSTO DEVE SER UNIDO NO ASSENTO ATRAVES DE MOLA
PRODUZIDA EM CHAPA DE AQO 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 AQO DE 20X30 MM
COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, DOBRADO EM FORMA DE ’U',
CANTONEIRAS FABRICADAS EM CHAPA DE AQO 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 REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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 A,B 30

SOFA 02 LUGARES - ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO
COMPOSTO POR 'ALMA1 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). BRAQO 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

BRAQOS (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 AQO
RETANGULAR 30X70 MM COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, COM AS
EXTREMIDADES DOBRADAS EM ’L' PARA A FIXAQAO NOS BRAQOS ATRAVES DE
PARAFUSOS. O ENCOSTO DEVE SER UNIDO NO ASSENTO ATRAVES DE MOLA
PRODUZIDA EM CHAPA DE AQO 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 AQO DE 20X30 MM
COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, DOBRADO EM FORMA DE ’U',
CANTONEIRAS FABRICADAS EM CHAPA DE AQO 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 DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO

DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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

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

A,B 3022
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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 POUURETANO
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 CIUNDRICOS PRODUZIDOS EM TUBO DE ALUMINIO. ESTRUTURA
INTERNA DEVERA SER COMPOSTA POR 2 TRAVESSAS EM TUBO DE AQO
RETANGULAR 30X70 MM COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, COM AS
EXTREMIDADES DOBRADAS EM 'L' PARA A FIXAgAO NOS BRAgOS 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 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 PARAFUSOS. DIMENSAO TOTAL DE
2055X703X770 MM (LXPXH). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICAgAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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 METAUCAS,
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
POUURETANO INJETADA COM NO MINIMO 50 MM DE ESPESSURA. REVESTIDO EM
TECIDO, 100% LA, COR A DEFINIR. CONTRA ASSENTO E BORDA PROTETORA
UNICOS EM POUESTIRENO 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 INDEPENDENTS 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 POUURETANO COM NO MINIMO 50
MM DE ESPESSURA E DENSIDADE MINIMA DE 50 KG/M3 DEVENDO SER UTIUZADO
EM SEU PROCESSO, METODO DE EXPANSAO POR AGUA, EUMINANDO SE USO DE
PRODUTOS QUIMICOS GARANTINDO A RESISTENCIA E QUAUDADE. REVESTIDO EM

TECIDO, 100% LA, COR A DEFINIR. CONTRA ENCOSTO E BORDA PROTETORA

UNICOS EM POUESTIRENO 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 Ago COM NO MINIMO
1,5 MM DE ESPESSURA, DISPOSTAS FRONTALMENTE UMA A OUTRA, SENDO UNIDAS
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 Ago COM NO MINIMO 3,35 MM DE ESPESSURA E BASE
INFERIOR DO TIPO 'PATA' EM CHAPA DE Ago 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
PRESSAO NA COR PRETA OU REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURO. BRAgO

DEVERA SER FORNECIDO COM APOIO FIXO EM POLIURETANO IN3ETADO, COM
'ALMA' DO APOIO EM TERMOPLASTICO DO TIPO ABS E CHAPA DE FIXAgAO 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
METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS 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 METAUCAS,

RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERF1CIE E ACABAMENTO DAS

PEQAS__
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ITEM EX
MESA RETA 800X600MM - 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
180A.B01
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PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE
FIAQAO 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 AQO,
DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAQAO NA
PARTE SUPERIOR PARA FIXAQAO 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
Ago ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,SMM (L
X P X H X E), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO EUPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS
CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI,PARA FIXAQAO 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 PONTE1RAS, 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 V 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 Ago 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 FUNQAO 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 AQO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1
PARAFUSO M6X16MM E 1 MF 04,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
04,5X16MM. 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

FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO
O DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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 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 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 AQO,
DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAQAO NA

PARTE SUPERIOR PARA FIXAQAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR

SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM AQO MEDIDA
MINIMA 100X20X50X1,SMM (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

AQO 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 FIXAQAO 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 FIAQAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL.

180A,B02
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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 FIXAQAO 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 V 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 POUPROPILENO, 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 AQO COM
COMPRIMENTO 724 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE Ago MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE
MONTAGEM UNEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE
MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO
POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POUPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2
PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNQAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO
200MM. FIXAgAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA
EM V DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METAUCAS 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 Ago DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1
PARAFUSO M6X16MM E 1 MF 04,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
04,5X16MM. 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 REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO
O DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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 METAUCAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO 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
RAIO MINIMO DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUI
FURO PARA PASSAGEM DE FIAQAO COM NO MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM
ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM
ABS OU POUESTIRENO. 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 FURAQAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXAgAO 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 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 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 POUPROPILENO, 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 AQO COM COMPRIMENTO 924 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL
INTERNO PRODUZIDO EM CHAPA DE AQO 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
POUPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNQAO DE AJUSTE
DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXAQAO 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

330A.B03
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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 RRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 1MM, O
PAINEL FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA DE AQO
DOBRADA, MEDIDA MINIMA 50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM,
FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO M6X16MM E 1 MF 04,5X16MM E NO PAINEL
POR 2 PARAFUSOS MF 04,5X16MM. O PAINEL E POSICIONADO A
APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO. O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO
NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR
UM PR0CES50 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 METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEQAS_
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
FIAQAO 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 AQO,
DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAQAO NA
PARTE SUPERIOR PARA FIXAQAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR
SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM AQO 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 EUPTICO, 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 EUPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS
CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI, PARA FIXAQAO 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 FIAQAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL,
MEDIDA MfNIMA 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 POUPROPILENO, 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 AQO COM
COMPRIMENTO 1124 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE AQO 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 POUPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2

PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNQAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO

200MM. FIXAQAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA
EM 'L‘ DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METAUCAS 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 AQO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1

PARAFUSO M6X16MM E 1 MF 04,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF

04,5X16MM. 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 REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE

FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO
O DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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 METAUCAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS_

04 A,B 220

MESA RETA 1600X800MM - 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

150A,B05
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EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE
FIAQAO 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 AQO,
DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAQAO NA

PARTE SUPERIOR PARA FIXAQAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR
SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM AQO 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
AQO 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 FIXAQAO 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 FIAQAO E FECHAMENTO CONSITTUIDO 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 FIXAQAO 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 POUPROPILENO, 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 AQO COM
COMPRIMENTO 1324 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE AQO 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 FUNQAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO
200MM. FIXAQAO 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 AQO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1
PARAFUSO M6X16MM E 1 MF 04,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
04,5X16MM. 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

FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO
O DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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 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
FIAQAO 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 AQO,
DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAQAO NA

PARTE SUPERIOR PARA FIXAQAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR
SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM AQO 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

AQO 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 FIXAQAO 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 FIAQAO 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 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 UNEARMENTE 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 METAUCAS 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 04,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
04,5X16MM. 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 METAUCAS,
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 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 HORIZONTAL
ESTRUTURAIS E 1 CONJUNTO DE TRAVESSAS DE UGAgAO. CAVALETES DEVERAO
SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL,
COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR
DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE A£0, 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 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 EUPTICO, 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
EUPTICO, 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 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 AQO, 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 AQO, 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
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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 HORIZONTAL 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 JUNCAO 90° COMPOSTA POR TRAVESSAS
SOLDADAS ENTRE SI EM FORMATO DE V, 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
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 FUNQAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM.
FIXAQAO 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 LATERAL 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 04,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
04,5X16MM. 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 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
PEQAS_
MESA EM 'L' 1400X1400X600X600MM - TAMPO UNICO, COM FORMATO DE "L",
CONSTTTUIDO 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 LATERAL 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 HORIZONTAL
ESTRUTURAIS E 1 CONJUNTO DE TRAVESSAS DE UGAQAO. CAVALETES DEVERAO
SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL,
COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR
DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE A£0, 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 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 EUPTICO, 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
EUPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS CENTRAL
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 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 CENTRAL 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 CONSTTTUIDO 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 AQO, COM ESPESSURA MfNIMA DE
1,9 DE ESPESSURA, DOBRADAS EM FORMA DE ’C E NA EXTREMIDADE INFERIOR 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 FIXAQAO DE
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UM NIVELADOR DE ALTURA COM ROSCA M8 E BASE EM POUPROPILENO MEDINDO
43X12 MM (DXH). TRAVESSAS HORIZONTAL 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 AQO 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 ’Y1, 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 POUPROPILENO 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 'L1 DO
CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METAUCAS 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 LATERAL 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 04,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
04,5X16MM. 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 REAUZADOS 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 METAUCAS,
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 LATERAL 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 HORIZONTAL
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 A£0, 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 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 ESTRUTURAL. 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
EUPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS CENTRAL
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 CANAL 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 CENTRAL 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 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 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 POUPROPILENO MEDINDO

43X12 MM (DXH). TRAVESSAS HORIZONTAL SAP FORMADAS POR: PERFIL

10009 A,B
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EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL DE JUNQAO, PERFIL INTERNO, DISPOSITIVO DE
MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA
50X20X1,5 MM (H X P X E), PRODUZIDO EM AQO SENDO 01 COM COMPRIMENTO
MfNIMO 1024 MM (FRONTAL) E A OUTRA COM COMPRIMENTO MINIMO 1024MM
(LATERAL) APROXIMADAMENTE. PERFIL JUNQAO 90° COMPOSTA POR TRAVESSAS
SOLDADAS ENTRE SI EM FORMATO DE V, PRODUZIDO EM TUBO DE AQO
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 POUPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS
MBX8MM COM A FUNQAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM.
FIXAQAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L‘ DO
CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METAUCAS 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 Ago DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1
PARAFUSO M6X16MM E 1 MF 04,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
04,5X16MM. 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 REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO
O DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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 METAUCAS,
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 FIAQAO COM NO

MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80
MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POUESTIRENO. ESTRUTURA

AUTOPORTANTE COMPOSTA POR 1 CAVALETE CENTRAL DE COLUNA REDONDA DE

04' 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
POUPROPILENO. 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 METAUCAS 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 REAUZADOS 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 P6, 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 METAUCAS,

RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS

PECAS
_

70A,B10

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 Ago, DIMENSOES
MINIMAS: 62X476X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAQAO NA PARTE SUPERIOR
PARA FIXAgAO 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 EUPTICO, 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

EUPTICO, 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,

5011 A,B
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MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (LXPXH) 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 POUPROPILENO, 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 1074 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE Ago MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE
MONTAGEM UNEARMENTE 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 FUNQAO 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 ‘L1 DO
CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METAUCAS 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.
DIMENSOES MINIMAS: COMPRIMENTO: 2000MM, PROFUNDIDADE: 900 MM,
ALTURA:740MM. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS
DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICAQAO 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 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 SUSTENTAgAO DO TAMPO DEVE SER FEITA POR 01 CAVALETE E

TRAVESSA HORIZONTAL. O CAVALETE DEVERA SER FORMADO POR UMA COLUNA
CENTRAL EM TUBO DE Ago 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 Ago 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 METAUCA 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 UGADOS ENTRE SI

ATRAVES DE TRAVESSA HORIZONTAL MEDINDO NO MINIMO 40X80MM FABRICADAS

EM TUBO DE Ago COM NO MINIMO 1,5MM DE ESPESSURA. FIXAgAO 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 FIXAgAO DEVE SER FIXADOS ATRAVES DE
BUCHAS METAUCAS E NUNCA DIRETO NA MADEIRA. MEDIDAS TOTAL:
2400X1200MMX740MM. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES

METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS 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 METAUCAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS

PECAS _ _

3012 A,B

MESA RETA + MESA AUXIUAR 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
DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE A£0, DIMENSOES MlNIMAS:
62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURAQAO NA PARTE SUPERIOR PARA
FIXAgAO NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL

CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM AQO 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,

3013 A,B
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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
EUPTICO, 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 CONSITTUIDO 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),
CONSITTUIDO 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 FIAQAO 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
FIXAgAO 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 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 ‘C1 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 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 'L1 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 AQO COM

COMPRIMENTO 1324 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE AQO 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
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 Ago DOBRADA, MEDIDA MINIMA

50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1
PARAFUSO M6X16MM E 1 MF 04,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
04,5X16MM. O PAINEL E 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
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 AgO 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 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 SAO UNIDOS ATRAVES DE

DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL

INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS
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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 0 TAMPO E FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L1 DO CAVALETE LATERAL E NO CONJUNTO DE
ENGATE ATRAVES DE BUCHAS METAUCAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE
INFERIOR DO TAMPO, E POR PARAFUSOS M6X16MM E POR PARAFUSOS MF
04,5X16MM. A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS
M8X16MM.O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE
PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO 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 METAUCAS, RESISTENCIA A
CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS_
MESA RETA + MESA AUXIUAR 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 FIAQAO COM NO MINIMO 55 MM DE
DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA,
FORNECIDOS EM ABS OU POUESTIRENO. 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 (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 A£0 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 EUPTICO, 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
EUPTICO, 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 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 42X7,2XS20MM (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 POUPROPILENO, 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 AQO COM

COMPRIMENTO 1524 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM

CHAPA DE AQO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE

MONTAGEM UNEARMENTE 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 AQO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR 1

PARAFUSO M6X16MM E 1 MF 04,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF

04.5X16MM. 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 AQO,
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 AQO 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 EUPTICO, 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

30A.B14
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FORMATO EUPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS
CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI,PARA FIXAQAO 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 FIAQAO 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 FIXAQAO 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 AQO COM
COMPRIMENTO 724 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 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 AQO 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 FUNQAO DE AJUSTE

DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXAgAO 0 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
04,5X16MM. 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 FABRICAQAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE,
E PREPARAQAO 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 DIRETOR RETA 2200X900X740MM COM MESA AUXILIAR 1400X600X740MM -
TAMPO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO RETANGULAR (2200X900MM +
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 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 AQO EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO

TAMPO E PARAFUSOS. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIAQAO COM NO MINIMO
55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM

TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POUESTIRENO. 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 AQO DE

20X100MM, COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, POSICIONADAS
DIAGONALMENTE. AS COLUNAS DEVERAO SER UNIDAS POR DUAS TRAVESSAS
HORIZONTAL EM TUBO DE Ago COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA DE

20X70MM, SENDO A SUPERIOR SOLDADA E A INFERIOR FIXADA ATRAVES DE

PARAFUSOS E CHAPA DE FIXAQAO FABRICADA EM Ago COM NO MINIMO 3,35 MM
DE ESPESSURA. TRAVESSA TERMINAL DEVERA SER FORNECIDAS EM TUBO DE Ago

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
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
POLIPROPILENO, COM A FUNQAO DE ENGATE E TRAVAMENTO DA TRAVESSA. NA
REGIAO CENTRAL DE CADA TRAVESSA, DEVERA POSSUIR UM APOIO EM CHAPA DE
Ago 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 Ago 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 AQO DE 20X100MM COM

NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, POSICIONADAS DIAGONALMENTE. AS COLUNAS
DEVERAO SER UNIDAS POR DUAS TRAVESSAS HORIZONTAL EM TUBO DE AQO 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 Ago COM NO MINIMO 3,35 MM DE ESPESSURA. TRAVESSA TERMINAL DEVERA
SER FORNECIDAS EM TUBO DE Ago DE 20X50MM COM NO MINIMO 1,5MM EM
FORMATO DE TRAPEZIO ABERTO, NA PARTE CENTRAL DEVERA POSSUIR UMA CHAPA
DE Ago COM ESPES5URA 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 FIXAgAO INTERNO, SOLDADOS ENTRE SI EM FORMATO DE T.
CHAPA DE ENGATE EM Ago COM NO MINIMO 1,9 MM DE ESPESSURA CORTADA E
DOBRADA. NA PARTE CENTRAL DEVERA RECEBER PERFIL DE FIXAgAO EM CHAPA DE
Ago COM NO MINIMO 3,75 MM DE ESPESSURA. O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REAUZADOS 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 METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS._
ESTAgAO UNEAR 1400X1400MMX740MM (CXHXP) MODULAR PARA 2 POSTOS OU
MAIS - MESA PLATAFORMA PARA 02 PESSOAS, PERMITINDO COMPOSIQAO DE
ESTAgOES 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 Ago 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 Ago, 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 Ago 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 'U1,
MEDINDO 107X40 MM (LXH). ESTRUTURA AUTOPORTANTE COMPOSTA POR

CAVALETES TERMINAIS E TRAVESSAS HORIZONTAL OU DEPENDENTE ENTRE OS
MODULOS INICIAL, CENTRAL E FINAL COMPOSTA POR CAVALETES TERMINAIS,
CAVALETES CENTRAL E TRAVESSAS HORIZONTAL. CAVALETE TERMINAL

COMPOSTO POR UMA TRAVESSA SUPERIOR E DUAS COLUNAS VERTICAL.

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 HORIZONTAL. COLUNAS VERTICAL FORNECIDAS EM
TUBO DE Ago 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 POUPROPILENO.
CAVALETE CENTRAL COMPOSTO POR UMA TRAVESSA SUPERIOR E DUAS COLUNAS
VERTICAL. TRAVESSA SUPERIOR FORNECIDA EM TUBO DE Ago 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 HORIZONTAL. NAS EXTREMIDADES DA TRAVESSA
SUPERIOR DEVEM SER ENCAIXADAS TAMPAS INJETADAS EM ABS, PROPICIANDO
MELHOR ACABAMENTO. NA TRAVESSA SUPERIOR DEVEM SER SOLDADAS DUAS
COLUNAS VERTICAL PRODUZIDAS EM TUBO DE Ago 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 POUPROPILENO. TRAVESSAS HORIZONTAL FORNECIDAS EM
TUBO DE Ago 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 LATERAL
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 Ago COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM E

PARAFUSO. LARGURA TOTAL DE 1400 MM E ALTURA DE 340 MM EM RELAgAO AO

TAMPO. DEVE POSSUIR CALHA PARA SUBIDA DE FIAgAO (SE NECESSARIO). O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS 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

5016 A,B

MESA RETA PE PAINEL EXECUTIVA 2200X1000X740MM
FORNECIDA EM FORMATO RETANGULAR EM MDP DE 25 MM DE ESPESSURA, COM AS

FACES SUPERIORES E INFERIOR REVEST!MENTO A DEFINIR. DEVERA POSSUIR

OPCAO DE TAMPA BASCULANTE EM ALUMiNIO COM ABERTURA PARA AMBOS OS

TAMPO DEVERA SER

20A,B17

Rua Francisco Drummond, s/n.°, Centro Administrative, Camapari, Bahia, CEP 42800-500 -Tel./Fax: (71)3621-6880 - e-mail: compelpmc@gmail.com P£gina 25 de 56



C P. T A

A&'
/ C<S
/

*l

/y x

%
~ef*

\

(S FIs.
>"
~r<>

£>/ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMAÿARI

o:COMISSAO CENTRAL PERMANENTE DE LICITACAO-COMPEL

m s-X-1-./

L\»3M«aai-q

LADOS, EM ALUMINIO ENCAIXADA SOBRE 0 TAMPO, COM SUPORTE INFERIOR. O
SUPORTE INFERIOR DEVERA SER EM CHAPA DE AQO DOBRADA COM NO MINIMO
Q,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 AQO 25X50MM COM ESPESSURA MINIMA DE
1,5MM, 4 CANTONEIRAS EM CHAPA DE AQO COM NO MINIMO 3(35MM DE
ESPESSURA SOLDADAS NOS CANTOS DE JUNQAO DAS TRAVESSAS, OS QUADROS
PARA MESAS DEVERAO POSSUIR UMA TRAVESSA DE REFORQO EM TUBO DE AQO
COM ESPESSURA MINIMA DE 1,5MM. REGUAS DE APOIO DO TAMPO: DEVERAO SER
EM CHAPA DE AQO 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 AQO 50X50X4,75MM.
COLUNAS: DEVERAO SER FIXADOS NO QUADRO ESTRUTURAL ATRAVES DE FIXADOR
INTERNO EM BARRA DE AQO MACIQA E UM FIXADOR EXTERNO PRODUZIDO EM
BARRA DE AQO MACIQA, ATRAVES DE PARAFUSOS. ESPELHO DE TOMADAS DEVERA
SER FORNECIDO EM CHAPA DE AQO COM NO MINIMO 0,9 MM DE ESPESSURA
DOBRADA EM FORMA DE ‘U’. DEVERA POSSUIR FURAQOES 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 DEVERAO 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 AQO 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 AQO 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 AQO 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
REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO
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 SEQOENCIALMENTE 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 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 OPQAO 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 AQO 25X50MM COM ESPESSURA DE 1,5MM, E
CANTONEIRAS EM CHAPA DE AQO DE COM NO MINIMO 3,35MM DE ESPESSURA
SOLDADAS NOS CANTOS DE JUNQAO DAS TRAVESSAS. REGUAS DE APOIO DO

TAMPO: DEVERAO SER FORNECIDAS EM CHAPA DE AQO 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 AQO 50X50X4,75MM. COLUNAS: DEVERAO SER FIXADOS NO

QUADRO ESTRUTURAL ATRAVES DE FIXADOR INTERNO EM BARRA DE AQO MACIQA
DE 25X25X70MM E UM FIXADOR EXTERNO EM BARRA DE AQO MACIQA DE
25X25X45MM, ATRAVES DE PARAFUSOS. ESPELHO DE TOMADAS EM CHAPA DE AQO
COM NO MINIMO 0,9 MM DE ESPESSURA DOBRADA EM FORMA DE 'U'. DEVERA
POSSUIR FURAQOES PARA TOMADAS ELETRICAS E 3 RJ45. ADAPTADOR PARA MESA
AUXILIAR: DEVERA SER FORNECIDO EM TUBO DE AQO 25X25MM COM ESPESSURA
DE MINIMA DE 1,5MM, SOLDADO NAS EXTREMIDADES PERPENDICULARMENTE,
COMPOSTO DOIS TUBOS DE AQO 50X30MM COM ESPESSURA DE MINIMA 1,9MM
DEVENDO SER SOLDADAS CHAPAS DE AQO 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 OS
PADROES NORMATIVOS DA ABNT E DE ERGONOMIA. O PAINEL DEVERA SER FIXADO
NO TAMPO ATRAVES DE DUAS MAOS FRANCESAS EM CHAPA AQO COM ESPESSURA

MfNIMA 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

20A.B18
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ATRAVES DE PARAFUSOS. 0 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 AQO
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 FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO
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 REUNIAO PE PAINEL EXECUTIVA 4200X1400X740MM - 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 FUNQAO DE FIXAR OS PAINEIS DE
FECHAMENTO. TRAVESSAS: TRAVESSA EM TUBO DE AQO 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 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, 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
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 PROTEQAO. 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 AQO 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 AQO COM NO

MINIMO 0,91MM, , CONTENDO ABAS LATERAIS NAS EXTREMIDADES PARA FIXAQAO
NO TAMPO POR PARAFUSO. DEVERA POSSUIR FURAQAO PARA 4 TOMADAS
ELETRICAS E 3 CONECTORES RJ45. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS

PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO

PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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_

2019 A,B

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 E FIXADO ATRAVES

DE PERFIL DO TIPO MAO FRANCESA PRODUZIDO EM AQO 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 PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO
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_

200A,B20

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 MAO FRANCESA PRODUZIDO EM AQO 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 FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA

TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO
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 (1200X580MM) COM 25MM DE ESPESSURA,

14021 A,B

140A.B22
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REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER. 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 AQO 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 METAUCAS 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 MI*NIMA 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 (1400X580MM) COM 25MM DE ESPESSURA,
REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER. 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 AQO 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
TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REAUZADOS 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 METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS._

130A,B23

DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (1600X580MM) COM 25MM DE ESPESSURA,
REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER. 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 AQO 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 METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REAUZADOS 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 METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS._

10024 A.B

DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (600X580MM) COM 25MM DE ESPESSURA,
REVESTIDO EM TECIDO 100% POUESTER. 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 AQO 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 METAUCAS 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 METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFiCIE E ACABAMENTO DAS PECAS_

10025 A.B

SUPORTE AJUSTAVEL PARA CPU, COMPOSTO POR DUAS CHAPAS LATERAIS
FABRICADAS EM CHAPA DE AQO, 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 METAUCAS
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 METAUCAS,
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

LATERAL DO ARMARIO ATRAVES DE PARAFUSOS FENDA CRUZ M7X11 JUNTAMENTE
COM UM FIXADOR DA CORREDICA TELESCOPICA, EM AQO MEDINDO 67X40, SENDO

ESTE PRESO NA CORREDICA TELESCOPICA COM ROLAMENTOS INTERNOS PARA

MELHOR DESLIZAMENTO. MEDIDA TOTAL 414,5X762X85. O ACABAMENTO E PRE

210A,B26

17027 A,B
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TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO
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 METAUCAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS_
GAVETEIRO FIXO COM 2 GAVETAS, CORPO COMPOSTO POR LATERAL, FUNDO, BASE
E TRAVESSAS DE FIXAQAO 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
SEGURANgA, A PARTE SUPERIOR DA GAVETA CONTEM SUPORTE MOVEL PARA
LAPIS, BORRACHAS E OUTROS UTENSILIOS, TAMBEM CONFECCIONADO EM ABS OU
POUPROPILENO 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 ALgA (FORMA
CONCAVA) PRODUZIDO EM ZAMAK COM ACABAMENTO CROMO ACETINADO.
FIXAgAO 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 M8X25MM. DIMENSOES MINIMAS:
400X490X320MM (L X P X H). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES

METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS 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 METAUCAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS

PECAS_

28 A,B 400

GAVETEIRO FIXO COM 3 GAVETAS-CORPO COMPOSTO POR LATERAL, FUNDO, BASE
E TRAVESSAS DE FIXAgAO 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
DESUZAMENTO DOTADAS DE ROLDANAS DE POUACETAL, COM TRAVAS DE
SEGURANgA, A PARTE SUPERIOR DA GAVETA CONTEM SUPORTE MOVEL PARA
LAPIS, BORRACHAS E OUTROS UTENSIUOSÿ 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 ALgA (FORMA
CONCAVA) PRODUZIDO EM ZAMAK COM ACABAMENTO CROMO ACETINADO.
FIXAgAO 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 M8X25MM. DIMENSOES GERAIS:
400X490X520MM (L X P X H). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS 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 METAUCAS,
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 POUPROPILENO COPOUMERO OU NYLON, NA COR PRETA

RESPEITANDO AS NORMAS DA ABNT. GAVETAS ESTRUTURA TOTAL INJETADA EM
ABS OU POUESTIRENO, COM PARTE INFERIOR COM NERVURAS PARA REFORgO.

SISTEMA DE DESLIZAMENTO DOTADAS DE ROLDANAS DE POUACETAL, COM

TRAVAS DE SEGURANgA, A PARTE SUPERIOR DA GAVETA CONTEM SUPORTE MOVEL
PARA LAPIS, BORRACHAS E OUTROS UTENSIUOS, 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 SAP DOTADAS DE PUXADORES TIPO ALCA

30029 A,B
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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 (1MM DE ESPESSURA). FIXAgAO 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
METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICAQAO 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_
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 POUPROPILENO
COM REGULAGEM NA PARTE INTERNA DO ARMARIO, FACILTTANDO O MANUSEIO
DOS NIVELADORES. GAVETAS ESTRUTURA TOTAL INJETADA EM ABS OU
POLIESTIRENO, COM PARTE INFERIOR DA GAVETA COM NERVURAS PARA REFORgO.
SISTEMA DE DESLIZAMENTO DOTADAS DE ROLDANAS DE POLIACETAL, COM
TRAVAS DE SEGURANgA. A PARTE SUPERIOR DA GAVETA CONTEM SUPORTE NOVEL
PARA LAPIS, BORRACHAS E OUTROS UTENSILIOS, TAMBEM CONFECCIONADO EM
ABS OU POUPROPILENO 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
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). FIXAgAO 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 POUPROPILENO OU
NYLON COM NO MINIMO 50 MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA. NAO DEVERA

HAVER ESTRUTURA METAUCA 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 FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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 METAUCAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS_

15031 A,B

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
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:

METAUCAS 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, LOCAUZADO 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

22032 A,B
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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
POSIQOES, 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 METAUCA NA BASE DO ARMARIO.
MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAO UGADOS 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 REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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 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
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 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 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
POSIQOES, 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 METAUCA NA BASE DO ARMARIO.
MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAO UGADOS 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

METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO
DE FABRICAQAO 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 METAUCAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS

PECAS________

33 A.B 200

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
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

250A,B34
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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
MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO LAMINADO. DOBRADIQAS:
DOBRADIQAS METAUCAS DO TIPO ZAMAK NIQUELADA PROPORCIONANDO
ABERTURA DAS PORTAS DE 270°. CADA PORTA CONTEM 3 DOBRADIQAS.
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 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
POUPROPILENO OU NYLON COM NO MINIMO 50 MM DE DIAMETRO E 35 MM DE
ALTURA. NAO DEVERA HAVER ESTRUTURA METAUCA 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 FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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 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 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

DOBRADigAS. 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 POSIQOES, 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 POUPROPILENO OU NYLON COM

NO MINIMO 50 MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA. NAO DEVERA HAVER
ESTRUTURA METAUCA 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 METAUCAS DESTE PRODUTO

DEVERAO SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO

150A,B35
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FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO 0 DESENGRAXE,
E PREPARAQAO 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 % 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 INTERMEDIARY 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 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.

15036 A,B 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 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 QUAUDADE. 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_
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 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. DOBRADigAS:

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,

8037 A,B
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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 METAUCA NA BASE DO ARMARIO.
MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAO UGADOS ENTRE SI PELO
SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS PROPICIANDO AJU5TE E FIRMEZA, PARA QUE
POSSIBILITE A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS VEZES SEM
PERDER A QUAUDADE. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS 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._
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 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 TRAVES5A PRINCIPAL
(LONGITUDINAL), EM TUBO DE AQO 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
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
METAUCAS 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 POUPROPILENO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES

METAUCAS 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
PEgAS. DIMENSOES GERAIS MINIMAS: H DO TAMPO PRINCIPAL = 740MM; H DO

TAMPO SUPERIOR = 1135MM; LARGURA = 1800 A 1855MM; PROFUNDIDADE =

685MM.__

40A.B38

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 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 ClNICO 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 AUXIUARES (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
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
METAUCAS 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 POUPROPILENO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS 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. DIMENSOES GERAIS MINIMAS: H DO TAMPO PRINCIPAL = 740MM; H DO

TAMPO SUPERIOR = 1135MM; LARGURA = 1400 A 1455MM; PROFUNDIDADE =

685MM.___

4039 A.B
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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 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
INFERIOR). TUBO PE POSTERIOR COMPOSTO DE TUBO OBLONGO 40X77MM
(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 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 PREPARAQAO 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

PEQAS. DIMENSOES GERAIS MINIMAS: H DO TAMPO PRINCIPAL = 740MM; H DO
TAMPO SUPERIOR = 1135MM; LARGURA = 1000 A 1055MM; PROFUNDIDADE =
685MM._

40 A,B 40

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 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 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
INFERIOR). TUBO PE POSTERIOR COMPOSTO DE TUBO OBLONGO 40X77MM
(ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPO SUPERIOR (TAMPO
BALCAO). FIXAQAO 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 FABRICAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO 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. DIMENSOES GERAIS MINIMAS: H DO TAMPO PRINCIPAL = 740MM; H DO
TAMPO SUPERIOR = 1130MM; LARGURA = 2200MM; PROFUNDIDADE = 685MM

4041 A,B

#S#fVALOR GLOBAL ,Rt,: I
LEGENDA DO CAMPO EXIG&NCIA (COMO CRITERIO DE CLASSIFICAQAO DE PROPOSTA)

O ARREMATANTE DEVERA APRESENTAR JUNTAMENTE COM PROPOSTA DE PREQOS TODAS AS

EXIGENCIAS TECNICAS CONSTANTES NOS ITENS 8 e 9 DO ANEXOI - TERMO DE REFERENCIA._

•L I:/:

a

Sera tambem 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 uteis a contar da data da solicitagao, para conferencia do produto com
as especificagoes solicitadas, que serao entregues no nosso CD - Centro de Distribuigao 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 especificagoes contidas na proposta de pregos e no edital. A embalagem do produto cotado
devera apresentar informagdes que os identifique de acordo com as exigencias e especificagoes, lote, marca e nome

do fabricante. _____

mm
B

M
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Declaramos que concordamos e atenderemos todas as exigencias do edital e seus anexos e que nos pregos ofertados
estao inclusas todas as despesas necessarias a execugao do objeto desta licitagao, tais como: os custos com seus
profissionais envolvidos na execugao do objeto da licitagao; tributos; emolumentos; contribuigoes sociais, fiscais e
parafiscais; fretes para entrega de quaisquer materiais CIF/Camagari; seguros; encargos sociais e trabalhistas;
equipamentos de protegao individual e demais despesas inerentes, devendo o prego ofertado corresponder, rigorosamente,
as especificagoes do objeto licitado, nao cabendo quaisquer reivindicagoes devidas a erros nessa avaliagao, para efeito de

solicitar revisao de pregos por recolhimentos determinados pela autoridade competente._

VALIDADE DA PROPOSTA- 120
DIAS _

ASSINATURA DO FORNECEDOR

Prazos de entrega conforme indicado
no campo IV-Dados do Edital.

Condigoes de pagamento conforme
indicado no campo VI-Dados do Edital

/ /
ASSINATURA/CARIMBOLOCAL DATA
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PREGAO N.° 010/2020(ELETRONICO) - COMPEL
ANEXO III-MODELO DECLARAQAO DE ATENDIMENTO AS CONDIQOES DE HABILITAQAO

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

A .(Razao Social da empresa)

.. DECLARA para fins de participagao na licitagao Pregao N.° 010/2020(ELETRONICO) -
COMPEL promovida pela PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMAQARI, e sob as penas da lei, de que atende

CNPJ n.° localizada na

todas as exigencias de HABILITAQAO contidas no referido Edital.

Local de data,

(Assinatura e identificagao do responsavel legal da empresa).
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PREGAO N° 010/2020(ELETRONICO)-COMPEL
ANEXO IV-MINUTA DA ATA DE REGISTRO DE PREQO

PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMAQARI
SECRETARIA DA ADMINISTRAQAO - SECAD

ATA DE REGISTRO DE PREgOS N.° XXXX/2019

Aos .... dias do mes de.....do ano de 2020, a Secretaria de Administragao do Municfpio de Camagari, CNPJ/MF
sob o n.° 14.109.763/0001-80, com sede na Av. Francisco Drummond, s/n.°, Centro Administrative, Centro,

Camagari, Bahia, a seguir denominada simplesmente ORGAO GERENCIADOR, neste ato representada pelo
Sr. Helder Almeida de Souza, Secretario da Administragao, CPF/MF n° 123.825.745-34, formaliza a presente

Ata de Registro de Pregos (ARP), decorrente da licitagao 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° 8.666/93,

regulamentado pelo Decreto n° 5742/2014, segundo as clausulas e condigoes a seguir.

1) OBJETO

1.1. A presente Ata de Registro de Prego, para aquisigao de moveis para futuras contratagoes de acordo

com a convenience da Administragao Municipal de Camagari., conforme Anexo I do Edital da licitagao

em epigrafe.

PROMITENTE FORNECEDOR -I

CNPJRAZAO SOCIAL

ENDEREgO

ESTADOBA1RRO CIDADE

CEP E-MAIL TELEFONE

CPFNOME DO

REPRESENTANTE
LEGAL

REPRESENTANTE
LEGAL

%PREgO UNITARIO (RS)

REGISTRADO MERCADO
CODIGO

MATERIAL
QTDEUFESPECIFICAgAO MARCA DIFERENgA

PREgO DE
ITEM

01

FORNECEDORES QUE ADERIRAM AO PREgO REGISTRADO POR ORDEM DE CLASSIFICAgXo
ITEM XX :y£>

RAZAO SOCIAL E-MAIL TELEFONE MARCACNPJ ENDEREgOORDEM

1°

1.2. Os pregos do PROMITENTE FORNECEDOR, elencados nesta Clausula, ficam declarados registrados

para fins de cumprimento deste instrumento e da(s) futura(s) Contratagao (oes) que venha(m) a ser

firmado(s) entre o PROMITENTE FORNECEDOR e o MUNIClPIO.

1.3. A existencia de pregos registrados nao obriga a Administragao Publica Municipal a firmar as

contratagoes que deles poderao advir, ficando-lhe facuitado a utilizagao de outras licitagoes, sendo

assegurado ao beneficiario do registro preferencia em igualdade de condigoes.

2) VALIDADE DA ATA DE REGISTRO DE PREgOS

2.1. A validade do registro de pregos sera de 12 (doze) meses contados a partir da data da publicagao da

Ata de Registro de Pregos na imprensa oficial.
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3) ORGAOS PARTICIPANTES

3.1. Os orgaos ou entidades da Administragao Publica Municipal direta, autarquica e fundacional, fundos
espedais, 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 preambulo desta Ata de Registro de Pregos a integrarao.

3.2. Os orgaos participantes deverao:

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

b) manifestar, formalmente, para o orgao gerenciador o interesse em celebrar o contrato.

c) Transferir os recursos financeiros para o orgao gerenciador, referentes ao quantitative solicitado.

4) UTILIZAQAO POR ORGAO NAO PARTICIPANTE

4.1. Os orgaos ou entidades da Administragao Publica Municipal direta, autarquica e fundacional, fundos

especiais, empresas publicas, sociedades de economia mista e demais entidades controladas pelo

poder Executivo Municipal que nao participaram dos procedimentos iniciais da licitagao, atendidos os

requisitos do Decreto Municipal n.° 5742/2014, que nao integrarao esta Ata de Registro de Pregos,

poderao solicitar ao orgao Gerenciador anuencia a sua adesao.

4.1.1.0 pedido de utilizagao da Ata de Registro de pregos devera ser consultado ao orgao gerenciador da

Ata para manifestagao sobre a possibilidade de adesao, devidamente formalizado por escrito pela

Autoridade competente do orgao solicitante.

4.2. Cabe ao fornecedor beneficiario da Ata de Registro de Pregos, observadas as condigoes nela

estabelecidas, optar pela aceitagao ou nao do fornecimento decorrente de adesao, desde que nao

prejudique as obrigagoes presentes e futuras resultantes da ata, assumidas com o orgao gerenciador

e orgaos participantes.

4.3. As aquisigoes ou contratagoes adicionais referenciadas neste item nao poderao exceder, por orgao ou

entidade, a cem por cento dos quantitativos dos itens do instrumento convocatorio e registrados na

Ata de Registro de Pregos para o orgao gerenciador e orgaos participantes.

4.3.1.0 total de utilizagao de cada item nao podera exceder ao quintuple do quantitative inicialmente

registrado, independentemente do numero de orgaos nao participantes que aderirem.

4.4. O orgao gerenciador somente podera autorizar adesao a Ata de Registro de Pregos apos a primeira

aquisigao ou contratagao por orgao integrante da ata.

4.5. Apos a autorizagao do orgao gerenciador, o orgao nao participante devera efetivar a aquisigao ou

contratagao solicitada em ate noventa dias, observado o prazo de vigencia da ata.

4.6. Compete ao orgao nao participante os atos relativos a cobranga do cumprimento pelo fornecedor das

obrigagoes contratualmente assumidas e a aplicagao, observados a ampla defesa e o contraditorio, de

eventuais penalidades decorrentes do descumprimento de clausulas contratuais, em relagao as suas

proprias contratagoes, informando as ocorrencias ao orgao gerenciador.

4.7. Compete ao orgao nao participante a responsabilidade de adimplemento das obrigagoes contratuais.
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5) OBRIGAQOES DO 6RGAO GERENCIADOR

5.1. Cabe ao orgao gerenciador a pratica de todos os atos de controle e de administragao do SRP, e ainda
o seguinte:

a) gerenciar a Ata de Registro de Pregos de todos os orgaos e entidades da Administragao Direta e
indireta.

b) conduzir eventuais renegociagoes dos pregos registrados;

c) encaminhar para COPEC (Comissao de Penalizagao e Cadastro de Fornecedor) as informagoes

necessarias para a instrugao do processo administrative para providencias cabiveis quando do

descumprimento do pactuado na Ata de Registro de pregos ou das obrigagoes contratuais, em

relagao as suas proprias contratagoes.

d) celebrar a formalizagao do instrumento contratual do sistema de registro de pregos.

e) comunicar a celebragao aos orgaos participantes, bem como as suas eventuais alteragoes.

f) Colher as assinaturas e providenciar a imediata publicagao da Ata de Registro de Pregos, bem como
das possfveis alteragoes na imprensa oficial.

6) OBRIGA?OES DO PROMITENTE FORNECEDOR

Quando incluido na Ata de Registro de pregos, esta obrigado a celebrar os instrumentos contratuais

nas condigoes estabelecidas no ato convocatorio, nos respectivos anexos e na propria ata, quando

convocado.

6.1.

Manter durante a validade da Ata de Registro de Pregos todas as condigoes de habilitagao e

qualificagao exigidas na licitagao.

6.2.

Submeter-se-a a todas as normas e condigoes do edital e seus anexos, que integram esta Ata de

Registro de Pregos, independente de transcrigao.
6.3.

7) ALTERAQOES NA ATA DE REGISTRO DE PREQOS

Toda vez que for constatado atraves de pesquisa de pregos, que os valores registrados na Ata de

Registro de Pregos estao divergentes daqueles praticados no mercado, o Orgao Gerenciador podera:
7.1.

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 Pregos sera revogada na ocorrencia do disposto no §4° do Art. 14 e §2° do

Art. 15 do Decreto Municipal n.° 5742/2014.

A revisao dos pregos registrados na hipotese de restabelecimento do equilibrio economico-financeiro

do contrato, nos casos previstos no art. 65, inciso II, alfnea "d" da Lei 8.666/93, devera ser realizada

mediante comprovagao oficial, fundamentada e aceita pela Administragao Municipal.

7.2.

O PROMITENTE FORNECEDOR devera demonstrar de maneira clara a composigao do prego de

cada item constante de sua proposta, atraves de Planilha de Custos contendo: as parcelas relativas a

mao-de-obra direta, demais insumos, encargos em geral, lucro e participagao percentual em relagao

ao prego final.

7.3.
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7.4. A nao apresentagao da Planilha de Custos impossibilitara ao Orgao Gerenciador do Registro de
Pregos de proceder as futuras revisoes, caso venha ao PROMITENTE FORNECEDOR solicitar
equilfbrio economico-financeiro.

7.5. A cada pedido de revisao de prego devera o PROMITENTE FORNECEDOR comprovar e justificar as
alteragoes havidas na planilha apresentada a epoca da elaboragao da proposta, demonstrando a nova

composigao do prego.

7.6. No caso do detentor do Registro de Pregos ser revendedor ou representante comercial devera
demonstrar de maneira clara a composigao do prego constante de sua proposta, com descrigao das
parcelas relativas ao valor de aquisigao do produto com Notas Fiscais de Fabrica/lndustria, encargos

em geral, lucro e participagao percentual de cada item em relagao ao prego final (Planilha de Custos).

7.7. A criterio do Orgao Gerenciador podera ser exigido do PROMITENTE FORNECEDOR lista de prego

expedida pelos fabricantes, que conterao, obrigatoriamente, a data de irn'cio de sua vigencia e

numeragao sequencial, para instrugao de pedidos de revisao de pregos.

7.8. Na analise do pedido de revisao, dentre outros criterios, o Orgao Gerenciador adotara, para

verificagao dos pregos 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, tambem, de Indices setoriais

ou outros adotados pelo Governo Federal, devendo a deliberagao de deferimento ou indeferimento da

alteragao solicitada ser instrulda com justificative da escolha do criterio e memoria dos respectivos

calculos, para decisao da Administragao no prazo de 30 (trinta) dias.

7.9. O percentual diferencial entre os pregos de mercado vigente a epoca do julgamento da licitagao,

devidamente apurado, e os propostos pela Detentora do Registro de Pregos, sera mantido durante

toda a vigencia do registro. O percentual nao podera ser alterado de forma a configurar reajuste

economico durante a vigencia deste registro.

7.10. A revisao do prego, caso deferida, somente tera validade a partir da data da publicagao da

deliberagao na imprensa oficial.

7.11. E vedado ao PROMITENTE FORNECEDOR interromper o fornecimento enquanto aguarda o tramite

do processo de revisao de pregos, estando, neste caso, sujeita as sangoes previstas neste edital.

7.12. £ vedado efetuar acrescimos nos quantitativos fixados pela Ata de Registro de pregos, inclusive o

acrescimo de que trata o § 1° do art. 65 da Lei Federal 8.666/1993.

8) CONDIQOES DE PAGAMENTO

8.1. O pagamento sera realizado pela unidade compradora, no prazo de ate 30 (trinta) dias, contados do

recebimento definitivo dos produtos e mediante a apresentagao dos documentos fiscais legalmente

exiglveis e devidamente atestados pelo Servidor/Comissao de Recebimento.

8.2. Na ocorrencia de necessidade de providencias 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 nao sera devida atualizagao financeira.
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8.3. O faturamento correspondente ao objeto contratado devera ser apresentado pela CONTRATADA,

atraves de Nota Fiscal, em duas vias, com os requisites da lei vigente, dentro dos prazos

estabelecidos na sua proposta, apos 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, nao podera estar

vinculada a debitos de outras unidades, porventura existentes, sob pena de sangoes previstas em lei.

9) PRAZOS, ENTREGA E RECEBIMENTO DOS PRODUTOS

9.1. ENTREGA: As entregas deverao ocorrer impreterivelmente dentro do prazo maximo de 30 (trinta) dias

contados a partir do recebimento da Ordem de Fornecimento, Nota de Empenho ou documento
'*¥_ ,

*v* " 1 ' '*
' S V,-/ -iSk, ,

9.2. Os materials deverao ser entregues na TPC, situado na BA 535, QD 02, LT 06, Povoado de Parafuso,

Municipio de Camagari-BA, sob agendamento no enderego eletronico

agendamento.camacari@grupotpc.com, de segunda a sexta feira das 8h00min as 12h00min e das

13h00min as 17h00min, conforme autorizagao.de fornecimento emitido pela CCP - Coordenadoria

Contratos e Processes;

9.3. O compromisso de fornecimento so estara caracterizado mediante o recebimento da Nota de

Empenho ou documento equivalente da unidade gestora da despesa.

equivalente. SjSI

de

9.4. Nao poderao ser entregues produtos fora das especificagoes, sem rotulagem que obedega a

legislagao em vigor e com marca diferente da constante na Ata de Registro de Pregos.

9.5. Os produtos serao recebidos pelos responsaveis pelo recebimento e inspegao, nas seguintes

condigoes:

9.5.1.Provisoriamente, mediante recibo, para efeito de posterior verificagao da conformidade do

material com a especificagao, no prazo de ate 10 (dez) dias contados do seu recebimento.

Sendo constatados defeitos e divergences das especificagoes, o setor responsavel recusara o

recebimento, dando ciencia 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 notificagao, repor o produto. Caso a verificagao nao seja

procedida reputar-se-a como realizada dentro do prazo fixado.

9.5.2.Definitivamente, apos o decurso do prazo de verificagao que comprove a adequagao do

fornecimento, ou, no caso em que nao haja por parte da contratante, qualquer manifestagao ate

o prazo final do recebimento provisorio.

9.5.3.Considerar-se-a definitivo o recebimento do objeto caso nao haja qualquer manifestagao da

CONTRATANTE, ate o prazo final do recebimento provisorio.

9.5.4.0 recebimento provisorio ou definitivo nao exclui a responsabilidade da contratada pela perfeita

execugao, quanto a qualidade, corregao e seguranga do objeto contratado.

9.6. Nao sera considerado entrega realizada para itens que tenham sido devolvidos por nao atender as

especificagoes e marcas definidas na Ata de Registro de Pregos, ou, quantidades a menor ou a maior

do que a solicitada.
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9.7. Correra por conta da FORNECEDORA, toda e qualquer despesa com ensaios, testes, laudos e

demais provas exigidas por normas tecnicas oficiais, para a perfeita execugao do objeto deste

instrumento.

9.8. 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.

9.9. A FORNECEDORA e obrigada a corrigir, remover ou substituir, totalmente as suas expenses, 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

convocagao, independente da aplicagao das penalidades previstas neste instrumento.

9.10. A CONTRATANTE nao 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

orgao 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, deverao ser entregues contendo rotulos e bulas com todas as

informagoes sobre os mesmos em lingua portuguesa, nos termos do art. 31 do Codigo de Defesa do

Consumidor.

10) PENALIDADES

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

fornecedores, pelo prazo de ate 05 (cinco) anos, e tera seu registro cancelado, alem de sangoes

civis e criminais, apos previo processo administrativo garantido a ampla defesa e o contraditorio,

quando:

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

b) recusar-se a retirar a Nota de Empenho ou documento equivalente, no prazo estabelecido pela

Administragao, sem justificativa aceitavel;

c) ensejar o retardamento da execugao do objeto da licitagao;

d) nao mantiver a proposta;

e) deixar de entregar, ou apresentar documentagao falsa, exigida para o certame;

f) fraudar a execugao do instrumento contratual;

g) for declarado inidoneo para licitar ou contratar com a Administragao publica;

h) cometer fraude fiscal.

10.2. Nenhum pagamento isentara a FORNECEDORA das suas responsabilidades na execugao do

objeto, as quais prevalecerao ate a vigencia 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 obrigagoes, as penalidades
previstas na Lei Federal n.° 8.666/93 com alteragoes posteriores, sem prejuizo da responsabilidade

civil e criminal.

10.4. A FORNECEDORA apos regular apuragao pelo descumprimento parcial ou total dos compromissos

assumidos estara sujeito a aplicagao das seguintes penalidades:

10.4.1. Advertencia sempre que forem constatadas infragoes leves.

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

a) ate 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 nao 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 ate 03 (tres) meses quando incidir 02 (duas) vezes em atraso, por mais de 15 (quinze)

dias;

b) de ate 12 (doze) meses quando praticar ato ilfcito visando frustrar os objetivos da

contratagao, no ambito da Administragao Publica Municipal.

10.4.4. Suspensao de ate 12 (doze) meses e multa sobre o valor global da Nota de Empenho ou

documento equivalente, a depender do prejuizo causado a Administragao Publica Municipal,

quando:

a) nao atender as especificagoes tecnicas 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 previa comunicagao a Administragao:

multa de 10% a 20% sobre o valor da Nota de Empenho ou documento equivalente;

c) adulterar ou alterar as caracteristicas: fisicas, quimicas ou biologicas do produto fornecido:

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 ate 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 ate cinco anos;

e) entregar produto que cause dano a Administragao ou a terceiros, devidamente comprovada:

multa de ate 20% sobre o valor da Nota de Empenho ou documento equivalente;,

independente das medidas civis, alem de reparagao do dano.
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10.5. A suspensao temporaria da FORNECEDORA durante a vigencia da Ata de Registro de Pregos,

impedira a mesma de participar de outras licitagoes e contratagoes no ambito do Municipio ate o
cumprimento da penalidade que Ihe foi imposta.

10.6. Declaragao de inidoneidade para licitar ou contratar com a Administragao Publica Municipal, por ate

5 (cinco) anos, quando a FORNECEDORA incorrer por duas vezes nas suspensoes elencadas no

subitem 10.4.3 e 10.4.4 e enquanto perdurarem os motivos determinantes da punigao ou ate que

seja promovida a reabilitagao perante a propria autoridade que aplicou a penalidade, que sera

concedida sempre que o contratado ressarcir a Administragao pelos prejufzos resultantes e depois

de decorrido o prazo da penalidade aplicada.

As multas aplicadas deverao ser pagas espontaneamente no prazo maximo de 05 (cinco) dias ou

serao deduzidas do valor correspondente ao valor do fornecimento, apos previo processo

administrative, garantida a ampla defesa e o contraditorio ou, ainda, cobradas judicialmente, a

criterio da Secretaria Municipal da Administragao.

10.7.

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.
10.8.

Nao sera efetivado qualquer pagamento a FORNECEDORA enquanto nao efetuado o pagamento da

multa devida.

10.9.

10.10.A multa podera ser aplicada cumulativamente com as demais penalidades, a depender do grau da

infragao cometida pela FORNECEDORA e dos prejufzos causados a Administragao Publica

Municipal, nao impedindo que a Administragao cancele esta Ata de Registro de Pregos.

10.11.As sangoes previstas no item 10 desta Ata de Registro de Pregos sao de competencia exclusiva do

titular da Secretaria Municipal da Administragao, permitida a delegagao 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.Os danos e prejufzos serao ressarcidos a CONTRATANTE no prazo maximo de 48 (quarenta e oito)

horas, apos conclusao de processo administrative, garantida a ampla defesa e o contraditorio,

contado da notificagao administrativa a FORNECEDORA, sob pena de multa.

10.13.0 cancelamento do registro, assegurado o contraditorio, e formalizado por despacho da autoridade

competente do orgao gerenciador.

10.14.0 procedimento para aplicagao de penalidade de advertencia e multa relativas ao inadimplemento de

obrigagoes contratuais e conduzido pela COPEC, sob a Coordenagao de Materials e Patrimonio, 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 condigoes da Ata de Registro de pregos;
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b) nao retirar a nota de empenho ou instrumento equivalente no prazo estabelecido pela
Administragao, sem justificativa aceitavel;

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

d) sofrer sangao prevista nos incisos III 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 hipoteses previstas nas ali'neas “a”, “b” e “d” deste item sera
formalizado pela COPEC, assegurados o contraditorio e a ampla defesa.

11.2. DO REGISTRO DE PRECO

11.2.1. O registro de pregos podera ser cancelado na hipotese prevista no subitem 9.1 ou, ainda, na
ocorrencia 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;

11.2.2. O cancelamento parcial ou total de itens registrados far-se-a sempre a criterio do orgao
gerenciador, nas hipoteses previstas nesta Ata de Registro de Pregos.

12) DOCUMENTACAO

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

a) Processo Administrative 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) DISPOSigOES FINAIS

13.1. Fica eleito o foro da Cidade de Camagari, Estado da Bahia, como o competente para dirimir
questoes decorrentes do cumprimento desta Ata de Registro de Pregos, renunciando as partes a
qualquer outro, por mais privilegiado que seja.

Camagari, de de 2020.

ASSINAM

AUTORIDADE COMPETENTE DO ORGAO

HELDER ALMEIDA DE SOUZA

PROMITENTE FORNECEDOR

1°

FORNECEDORES QUE ADERIRAM AO PREgO

REGISTRADO POR ORDEM DE CLASSIFICAgAO
2°

3°
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PREGAO N.° 010/2020 (ELETRONICO) -COMPEL
ANEXO V - DADOS PARA ASSINATURA DA ATA DE REGISTRO DE PREQOS/CONTRATO

PROPONENTE
NOME DA
EMPRESA
C.N.P.J. N.°
ENDEREQO

FAX E-MAILTELEFONE

REPRESENTANTE LEGAL DA EMPRESA
NOME COMPLETO
C.l. N.°
C.P.F. N.°
PROFISSAO

I ESTADO CMLNACIONALIDADE

ENDEREQO RESID.

DADOS BANCARIOS
N.° DO BANCONOME DO BANCO
N.° DA AGgNCIANOME DA AG6NCIA

N.° CONTA CORRENTE

dede
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 prestagao de servigos que
entre si celebram o MUNICIPIO DE
CAMAQARI e empresaa

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 Secretario da Administragao, 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 (enderego), (e-mail), (telefone), inscrita

no Cadastro Nacional de Pessoas Juridicas do Ministerio da Fazenda sob o n° (CNPJ) representada neste ato

por (REPRESENTANTE LEGAL DA EMPRESA), (profissao), (nacionalidade), (estado civil), portador da

carteira de identidade n.°(CI) inscrito no Cadastro de Pessoas Fisicas sob o n° (CPF) residente e domiciliado na

Rua (ENDEREQO DO REPRESENTANTE LEGAL DA EMPRESA), doravante denominada CONTRATADA,

cuja celebragao foi autorizada pelo despacho as fls. 02 do processo administrative 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 legislagao 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 condigoes estabelecidas nas seguintes clausula que se anunciam a seguir e do qual ficam fazendo

parte integrante, independente de transcrigao, os documentos:

a) Edital de PREGAO N.° 010/2020(ELETRONICO)- COMPEL e seus anexos.

b) Propostas de prego apresentada pela CONTRATADA.

c) Proposta de Prego apresentada em ..../..../

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

CLAUSULA PRIMEIRA - DO OBJETO

Registro de Prego, para aquisigao de moveis para futuras contratagoes de acordo com a convenience da

Administragao Municipal de Camagari.

Paragrafo unico. A licitante obriga-se a aceitar, quando solicitado pela Administragao, nas mesmas condigoes

e dentro do prazo contratual estabelecido, os acrescimos ou supressoes que se fizer nas compras de ate 25%

(vinte e cinco por cento) do valor inicial atualizado do contrato, e as supressoes 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 correrao a conta dos recursos da Dotagao Orgamentaria a seguir

especificada:

FonteElemento de DespesaProjeto/AtividadeUnd. Gestora _
0303-

SECRETARIA
MUNICIPAL

EDUCAQAO

4005 - FUNCIONAMENTO DA

REDE DE EDUCAQAO BASICA
- CRECHE

44905200 - EQUIPAMENTOS E

MATERIAL PERMANENTE
7101000

DA
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CLAUSULA TERCEIRA-DO PREQO

O valor global deste contrato e R$
apresentada pela CONTRATADA, entendido este como prego justo e suficiente para a total execugao do
presente objeto.

§ 1° Os servigos objeto deste contrato serao executados pelo regime de EMPREITADA POR PREQO
UNITARIO.

( ), referente ao (s) lote (s), constante da proposta de prego

CLAUSULA QUARTA- DO PAGAMENTO

O pagamento sera realizado em ate 30 (trinta) dias, contados a partir da data de apresentagao da Nota

Fiscal/Fatura (na forma da legislagao em vigor), devidamente atestada pelo orgao solicitante correspondente

aos servigos efetivamente fornecidos.

Havendo erro na fatura ou descumprimento das condigoes pactuadas, no todo ou em parte, a

tramitagao da fatura sera suspensa para que a CONTRATADA adote as providencias necessarias a

sua corregao. Passara a ser considerada, para efeito de pagamento, a data de reapresentagao da

fatura, devidamente corrigida.

§1°

Nenhum pagamento sera efetuado a contratada enquanto pendente de liquidagao qualquer obrigagao

financeira que Ihe for imposta, em virtude de penalidade ou inadimplencia, sem que isso gere direito a

reajuste de prego.

§2°

CLAUSULA QUINTA-DA VIGENCIA

A vigencia deste Contrato sera de 12 (doze) meses, contados a partir da data de sua publicagao e adstrita a

vigencia dos respectivos creditos orgamentarios, conforme estabelecido no Art. 57 da Lei Federal n° 8.666/93.

§ 1° O prazo de execugao/entrega dos servigos/materiais devera ser em conformidade com o constante no

Termo de Referenda, Anexo I do Edital do PREGAO N.° 010/2020 - (ELETRONICO) - COMPEL,

mediante emissao da Ordem de Servigo ou 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 alteragoes posteriores.

CLAUSULA SEXTA-DA ENTREGA DOS MATERIAIS

a) Os produtos deverao ser entregues conforme Anexo I - Termo de Referenda.

b) Local e prazo para entrega: Os materials deverao ser entregues no TPC-Logistica Inteligente (Almoxarifado

Central) localizado no enderego Rodovia BA 535, KM 13 e 14, S/N, Quadra 02, Lote 06, Via Parafuso,

Camagari-BA, CEP: 42849-000, no prazo maximo de 30 (trinta) dias corridos contados da data de recebimento

da Autorizagao de Fornecimento / Empenho.

CLAUSULA SI=TIMA— DOS DIREITOS E DAS OBRIGAQOES

A CONTRATANTE e a CONTRATADA, deverao obedecer aos direitos e obrigagoes a seguir:

§1° DOS DIREITOS

lliMiS

12 Constituem direitos da CONTRATANTE, receber o objeto deste contrato nas condigoes avengadas e

da CONTRATADA perceber o valor ajustado na forma e nos prazos convencionados.
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§2° DAS OBRIGAQOES

I. Constituem obrigagoes do CONTRATANTE:

a) Efetuar o pagamento ajustado;

b) Dar a CONTRATADA as condigoes necessarias a regular execugao do contrato;

c) Fiscalizar a execugao dos servigos.

II. Constituem obrigagSes da CONTRATADA:

a) Cumprir integralmente com as condigoes deste Contrato, do Termo de Referenda (Anexo I do Pregao

n.° 010/2020 (Eletronico) - COMPEL), e da proposta apresentada, independente de transcrigao;

b) Cumprir e fazer cumprir todas as normas regulamentares sobre Medicina e Seguranga do Trabalho,

obrigando seus empregados a trabalhar com equipamentos individuals, se for o caso;

c) Manter durante a contratagao, em compatibilidade com as obrigagoes por ele mantidas, todas as

condigoes de habilitagao e qualificagao exigidas na licitagao;

d) Apresentar durante a contratagao, se solicitado, documentos que comprovem esta cumprindo a

legislagao em vigor quanto as obrigagoes assumidas na presente licitagao, em especial, encargos

sociais, trabalhistas, previdenciarios, tributaries, fiscais e comerciais;

e) Nao utilizar esta contratagao, como garantia de qualquer operagao financeira, a exemplo de

emprestimos bancarios ou descontos de duplicatas.

CLAUSULA OITAVA-DAS INCIDliNCIAS FISCAIS

Os tributos, emolumentos, contribuigoes fiscais e parafiscais, custos e despesas que sejam devidos em

decorrencias direta ou indireta do presente contrato, ou da sua execugao, serao de exclusiva responsabilidade

do contribuinte, assim definido na Norma Tributaria.

Nenhum pagamento isentara a CONTRATADA das suas responsabilidades contratuais, as quais

prevalecerao ate a vigencia das garantias previstas na Legislagao.
§1°

A CONTRATADA ficara sujeita, em caso de inadimplemento de suas obrigagoes contratuais, as

penalidades previstas na Lei Federal n.° 8.666/93 com alteragoes posteriores, sem prejuizo da

responsabilidade civil e criminal.

§2°

CLAUSULA NONA-DAS SANgOES

A CONTRATADA serao aplicadas as seguintes sangoes, graduadas conforme a gravidade da infragao, sem

prejuizo de sangoes civis e criminais, apos o previo processo administrativo garantido a ampla defesa e o

contraditorio:

I. Advertencia sempre que forem constatadas infragoes leves.

II.Multa por atraso imotivado na execugao do objeto contratado, nos prazos abaixo definidos:

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

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/servigo.

III. Suspensao nos prazos abaixo definidos:

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

b) de ate 12 (doze) meses quando praticar ato ilfcito visando frustrar os objetivos do contrato, no ambito da

Administragao Publica Municipal.

IV. Suspensao de ate 12 (doze) meses e multa sobre o valor global do contrato, a depender do prejufzo

causado a Administragao Publica Municipal, quando:

a) nao atender as condigoes estabelecidas no contrato: multa de 10% a 20%;

b) paralisar execugao do objeto contratado, sem justa causa e previa comunicagao a Administragao: multa

de 10% a 20%;

c) adulterar ou alterar 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 rescisao contratual;

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

terceiros: multa de 20%.

A suspensao temporaria do fornecedor cujo contrato com a Administragao Publica Municipal esteja em

vigor impedira o mesmo de participar de outras licitagoes e contratagoes no ambito do Municfpio ate o

cumprimento da penalidade que Ihe foi imposta.

§ 1°

Declaragao de inidoneidade para licitar ou contratar com a Administragao Publica Municipal, por ate

05 (cinco) anos, quando o licitante incorrer por duas vezes nas suspensoes elencadas nos incisos III e

IV desta Clausula e/ou enquanto perdurarem os motivos determinantes da punigao ou ate que seja

promovida a reabilitagao perante a propria autoridade que aplicou a penalidade, que sera concedida

sempre que o contratado ressarcir a Administragao pelos prejuizos resultantes e depois de decorrido o

prazo da penalidade aplicada.

§2°

As multas aplicadas deverao ser pagas espontaneamente no prazo maximo de 05 (cinco) dias ou

serao deduzidas do valor correspondente ao valor do fornecimento, apos previo processo

administrativo, garantida a ampla defesa e o contraditorio ou, ainda, cobradas judicialmente, a criterio

da Secretaria Municipal da Administragao.

§3°

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 Administragao, ou,

ainda, cobrada judicialmente.

§4°
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§5° A multa podera ser aplicada cumulativamente com as demais penalidades, a depender do grau da
infragao cometida pelo contratado e dos prejufzos causados a Administragao Publica Municipal, nao
impedindo que a Administragao rescinda unilateralmente o contrato.

§6° As sangoes previstas nesta Clausula sao de competencia exclusiva do titular da Secretaria Municipal
da Administragao, permitida a delegagao para a sangao prevista no inciso I, facultada a defesa do
interessado no respectivo processo, no prazo de 10 (dez) dias da abertura de vistas.

§7° Os danos e prejufzos serao ressarcidos a contratante no prazo maximo de 48 (quarenta e oito) horas,

apos previo processo administrative, garantida a ampla defesa e o contraditorio, contado da
notificagao administrativa a Contratada, sob pena de multa.

CLAUSULA DECIMA-DA ALTERAQAO

A alteragao de quaisquer das clausulas ou condigoes contidas neste contrato so podera ser procedida mediante

Termo Aditivo, assinado pelas partes, resguardado o disposto no art. 65, inciso I, alfneas “a” e “b” da Lei

8.666/93.

CLAUSULA DECIMA PRIMEIRA- DA CESSAO, TRANSFERENCE OU SUBCONTRATAgAO

Nao e permitida subcontratagao, cessao ou transference, no todo ou em parte, da execugao do objeto desta

licitagao sem previa e expressa anuencia da CONTRATANTE.

CLAUSULA DECIMA SEGUNDA- DA RESCISAO

Este contrato podera ser rescindido:

a) Por ato unilateral da Administragao nos casos dos incisos I a XII 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 licitagao, desde que haja

convenience para a Administragao; e

c) Judicialmente, nos termos da legislagao.

Paragrafo unico - A rescisao deste contrato implicara retengao de creditos decorrentes da contratagao, ate o

limite dos prejufzos causados a CONTRATANTE, bem como na assungao do objeto do contrato pela

CONTRATANTE na forma que a mesma determinar.

CLAUSULA DECIMA TERCEIRA-DAS RESPONSABILIDADES

A CONTRATANTE nao respondera por quaisquer compromissos assumidos pela CONTRATADA com

terceiros, ainda que vinculados a execugao do presente contrato, bem como qualquer dano causado a

CONTRATANTE ou a terceiros em decorrencia de ato da CONTRATADA, de seus empregados, prepostos ou

subordinados.

§ 1° A CONTRATADA declara haver levado em conta, na apresentagao de sua proposta, os tributos,

contribuigoes fiscais, para-fiscais, emolumentos, encargos sociais e todas as despesas incidentes sobre a

compra do material, nao cabendo quaisquer reivindicagoes devidas a erros nessa avaliagao, para efeito

de solicitar revisao de pregos por recolhimentos determinados pela autoridade competente.
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§ 2° A CONTRATADA respondera por todos os danos e prejuizos decorrentes de paralisagoes no

fornecimento dos produtos e/ou servigos, salvo na ocorrencia de caso fortuito ou de forga maior, sem que

haja culpa da CONTRATADA, devidamente apurados na forma da legislagao vigente, quando

comunicados a CONTRATANTE no prazo de ate 48 (quarenta e oito) horas da ocorrencia, ou por ordem

expressa e escrita da CONTRATANTE.

§ 3° Ficando comprovado, depois do negocio realizado e antes da entrega do objeto que a CONTRATADA

acresceu indevidamente a seus pregos valores correspondentes a quaisquer tributos, encargos,

emolumentos, contribuigoes fiscais e para-fiscais nao incidentes sobre a compra efetuada, tais valores

serao 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 hipotese da CONTRATANTE deixar de exigir da CONTRATADA qualquer condigao

deste contrato, tal faculdade nao importara em novagao, nao se caracterizando como renuncia 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 questoes

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.

de 2020deCamagari - Bahia,

HELDER ALMEIDA DE SOUZA

CONTRATANTE

REPRESENTANTE LEGAL

CONTRATADA
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PREGAO N.° 010/2020 (ELETRONICO) - COMPEL
ANEXO VII-MODELO DE DECLARAQAO DE ENQUADRAMENTO COMO MICROEMPRESA OU

EMPRESA DE PEQUENO PORTE

inscrita no CNPJ n°

para fins de participagao no Pregao N.° 010/2020 (ELETRONICO) - COMPEL, sob as sangoes administrativas

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

., DECLARA,

) esta enquadrada como MICROEMPRESA, conforme Inciso I do artigo 3° da Lei Complementar n° 123

de 14/12/2006. Declara ainda que a empresa esteja excluida das vedagoes constante do paragrafo 4° do artigo

3° da Lei Complementar n° 123, de 14/12/2006.

(

) esta enquadrada como EMPRESA DE PEQUENO PORTE, conforme Inciso II do artigo 3° da lei

Complementar n° 123, de 14/12/2006. Declara ainda que a empresa esteja excluida das vedagoes constante

do paragrafo 4° do artigo 3° da Lei Complementar n° 123, de 14/12/2006.

(

) nao esta enquadrada como MICROEMPRESA ou EMPRESA DE PEQUENO PORTE. Declara ainda ter

conhecimento de que por esse motivo nao sera aplicado a esta empresa o tratamento exclusivo ou

diferenciado concedido pela Lei Complementar n.° 123/2006.

(

(data)

(nome e assinatura do representante legal)

OBSERVA?AO:

1- assinalar com um ”X” a condigao da empresa.

2- esta declaragao devera ser entregue junto com o documento de credenciamento e a nao apresentagao,

implicara na inaplicabilidade do tratamento diferenciado para o licitante, nao podendo o mesmo invocar esse

tratamento diferenciado no decorrer da licitagao.
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PREGAO N.° 010/2020(ELETRONICO) - COMPEL
ANEXO VIII - DECLARAQAO DE ATENDIMENTO AO INCISO XXXIII DO ART. 7° DA CONSTITUIQAO

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 nao empregamos menor de 18 (dezoito) anos em trabalho noturno, perigoso ou insalubre e nao

empregamos menor de 16 (dezesseis) anos.

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

Observagao: em caso afirmativo, assinalar a ressalva acima.

dede

Local e data

Licitante interessado
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