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PREGAO N° 010/2020(ELETRONICO) -COMPEL

PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMAQARI

SECRETARIA DA ADMINISTRAGAO - SECAD

ATA DE REGISTRO DE PRECOS N.° 0293/2020

Aos dezessete dias do mes de junho do ano de .2020, a Secretaria de Administragib do Munictpio de

Camagari, CNPJ/MF sob o n.9 14.109.763/0001-80, com sede na Av. Francisco Drummond, s/n.°, Centro

Administrative, Centro, Camagari, Bahia, a seguir denominada simpiesmente ORGAQ GERENCIADOR,

neste ato representada pelo Sr. Welder Almeida de Souza, Secretdriq da AdministragSo, CPF/MF n"

123.825.745-34, formalize a presente Ata de Registro de Pregos (ARP), decorrente da licitapao na
modaiidade PREGAO N.° 010/2020 (ELETRONICO) - COMPEL, oriunda do Processo Administrative N°
01881.11.07.611.2019, a qual se constitui em doctimento vincufativo e obrigacional as partes, conforme d

disposto no art. 15 da Lei n® 8.666/93, regulamentado pelo Decreto n° 5742/2014, segurido as clausulas e

condigOes a seguir,„ OBJETO

1.1. A presente Ata de Registro de Prego, para aquisig&o de moveis para futuras contratagoes de
acordo com a convenience da AdministragSo Municipal de Camagari, conforme jAnexo I do Edital
da. licitagSo em eptgrafe.

PROMiTENTE FORNECEDOR

RAZAO SOCIAL ALBERPLEX 1NDUSTRIA DEMOVEIS.LTDA' CNPJ i 50.656.774/0001-05

ENDEREgd" AV. RUDOLFDAFFERNER, N° 837
I

BAIRRO CIDADE TSOROCABABOA VISTA ESTADO SAD PAULO .

CEP E-MAIL I comercral@alb6rflex.com.br18.085-005 TELEFONE {15} 3238-5200

REPRESENTANTE LEGAL
PAULO HENRIQUE SILVA LEITE CPF REPRESENTANTE

LEGAL 458.866.305-00

LOTE
PREpO UNITARIO (R$)

REGISTRADO MERCADO”
.

:

. -:[

%MARCA/01

PREgO DE
MERCADO

ESPECIFICApAO QTDEUF

MODELOITEM

CADEIAs GiftATORlA S£M 3RAC0S - ASSENTO
POR; ALMA iNJETADA EM POlipROPiLFNO (ESPE5SURA
MINIMA 12MM), ESTOPADO EM ESPUMA DE POUURETANO
INJ6TADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENS1DADE
ENTRE S0/60KG/M*, MVES71DO EM TECIOC 100%
POilESTfR COM CONTRA ASSENTO E BORDA PROTETORA
ClNICOS, PRODUZIOOS EM POUPROPILENO IN1ETABO.
DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X440NM {L X P).
ENCOSTO COMPOSTp POR ALMA IM3ETADA EM
POUPROPIteNO /ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOPADO
EM ESPUMA 6e POUUREtANO »«ETADO COpi ESPeSSURA
ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) £ 4SMK (INTERMEDIARIA) E
DEMSIDADE ENTRE S0/60KG/Mi, RgYESTIDQ EM TECIDO
100% POUfeSTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA
PROT8TORA ONIOOS, PRODUZIOOS EM POLIPROPILENO
IfHETAOO. OIMENSOES M1NIMAS DO ENCOSTO,

TURA COHPOSTA POR BASE
6, AEPOR0AOA COM 30%

DE FIBRA DE VIDRO, APRESENTANDO PARTE SMWRIOR
CORRUGADA, S RODIZIOS OF. DUPLO GIRO (OSOMM)

IWETAD05 EH NYLON 6, PISTAQ A GAS. COM CM*
TEL5SCOPICA PRDDUZIDA EM POLIP.ROHI.DIO IWETA.DO E
MECANISMO DE REGULAGEM. FIXACAO O ENCOSTO DEVER
iSER FIXADO ATRAV6S DS UMA HASTE FIXA DOBRADA EM

COMPOSTO

ALBERFLEXr
20CG

01 1.1sb,21UN 470 991,60 15.98

41SX320HM (L X H). ESTRU
GIRAT0.UA INJETADA EM NYLON

;
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FORMA DE 'L‘, PRODU2IDA EM TUBO.D£ AQQ NO FORMATS
03L0NG0 DE 43X18 MM (LXP), COM tip MINIMO 1,9 MM

DE ESPESSURA, SENDC A HASTE SOLDADA NA

EXTRc.MlDADE SUPERIOR A UMA CHAPA DE FIXAQAO
FABRICADA EM ApO COM NO MINIMO 3,3$ MM DE

ESPESSURA) HgOINDO 236,5X16,3X45 MM (IXPXH),

ATRAVES OA QUAL A HASTE SmA FIXADA NAS 2 PORCAS

GARRA DA ALMA DO ENCOSTO FOR 2 PARAFUSOS M6X20

MM c NA EXTREMIDADE INFERIOR SOLDADA A UMA CHAPA

DE ACO COM NO MINIMO 4,7$ MM DE ESPESSURA

MEDINDO 55X64 MM (LXP) 6 FIXADA NA CANALETA
CENTRAL ATRAVES OE 2 PARAFUSOS M10X16 MM, O

ASSEWTO DEVC SSR FIXADO NO MECANISMO ATRAVES DE

UM SUPORIE FRONTAL DE AQO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,3SMM 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 ALTUfiA DO
ASSENTO: COM VARTAQAO MINIMA ENTRE 440 A 570MM
(EM REIACAO AO P1S0), ATRAVES DE PISTAO A GAS,
AC10NAMENT0 ATRAVES DE ALAVANCA PRODUODA EM
ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTJDO EM
POUPROPILENO. O ACABAMcNTO E PR£ TRATAMENTO DAS

PARTES METAaCAS DESTE PRODUTQ QEVERAO SER
REAtliZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO

FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES

GARANTINDO 0 DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICO 00 SUBSTRATO (04. SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMeWTE POR UM PR0CESSG CGNTJNU0 PARA
PINTURA ELETROSTATICA SM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 8GMM, E SEQUENCIALMENTE
SEIAGEM DA . PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAQ INFERIOR A 200R ESTS PROCESSO
DEVBRA GARANT1R AS PARTES METALICAS, RESISTINCTA
A CGRROSAO, UNIFORtfIDADE NA SUPERFlCIE E
ACABAMENTO DAS PcQAS

;V'i

i

i

CAOEIRA GIRAT0R1A COM BRAQOS - ASScNTO COMPOSTO
POR ALMA INJETADA EM POLTPROPILENO (ESPESSURA

MINIMA.12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 3SMM) DE DENSIOACE
ENTRg 5G/60K.G/M3, REVESTIOD EM TECIDO 100%
POLIESTER COM CONTRA ASSENTO E BQROA PROTETORA
UNICC5,_ PRODU2IPOS EM POUPROPILENO XfOETAOO.
DIMENSOES MINIMAS DO ASSEN70 440X44GMM (L X P}.
ENCOSTO COMPQSTO ROR ALMA teTADA EM
POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA I2MM), ESTOFADO
EM ESPUMA DE POUURETANC INJETADO COM ESPESSURA
ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 4SMM (INTERMEDIARIA) E!
DEN51DADE EN7RE SO/BOKG/M3, REVESTIDO EM TECIDO
1C0% POUESTER COM CONTRA ENCOSTO E

:ÿ

i

i

80RDA
PROTETORA OwiCCS, PRCDU2ID0S SM POUPROPILENO
INJETADO, DIMENSCeS MINIMAS DO
415X320MM (L X H), ESTRUTURA COMPOSTA POR BASE
GIRATORIA INJETADA EM NYLON 6, REFORCADA COM 30%
Be FISRA DE VIDRO, APRESENTANOO PARTE SUPERIOR
CORRUGADA, 5 RODJ2I05 DE DUPLO GIRO (05OMM)
INJETADOS EM NYLON 6. PISTAO A GAS, COM- CAPA
TELESCGPICA PRODU2IDA EM POUPROPILENO INJETAOO E
MECANISMO DE RcGULAGeM, FIXACAO O ENCOSTO DEVEP.
SER FIXADO ATRAVES DE UMA HASTE FIXA DOBRADA EM
FORMA DE V, PROOUZIOA EM TUBO DE AGO NO FORMATO
OSLpNGO DE 43X18 MM CLXP), COM NO MINIMO 1.9 MM
DE ESPESSURA, SENDO A HASTE SOLDADA NA
EXTREMIDADE SUPERIOR A UMA CHAPA OE FJXACAC
FABRICADA EM AÿO COM NO MlNlMO 3,35 MM DE
ESPESSURA) MEDINOO 138,5X16,3X45 MM (LXPXH).
ATRAVES DA QUAL A HASTE SERA FIXADA NAS 2 PORCAS
GARRA DA ALMA DO ENCOSTO POR 2 PARAFUSOS M6X20
MM E NA EXTREMIDADE INFERIOR SOLDADA A UMA CHAPA
DE ACO COM NO MtNIMO 4,75 MM D£ ESPESSURA
MEDINDO 55X64 MM (LX?) E FIXADA NA CANALETA
CENTRAL ATRAVES DE 2 PARAFUSOS M10X16 MM. 0
ASSENTO DEVS SER FIXADO NO MECANISMO ATRAVES OE
UM SUPORTE FRONTAL DE ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,35MM E SUPORTE TRASEIRO OE FERRO CHATO COM
ESPESSURA MINIMA DE 4,75 MM, SOLDADOS NA
CANALETA DO MECANISMO DA 8ASE, E FIXADO POR 4

PARAFUSOS M6X20MM. BRACO APOIO FTXC ESTRUTURA

ENCOSTO

ALBERFLEX/
20GG

02 1.100,97UN 470 1.343,77 18,07
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vOOSRADA EM FORMA DE V PRODUZIDA EM fUBO DE AQO

NO FORMATO OBLONGO 1SX43MM (ESPESSURA 1,5MM),

MEDINDO 580X43X292MM (LXPXH), SOLDADA A CHAPA

CENTRAL PRODUZIDA EM ACO, MEDINDO 68X107MM
(ESPESSURA 4.7MM) ATRAVES DA QUAL O CONJUPITG DE

BRACOS SERA FIXADO NO MECANISMO DA CAOE1RA PGR A

PARAFUSOS M6X16KM E SOLDADA NAS SXTREMIDADES A

CHAPA EM AQO NO FORMATO OBLONGO, MEDINDO

4SX120MM (LXP) (ESPESSURA 3,3MM) ATRAVES DA QUAL
SEP-AO FIXADOS OS APOIOS. DIMENSOES GERAIS: 460MM
DE LARGURA ENTRS OS APOIOS (VAO), APOIO COM
TEXTURA NA RACE SUPERIOR, PRODIIZIDO COM
COMPOSTO DE ELASTOMERO TERNOPlASTICO PARA EDPM,

COM CERDAS TNTERNAS QUE OFERECEM MAIOft
CONFORTO AO APOIO, MEDINDO 93X230X37MM (LXPXH),

E ENCA1XADO EM .UMA ALMA PRODUZIDA EM
POUPROPILENO INJETADO, MEDINDO 86X223X9,4MM

(LXPXH}. BASE INFERIOR PRODUZIDA EM POLfPROPILENO
UOETADO, MEDINDO 93X230X11,7MM (LXPXH), QUE
POSSUI ALOIAMENTOS ONOE SAC FIXABOS A PARTE:
SUPERIOR DO APOIO JUNfAKENTE COM A ALMA, POR

ME10 DE TRAVA5 EXISTEWE NA ALMA. 0 APOIO
MQNTADO E FIXADO NA HASTE EM FORMATO T, POR

ME10 DE DOTS PARAFUSOS 5.0X14MM, REGULAGEM DE

ALTURA 00 ASSENTO: COM VAR1ACA0 MiNlMA ENTRE 445
A S7SMM (EM RELAgAo AO RISC), ATRAVES DE PlSTfe> A
GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA
EM ALMA DE FERRO CHATO 6XSMM REVESTIDO EM NYLON.
0 ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES

METAUCAS DEST5 PRODUTO DEVERAO SER REAL1ZAD0S
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICApSO DO
FORHECEDOR PARA TRATAMENTO. DAS SUPERFICIES
GARANTINDO 0. DESENGRAXE, E PREPARACXo NANO
CERAMICO 00 SU3STRAT0 (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR DM PROCESSO CONTTNUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPt)XI A PtS, MANTENDO
CANADA MINIMA DE 80?M, 6 SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A P.6 EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAD
INFERIOR A 200P. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES METAUCAS, RESiSTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFiCIE 6 ACABAMENTO DAS
PECAS

&

CADEIRA GIRATORIA COM REGULAGENS E BRACOS
REGULAVEIS - ASSENTO COMPOSTO: FOR ALMA INJETADA
EM POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM),
ESTOFAOO EM ESPUMA. DE PDLfURETANO INJETADO
(ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDAOE ENTRE
SO/SOSCS/Ms, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLLSTER
COM CONTRA ASSENTO E BCRDA PROTETORA LINJCOS,

* PRODUZIDOS EM POUPROPILENO INJ.ETAOO. OIMENSOES
MINIMAS DO ASSENTO 44DX440MM (L X P), ENCOSTO
COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPRENQ
(ESPESSURA MINIMA I2MM), 6STOFADO EH ESPUMA DE
POLIURETANO INJ6TAOO COM ESPESSURA ENTRE 24MM
(EXTREMIDADE) E 4SMM (INTERMEDXARSA) E DENSIDAOE
ENTRE 50/60KG/MT REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLLSTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA PROTETGRA
UNICOS, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO INJErADO,
DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 41SX320MM (L X H),
ESTRUTURA COMPOST* POR BASE GIRATPRIA INJETADA
EM NYLON 6, REFORgADA COM 30% OE FISRA DE VldRO,
APRESENTANDO PARTE SUPERIOR CORRUGAOA, 5
RODIZICS DE DUPLO GIRO (OSOMM) INJETAOOS EM
NYLON 6. PISTAO A GAS, COM CAPA TELESCOPICA
PRODUZIDA EM POUPROPILENO INJETADO E M6CANISMQ
DE REGUIAGEM. FIXACZO O ENCOSTO £ FIXADO ATRAVES
DE DMA HASTE EM FORMA DE.’L' COMPOSTA POR SUPORTE
DE HASTE PRODUZIOO EM CHAPA DE AQO D08KADA,
HASTE FIXA PRODUZIDA EM TUBQ OS ACO NO FORMATO
OBLONGO DE 25X50 (ESPESSURA MINIMA 1,SMM), BUCHA
EM ACETAL E HASTE REGULAVEL FROOUZIOA EM TUBO DE
ACO NO FORMATO OELONGC DE 18X43 (ESPESSURA
MINIMA 1,5MM), SENDO A HASTE REGULAVEL SOLDADA
NA EXTREMTDADE SUPERIOR A UMA CHAPA DE AQO
(ESPESSURA MINIMA 3(35MM> E FIXACA NAS 2 PORCAS
GARRAS DA ALMA DO ENCOSTO POR 2 PARAFUSOS
M6X20MM E NA OUTRA EXTREMID/VJE. O SUPORTE DE
HASTE E FIXADO NA CANALETA CENTRAL ATRAVfe OE Z

AL.BERFL.EX/
20CPD

03 600UN 1.456,42 1.723,66 15,50
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IPINOS PE GIRO. O ASSENTO £ FIXADO NO MECANISMG
ATRAVES DE UM SUPORTS FRONTAL OS A$0 (ESPESSURA

2,65MM) E SUPORTE TRASEIRO DE FERRO CHATO

(ESPESSURA 4*75(4M), SOLDADOS NA CANALETA- DO
MSCANISMO DA BASE, E FIXADO POR 4 PARAFUSOS
M6X35MM, RcGULAGEM DE ALTURA 00 ASSENTO: COM

VARIACAO ENTRE 450 A 570MM (EM RELACAO AO PISO),

ATRAVES DE PISTAG A GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE

ALAVANCA PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO 6XSMM

REVESTXD.Q EM P0LIPROPILENO. REGULAGEM DE

JfiiCQNACAO DO ASSENTO, COM VARIACAO ENTRE.1° A S4

(±2*), ACtONAMSNTO . ATRAVcS OA ALAVANCA DE
REGULAGEM PR0PU2IDA EM ALMA DE FERRO CHATO
GX8MM REVEST!DO EM FOLIPROPILENO £ TRAVAMENTO NA

POSICAO DESEJAPA. REGULAGSM DE ALTURA DO

ENCOSTO COM VARIACAO ENTRE 360 A 44QMM EH

RELACAO AO ASSENTO POR SISTEMA 0£ REGULAGEM
INTEGRADA DE NO MINIMO 5 POSICOES PE ALTURA,
ACXONAMENTC ATRAVES DE BOTAO LOCAU2ADO NA
ESTRUTURA DO ENCOSTO., PR00U2I00 SM NYLON.
REGULAGSM DE INCLINApAO DO ENCOSTO £M RELACAO
AO ASSENTO COM VARIApXo ENTRE 95* A XC5* (±2°),
ACXONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA EM

ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVEST1DO EM
POUPRCPXLENO, 5RAC0 REGULAVEL ESTfe/TURA EM
FORMA DE '(J* C0MPOSTA POR UMA TRAVESSA FIXA
PRODUZIDA EM 7U80 PE ACO NO FORMATO 03L0NG0
2SX5OX410MM (ESPESSURA SCLDADA A CHAPA
CENTRAL PRODUZIDA EM ACO, MEDIND.O 68X.107MM
(ESPESSURA 4,7SMM) ESSA TRAVESSA t FIXADA NO
MECANISMO DA CA0E1RA POR 4 PARAFUSOS M6X12MM,
DUAS HASTES LATERAIS EM 'L\ PRODUZIDA EM TUBO DE
ACO NO FORMATO CBLpNGO 18X43MM (ESPESSURA
1,5mm), MEDINDO NO MINIMO 43X1S5X234MM (LXPXH)
COM FURACdES LATERALS PARA REGUI.AGEM DE ALTURA,
HASTE NOVEL RSGULAVEL NA ALTURA POSSUI FORMATO
DE T IN3ETA0A EM NYLON 6 COM 30% DE FIBRA OS
VIDRO, MEOXNOO 46XI21X186MM (UCPXH). CQMPOSTA
POR HASTE DE FORMATO OSLpNGO 25XS0MM
(ESPESSURA 2,5 MM), COM EXTREMIDADE SUPERIOR CM
FORMATO CONICO PARA A FIXACAO 00: AP0IO, e NA
LATERAL POSSUI BOTAO 0BL0N60. BUCHA OBLONGA
BIPARTTDA PRODUZIDA EM ACETAL, FIXADA ENTRE A
TRAVESSA FIXA £ HASTE LATERAL REGULAGEM DE
ALTURA COM CURSO DE 70MM, COM REGUtAGEM EM ATE
8 POSICOES H ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAO
08LONGC. REGULAGEM PE LARCURA COM CURSO DE
TOMM, £ VARIACAO ENTRE 460 A S30MM ENTRE OS
APOIOS (VAC) E ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA
BXCENTR1CA. APOIO COM TEXTURA NA FACE SUPERIOR,
PRODUZIDO COM COMPOSTO DE ELA5TOMERO
TERMOPLASTICO PARA EOPM, COM CERDAS INTERNAS
QUE OFERECEM MAIOP, CONFORTO AO APOIO, MEDINDO
93X230X17MM (IXPXH), E ENCAIXAOO EM UMA ALMA
PRODUZIDA Et4 POUPROPILENO IN3ETA00, MEDINDO
86X223X9,4MM (LXPXH). BASE -INFERIOR PRODUZIDA. EM
POUPROPILENO 1NJETAD0, MEDfNDO <33X230X11,7MM
(UtPXH), QUE POSSUI ALOJAMENTOS ONDE SAO FIXADOS
A PARTE SUPERIOR DO APOIO 3UNTAMENTE COM A-ALMA,
POR MEIO DE TRAVAS EXISTENTE NA ALMA, 0 APOIO
MONTADO £ FIXADO NA HASTE EM FORMATO T, POR
MEIO DE DOJS PARAFUSOS S,QX14MM. REGULAGSM DE
ALTURA DO ASSENTO: COM VARIACAO MINIMA ENTRE 445
A.575MM (EM RHACAQ AO PISO), ATRAVES DE PiSTAO A
GA5, ACIONAMENTO; ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA
EM ALMA DE FERRO. CHATO 6X8MM REVESTIDO EM NYLON.
0 ACABAMENTQ: E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAC SER REAUZADOS
ATRAVES DO PRO.CESSO OE FA8RICACA0 DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERfiCIES
GARANTINDO 0 DESENGRAXE, E PREP.ARACAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATp (OU SIMILAR), SEGUINCO
POSTSRlOfUÿENTE FOR UM PROCESSC CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOX! A P6, MANTENDO
CANADA MINIMA D£ 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PQ EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO

INFERIOR A 200°. ESTE PR0C5SS0 DEVERA, GARANTIR AS
PARTES METALICAS, RESISTÿNCIA A CORROSAO,
UNIFORMXDADE NA SUPERFicIE E ACABAMENTQ Dÿ:

I
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**PECAS.

CAOemA FIXASEM BRACOS *•ASSENT© COMPOSTO POR

ALMA rNTETADA Eh POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA
12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO
IN3ETADO (ESPESSURA MINIMA 3SMM) DE OENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDC 100%

POUESTER COM CONTRA ASSENTO S BOKOA PROTETORA

ONICOS, PRODU2IDOS EM POUPROPILENO IN3ETADO.
PIMENSOES MINIMAS DO ASSENTS 440X43QMM (L X P),

ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA EM MADEIRA
COMPENSADA (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM

ESPUMA OB P0L1URETAN0 IN3ETADO COM ESPESSURA
ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 4SMM (INTERMEOIARIA) E

DENS1DADE ENTRE S0/60KG/N*, REVESTIOO PGR CAPA
COM ZIPER EM TECIDO 100% POLLSTER. DIMENSOES
MINIMAS DO ENCOSTO 420X305MM <L X W)> ESTRUTURA 2

TUB05 DE AGO DE FORMATO OBLONGO 15X30MM
(ESPESSURA MINIMA i,SMM) DOSRADOS EW FORMATO
TRAPEZOIDAL, QUE FORMAM BASE £ ENCOSTO, SAO
UNIDOS PQR MEIO DE SOLOA A UMA ESTRUTURA
PRGDU21DA COM 2 TUBOS DE AGO 022,Z (ESPESSURA
MINIMA lr5MM) DOSRADOS E SOLDADOS EM FORMA DE
*X'. QUATRO SAPATAS PROTETORAS, PROOU2IDAS EM

PGUETTLENO DE FORMATO TRAPE2CIDAL, SAO FIXAOAS
NA BASE ATRAVES DE RE8ITES, FIXACAO 6 ASSENTO t
FIXAOO NA ESTRUTURA POR PARAFUSOS M6X4QMM. 0
ENCOSTO E rlXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DE UMA
CHAPA DE ACO (ESPESSURA MINIMA 2,63 MM). SOLDADAj
NA ESTRUTURA, E POR PARAFUSOS M$Xl6 MM.
PIMENSOES GERAIS MXNIMAS: 5CS X S70X 800MM (L X P

X H>, H DO ASSENTO: 460MM (EM RELACAO AO PISO). O
ACA0AMENT0 5 PR£ TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTS PRODUTO DEVERAO SER REAU2ADOS
ATRAVES 00 PROCESSO Dc FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARAMTINDO 6 DESENGRAXE, £ PREPARAÿ/AO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTER!ORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA eiETROSTATTCA EM EPGXl A P6, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAG
INFERIOR A 200®, ESTE PROCESSG DEVERA GARAN73R AS

: PARTES METAL;CAS, RESISTING!* A CORROSAQ,
UNIFORMIDAOe NA SUPERFICIE E ACABAMEF4TO DAS
PECAS

ALBERFLEX/
30CFT

1200UN 687.2204 579.79 15,63

:

POLTRONA DIRETOR F3XA COM BRAVOS - ASSENTO
COMPOSTO POR ALMA INJETAOA EM POGIPRCPILENO
(ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADA EM ESPUMA DE
POLIURETANO IhUETADO (ESPESSURA MINIMA 5SM.M) DE
DENSIDADE ENTRE SO/SGKG/M?, RgVESTIDp EM TSCIDO
100% POUESTER, COM COSTURAS HORiZGNTAlS, E
CONTRA ASSENTO, PROOUZIDOS £M POUPROPILENO
INJETAOO. OmmsQES: MmiMAS •

:DO ASSENTO .
470X470MM (LXP). ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA
INJETADA EM POLIPROPILF.NO (ESPESSURA MINIMA
12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INiJETADO (ESPESSURA MINIMA 45MM) DE DENSIDAOE
5NTRS S0/60KG/M3, REVESTIDO EM TECJDO 100%
POLXESTER, COM COSTURAS H0RI20NTAIS, 6 CONTRA
ENCOSTO PRODUZIDOS EM POLIPROPIl.ENO IN1ETADO.I ALBFRFi FX/05 DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 46QX430MM (LXH)J
ESTRUTURA COMPOSTA POR ESTRUTURA UNICA COM
FORMATO TRAPEZOIDAL, PR0DU2ID0S EM ACO 025.4MM
COM ESPESSURA MINIMA DE 1.5MM, SOLDADO NA
EXTREMIDADE FRONTAL SUPERIOR E POSTERIOR A 2
TRAVE5SAS DE SUPORTE DO ASSENTO PRODUZIDAS EM

ACO 025.4MM (ESPESSURA 1.5MM), ENTRE AS QUAIS E
SOiDADA CHAPA DE FIXACAO DA MOLA DO ENCOSTO

•ÿ::\:|ÿEP?N0C3' • ;i3SX75MM (L X P) (ESPESSURA 4.75MM5.
RECE8E .4 SAPATAS MEIA CANA PRODUZIDAS EM NYLON,
ENCAIXADAS NA BASE DA ESTRUTURA, F3XACAO 0
ENCOSTO E FIXADO ATRAVES DE HASTE FIXA DOBRADA
5M FORMA DE V MEDINDO APROXTMADAMENTE
76X218X300MM (LXPXH) FRODUZIDA EM BARRA DE ACO
(ESPESSURA 8MM), SENDO A HASTE PARAFUSADA NA

EXTREMIDADE SUPERIOR NAS 2 PORCAS GARRA FIXApAS

NA ALMA DO ENCOSTO POR 2 PARAFUSOS M6X25MM E NA

160 999,02UN 811.15 18,8120PFT :

:

li:

!
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EXTREMIDADE INFERIOR PARAFUSADA NA CHAPA DE

FIXACAO DA MOLA DO ENCOSTO ATRAVES DE 2

PARAFUSOS M10X16MM. O ASBENTO 6 FIXADQ ATRAVES

DAS TRAVSSSAS DE SUPORTE DO ASSEMTO ?DR 4

PARAFUSOS M6X20MM. BRAQC APOIO FJXO HASTE

DQBRADA EM FORMA DE 'O' PRODUZIDA EM TUBO OE ACO
NO FORMATO 09L0NG0 18X43MM (ESPfiSSURA X,5MM>,
SOLDADA NAS EXTREMIDADE, DMA CHAPA EM ACC NO
FORMATO OBIONGO, . MEDSNDO 45XT20MM (LXP)

(ESPE55URA 3,35MM) ATRAVES DA QUAL SERAO FIXADOS

OS APOIOS, APOIO DE 3RAQO CONSTTfuioO DE APOIO

COM TEXTURA NA FACE SUPERIOR, PRODUZZDO COM

GCMPOSTO DE ELA5TOMERO TERMOPLAST1CO PP/EDPM.
COM. CERDAS INTERNAS QUE OFERECEM MATOR

CONFORTO AO APOIO, MEDlNbO 93X230X17MM (LXPXH),

E ENCAIXADO EM UMA AIMA PRODUZIDA EM

POOPROPILENO IMJETADO, MEDINDO 86X223XM.MM
(LXPXH)VBASE INFERIOR PRODUZIDA EM POUPROPILENC
INZETADO. MED1NDC 93X230X15,7MM (LXPXH), QUE
POSSUI AL03AMENTCS ONQE SAO FIXADOS A PARTE

SUPERIOR DO APOIO JUNTAMENTE COM A ALMA, POR
MHO DE TRAVAS EXISTENTg NA ALMA* Q APOIO
MONTADO E FIXADO NA HASTE EM POR MEIO DE DOlS
PARAFUSOS 5.0X14MM. DISTANCtA ENTRE BRACOS
470MM, DIMCNSSES GERAIS MINIMAS: 645X 812 X 880MM
(L COM BRACOS X ? X H}> H ASSENTO: 460MM (EM

REUVCAO AO P1SG), ALTURA DO ENCOSTO M*WXMA;

46CMM (EM RELAQAO AO ASSENTO),.ALTURA DO ENCOSTO
MINIMA: 880MM (EM RELACAO AO PISO). 0 ACABAMEWTC
E TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE
PRODUTO OEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO
PROCESS© DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O
DESENGRAXE, E PRcPARACAO NANO C6RAMJCO DO
SUB5TRAT0 (OU SIMILAR}, SEGUINDO POS7SRXORMENTE
POR UM, PR0CESSO CONTINUO PARA PlNTURA
ELETROSTATJCA EM EPOxt A PO, MANTENDO CANADA
MINIMA DE 8G?M, £ SEQUSNCIALMENTS SELAGcM DA
PINTURA A P6 EM ESJUFA CONI TEMPERATURA NAO
INFERIOR A 200°, ESTE PROCE550 DEVERA GARANTTR AS
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A GORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUP6R?icit B ACASAMENTG DAS
PECAS- ' :•A”'

POLTRONA DIRETOR GIRATORIA COM SEGULAGENS £
8RACOS REGULAVSIS - ASSENTO COMPOSTO POR ALMA
INIETADA m POLXPROPILENO (ESPESSURA MINIMA
12MM); ESTOFADO EM ESRUMA DE POLIURfcTANO
INIETADO (ESPESSURA MINIMA 55MM) DE DENSIDADc
ENTRE SO/SOKG/M3, REVE5TID0 EM TECIDO IOO°A
POUESTER, COM COSTURAS HORIZONTAIS, E CONTRA
ASSENTO £ BORDA; PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM
PGUPROPILENO INIETADO. DIMENSOES MINIMAS DO
ASSENTO 470X470MM (L X P), SNCOSTO COMPOSTO POR
ALMA JNXETADA EM POLIPROPILSNO (ESPESSURA MINIMA
J2MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 45MM) OE: DENSIDADE
ENTRE SO/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POUESTER, COM COSTURAS HORIZQNTAIS, E CONTRA
ENCOSTO PRODUZIOOS EM POLIPROPILENO INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 4B0X43CMM <LXH).
ESTRUTURA COMPOSTA POR BASE GIRATORIA PRODUZIDA
EM NYLON 6; REFORCAOA COM 30% DE FI8RA DE VIDRO,
APRESENTANDO PARTE SUPERIOR CORRUGADA, 5
RODIZIOS be DUPLO GIRO <0SOMM> INJETADOS EM
NYLON 6 PARA RODIZIO COMUM. P.ISTAO AMORTECEDOR A

GAS. MECANISMO SINCRONI2ADO ENTRS ASSENTO E
ENCOSTO COM RELACAO 2:1, PERMlTlNDO AO USUARIO
MELHOR POSIQAO SEM COM ISTO DESPROTEGg.LO DAS
PUNCHES ERGON&MlCASr F1XAQAO A FIXACAO DO
ENCOSTO 6 FEITA ATRAVES DE UMA MOLA PRODUZIDA EM
BARRA DE AQO (ESPESSURA MINIMA 5/iS’}, FIXADA
IUNT0 AO MECANISMO DE REGULAGEM DE ALTURA, O
CONJUNT0 MOLA E ENCOSTO SAO FIXADOS NO
MECANISMO SINCRONIZADO, ATRAVES D6 PARAFUSO M8
X 16MM. APOIO REGULAVEL ESTRUTURA EM FORMA DE ’IT
COMPOSTA POR UMA TRAVESSA FIXA PRODUZIDA AQO
CHATO. 50,8X406X<6,4MM (LXPXH), SOLDADA A UM TUBO
DE FORMATO OBLONGO 25X50 (ESPESSURA ESSA

Vf::;-
ALBERFLEX/

21POS
06 UN 180 1,546,64 18,591,899,93
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TRAVESSA E FIXADA NO MECANISMO DA CADEIRA POR

PARAFUSOS. DUAS HASTES LATERAIS EM 7', PRODUZIDA
EM TUBO OE Ago NO FORMATO OBLONGO 18X43MM
(ESPESSURA 1,5mm), MEDINDO 43X1SSX274MM (LXPXH)

COM FURAC6ES LATERA1S PARA RCGULAGEM DE ALTURA,

HASTE HOVEL REGULAVEL NA ALTURA POSSUI FORMATO

DE T IWETADA EM NYLON 6 COM 30%. DE FJBRA DE

VIDRO, MEDINOO 4SX12iX136MM (LXPXH). CCMPOSTA
POR HASTE D£ FORMATO OBLONGO 25X50MM
(ESPESSURA 2,5. MM), COM EXTREKIDADc SUPERIOR EM

FORMATO CONICO PARA A FIXACAO DO APOIO, E NA

LATERAL POSSUI 30TA0 OBLONGO. B.UCHA OBLONGA
BIPARTIOA PRODUZIDA EM ACETAL, FIXADA ENTRE Af
TRAVESSA FIXA E HASTE LATERAL REGUUGEM DS
ALTURA COM CUKSO OE 70MM, COM REGULAGEM EM ATE
8 POSigpES E AaONAMENTO ATRAVES DE. BGTAO
OBLONGO. REGUiAGSM DE LARGURA COM CURSO DE

70HM, E VARIAQAO ENTRE 460 A S3QMM ENTRE OS
lAPOIOS (VAO) E ACIONAMEHTO ATRAVES DE AIAVANCA
EXCENTftICA. APOI0 COM TEXTURA NA FACE SUPERIOR,
PKQDUZJDO COM COMPOSTO 0£ ELASTOMERO
TERMOPLASTTCG PARA GDPM, COM CERDAS INTERNAS

QUE OFERECEM MAJOR CONFORTO AO APOIO, MEDINDO
93X230X17MM (LXPXH), E ENCAIXADO EM UMA ALMA
PRODUZIDA EM POUPROPILSNO IN3ETADQ, MEDINOO

86X223X9.4MM (LXPXH). BASE INFERIOR PRODUZIDA 6M
POLIPR0PILENO INJETAOO. MEOJNDO 93X230X11,7MM
(LXPXH)/ QUE POSSUI AL03AMSNTGS ONDE SAO FIXADOS
A PARTE SUPERIOR DO APOIO JUNTAMENTE COM A ALMA,
PQR MEIO Dc TRAVAS EXISTENTE NA ALMA: 0 APOIO

MONTADO E FIXADO NA HASTE EM FORMATO T, POR
MEIO DE DOIS PARAFUSOS 5,0XI4MM. REGULAGEM OE
ALTURA DO ASSENTO: COM VARIAgAG ENTRE 450 A
580MM (EM RELACAO AO PISO), ATftAV&S DE PISTAO A
GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE AIAVANCA PRODUZIDA
EM ALMA DE FERRO CHA70 6X8MM REVESTIDO EM
POLlPROPItENO. REGULAGEM DE AlTURA DO ENCOSTO;

COM VARIACAO tNTRF 460 A 530 MM {EM RELACAO AQ
ASSENTO) PGR SrSTEMA DE REGULAGEM JNTEGRADA DE 6
posigOes DC ALTURA, ACIONAMENTO AUTOMATTCO
ATRAVES DE CREMALHEIRA INTERNA. REGULAGEM DE
INCUNAgAO DO ASSENT© E ENCOSTO (SINCROiMZADO)
ACIONAMENTO ATRAVES DA ALAVA.NCA DE REGULAGEM
COM TRAVAMEMTO EM 5 POSigdES, COM REGULAGEM DE
INTENSIDAOE DO RELAX ATRAVES DE MANfPUlO.
REGULAGEM DE PROFUNDIOADE OO ASSENTO: AIUSTE DE
PROFUNDlDADc DO ASSENTO COM CURSC OE 60MM, COM
7 POSigOES DE PARADA, COM ACIONAMENTO ATRAVES DE
AIAVANCA. 0 ACABAMBMTO E PR# TRATAMgNTO DAS
PARTES METALJCAS DEST5. PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAgAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES

f

:

!

GARANTTNDO 0 OESENGRAXB, E PREPARACAO NANOj
CE.RAMICO DO 5UBSTRAT0 <OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINU'D PARA
PINTURA ELEtROSTAnCA EM EPOXI A PO, MANTENDO
OAMADA MINIMA.DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE' SELAGEM
DA PXNTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO
INFERIOR A 2DGC. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES METAaCAS, RESISTENC1A A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFiaE E ACABAMSNTO DAS
PEQAS

t

! !
POLTRONA PRESIDENTS COM REGULAGENS £ BRACOS
REGULAVEIS -A5SENT0 COMPOSTO POR ALMA INJETADA

;EM POLIPROPIUENO (ESPESSURA MINIMA 12MM),
ESTOFADO EM ESPUMA Dc POLXURETANO INiETAOO
(ESPESSURA MINIMA 55MM) DE DENSIDAOE ENTRE
50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% LA, COM
COSTURAS H0RI20NTAIS, 6 CONTRA ASSENTO.
PRODUZIDOS £M. POUPROPJLENQ INJETADO- DIMENSOES
MINIMAS. DG: ASSENTO 470X470MM (I X P), ENCOSI'O
COMPOSTO POR ALMA EM MADEIRA COMPENSADA
(ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 4SMM) DE
DENSIDAOE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO
jl00% LA, COM COSTURAS HORIZONTAIS, E CONTRA
ENCOSTO PR00U2ID0S EM POUESTIRENO TERMO
irbRMADO. DIMENSOES MINLMAS DO ENCOSTO

AIBERFLEX/
20PP3

07 UN j 100 1.603.66 2.172.92 16,99:
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450X610MM (L X H). ESTRUTURA CCMPOSTA POR BASE
GIRATORIA XNJETADA EM NYLON 6, REFORCAOA COM 30%

m F1BRA DE VIDRO, APRESENTANDO PARTE SUPERIOR
CORRUGADA, S RODIZIOS OE DUPLO GIRO (05OMM)

INJETADOS EM NYLON 6 PARA RCDIZIO. PSSTAO A GAS,

COM CAPA TELESCOPICA PRODUZIDA EM POUPROPILENO
1N1ETADO E MECANISMO DE REGULAGEM. FIXAÿAC Aj
FIXA£AO DO ENCOSTO c FEITA ATRAVES DE UMA! MOLAj
PR0DU2IDA EM BARRA Dc ACO (ESPESSURA MINIMA!
5/1&), FIXADA JUNTO AC MECANISMO DE REGOLAGEM DEI

ALTURA, 0 eONJUNTO MOLA E ENCOSTO SAO fiXADOS NO|
MECANISMO ATRAVES DE SUPCRTE EM FORMATO DE V\\
PRODUZIDO EM CHAPA DE AGO (ESPESSURA 3,35MM} COM

ACABAMENTO EM POUPROPILENO. BRAQO REGU.LAVEl.
ESTRUTURA EM FORMA DE 'U' COMPOSTA PORj UMA

TRAVESSA FIXA PRODUZIDA EM TUBQ DE ACO NO
FORMATO OBLONGO 25X50X410MM (ESPESSURA

. SOIDADA A CHAPA CENTRAL PRODUZIDA EM \ AQO,
MEDINDO 66X107MM (ESPESSURA .4,7SMM) j-ESSA .
TRAVESSA E FIXADA NO MECANISMO DA CADEIftA POR 4

PARAFUSOS M6X12MM, DUAS HASTES LATgRAIS EM V,
• PRODUZIDA EM TU30 DE ACO NO FORMATO OBLONGO
18X43MM (ESPESSURA MEDINDO NO MINIMO

43X185X234MM (LXPXH) COM FURA0ES LATERAIS [PARA
REGULAGEM DE ALTURA, HASTE NOVEL REGULAVGL NA
ALTURA POSSUI FORMATO DE T! INJETADA EM NYLON 6
COM 30% DE FIBRA DE VIDRO, MEDINDO 4SX321X186MM
(LXPXH), COMPOSTA POR HASTE DE FORMATO OBLONGO
25XS0MM (ESPESSURA 2,5 MM), COM EXTREMlbADE.
SUPERIOR EM FORMATO CQNICO PARA A FJXACAO DO
APOIO, £ NA LATERAL POSSUI 80TA0 OBLONGO. BUCHA
G8LONGA BIPARTIDA FRODU2IDA EM ACETAL, FIXADA
ENTRS A TRAVESSA FIXA E HASTE LATERAL. REGULAGEM
DE ALTURA COM CURSO DE 70MM, COM REGULAGEM EM
ATE S POSIC5ES E ACIONAMENTO ATRAVES DE &0TAO
OBLONGO. REGULAGEM DE LARGURA COM CURSO DE
70MM, E VARI.ACAO ENTRE 460 A 53CMM ElYTRE OS
APOIGS: (VAO) E ACICNAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA
EXetffTRlCA. APQIO COM TEXTURA NA FACE SUPERIOR,
PP.ODUZIOQ COM COMPOSTO DE 6LASTOMERO
TSRMOPUSTICO. PARA EOPM, COM CERDAS INTERNAS
€tue QFERECEM MAIOR CONFORTO AO APOIO, MEDINDO
93X230X37MM (LXPXH), £ ENCAIXADG EM UMA ALMA?
PRODUZIDA EM POL1PROPILENO; INJETADO. MEDINDoj
86X223X9,4MM (LXPXH). BASE INFERIOR PROOUZID/i £«|
POUPRCPILENO INJETADO, MEDINDO 93X230X13,7MM
(LXPXH), QUE POSSUI ALOMMENTQS ONDB.SAO FIXAbCS
A PARTE SUPERIOR DO APOIO JUNTAMENTE COM A ALMA,
POR MEIO DE TRAVAS EXISTENTS NA ALMA. C APblO
MONTAOO £ FIXADO NA HASTE EM FORMATO T> ROR
M£IO DE DOIS PARAFU50S 5,0Xl4MM. REGULAGEM; DE
ALTURA DO ASSENTPr COM VARIAÿO ENTRS 4$0 A
SBOMM (EM RELACAO AO PISO), ATRAVES DE PISTXp A
0AS, ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA
EM ALMA DE BARRA DE ACO TREFOADQ 6X8MM
R£VeSTIDO EM POUPROPILENO. REGULAGEM I DE
INOINACAO DO ASSEWTO COM TRAVAMENTO NA POSI£AC
DESEJADA ACIONAMENTO ATRAVES DA ALAVANCA j.DE
REGULAGEM PR0DU2rDA EM ALMA D£ FERRO CHATO
6X8MM REVESTIDO EM POUPROPILENO. REGULAGEM ;DE
ALTURA DO ENCOSTO:. COM VARIACAO ENTRE 6S0 A|
7I0MM (EM RELACAO AO ASSENTO) POR SISTEMA j DEl
REGULAGEM INTESRADA DE 6 POSICOES DE ALTURA,;
ACIONAMENTO ATRAVES OE CREMALHEIRA INTERNA.
REGULAGEM DE INCUNACAO DO ENCOSTO: COM;

[VARIACAO DE 100° A tQS* (±2*\ £M RELACAO AOj
jASSENTO ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA
PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM

[REVESTIDO EM POUPROPILENO. O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS. D£ST£ PRODUTO
D6VERAO SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FA3RICACAO DO FCRNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFtaes GARANTINOO O DESENGRAXE, i E
PREPARACÿO NANO CERAMICO DC SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ElETROSTATICA EM
EPbxi A >6, MANTENDO CAMADA MINIMA OE 80?M,| e
SEQUENCIALMENT5 SELA6EM DA PINTURA A PO EM
BSTUFA COM TEMPERATURA NAO,INFERIOR A 20&. .ESjTE
PROCeSSO PEVcRA. GARANTIR AS PARTES METALICAS,

=•= j:'

i
!

j;r
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«" 4-7v&.RESISTENC1A A CORROSAO, UNIFORMIDAD!: NA

SUPEKFfCIE E ACABAMENTO DAS PECAS

POLTRCNA FIXA COM PRANCHETAE PORTA UVIÿOS -
ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM

POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA UMM), ESTtoFADA
EM ESPUMA DE POUURETANO IMETADO (ESPESSURA

MiMMA 5SMM) DE DENSIDAOE ENTRE S0/60(CG/ML
REVEST!DO EM TECIDO 1009b POUESTER, COM COSfruRAS
HORI7-ONTAIS,: E CONTRA ASSENTO, PRODUZIDOS EM

POUPROPILENO IMSTADC. DJHSNSOES MINIMAS 00
ASSENTO A70X470MM (LXP), SENDO 460MM DE

PROFUNDIDADE Om, ENCOSTO COMPOSTO POR [ALMA

INJcTADA EM POUPROPILENO (ESPESSURA FjlNIMA
12MM5, E5TOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO
INIETADO (ESPESSURA MINIMA 4SMM) DE DENSIOADE
ENTRE SO/SORG/M3, REVESTIDO EM TECIDO *100%
POUESTER, COM COSTURAS HORIZONTAL, E CENTRA
ENCOSTO PRODUZIDOS EM POUPROPILENO tPUETAOO.
DIMENSQES M/NIMAS DO ENCOSTO 460X430MM (LXH).
ESTRUTURA COMPOSTA POR ESTRUTURA UfitCAi. COM
FORMATO TRAPEZOIDAL, PROBUZIDOS EM AGO 025.4MM
(ESPESSURA 1.5MM), SOLOADQ NA EXTREMIDADE
FRONTAL SUPERIOR E POSTERIOR A 2 TRAVESSAS DE

SUPORTE DO ASSENTO PRODUZIDAS EM ACO 025.4MM
(ESPESSURA 1,5MM>, ENTRE AS QUAiS £ SOLDADA CHAPA
DE FIXAvAO OA MOLA DO ENCOSTO MEDINDO 135X75MM
(LX P) (ESPESSURA 4.75MM). RECEBE 4 SAPATAS -META
CANA PRODUZIDAS EM NYLON, ENCAIXADAS NA EAÿE DA
ESTRUTURA. FTXACAO 0 ENCOSTO £ F1XAD0 ATSAVfe DE
HASTE FTXA 0O3RADA EM FORMA DE 1' MEDINDO
76X218X300MM (LXPXH) PRODUZIOA EM BARRA Ofi! ACO
(ESPESSURA 8MM), SENDO A HASTE PARAFUSAOA NA
EXTREMIDADE SUPERIOR NAS 2 PORCAS GARRA FDCADAS

ALMA DO ENCOSTO POR 2 PARAFUSOS M6X25MM fe NA
BXTRSMIDAOF INFERIOR PARAFUSADA NA CHAPA . DE
FTXACAO DA MOLA DO ENCOSTO ATRAVES ofe 2
PARAFUSOS MI0X16MM. 0 ASSENTO £ FIXADO ATRAVES
DAS TRAVESSAS DE SUPORTZ DO ASSENTO Pott 4

PARAFUSOS M6X20MM, PRANCWETA TAMPO MEOIDA
MINIMA 300X250MM (LXP) PRODUZIDO EM AGLOMERÿOO
DE 18MM COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES! EM
LAMINADO MELAMINICQ DE SAIXA PRESSAO (BP) E FITA
DE BORDA EM PVC BATIDA COM 3MM .DE ESFESSlljRA,
A8AULADA, O MECANISMO ESCAMOTEAVEL £ COMPOSTO
POR APOIO DE FKACAO 00 TAMPO PRODUZIDO EM CHAPA
DE ACO SOLDADO AO MECANISMO (FORMADO POR
SUPORTE FIXO E UM SUPORTE GIRATORJO PRCOUZIBOS
6M ACO) E FIXADO NA CHAPA DE ACO LOCAUZADA: NA
ESTRUTURA DO BRACO. PORTA LWROS: PRODUZIDOS EM
ACO TREFILADO DE 0 4MM, MEDINDO 34TX41SMM,
RECEBENDO SOLDA OE PROIECAO NOS PONTOS ] DE
CRUZAMENTO DA MAUHA DE APOIO COM 0 CONTORNO'DO
PORTA LiVROS. DIMENSSES GERAIS MINIMAS; 635X 6i2 X
88QMM (L COM BRACOS X P X H}, H ASSENTO: 46CMM (EM

RELACAO AO PISO), H ENCOSTO: 4S0MM (EM RELACAOjAO
ASSENTO), H ENCOSTO: 880MM (EM RBLAC.AO AO PlSO).
O ACABAMENTO S PRE TRATAMENTO OAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZAEIOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEOOR PARA TRATAMENTO OAS SUPERFICIES
GARANTINDO 0 DESENGRAXE, E PREPARAG'AO NANO
CERAMIOO :O0 SUBSTRATO (OU SIMIUR), seoui.Npo
PO.STERIORMENTE POR UM PROCESSO CONT5NUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOX! A PO, MANTSNDO
CAMADA MINIMA DE SOZM, E SEQUENCXALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A P6 EM ESTUfA COM TEMPESATURA NAO
INFERIOR A 200®, ESTE PROCESSO DSVERA GARANTIR AS
PARTES METAUCAS, RESISTcNCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDAOE NA SUPERFiCTE E ACABAMENTO DAS

PECAS

:

NA

ALBERFLEX/
20PFT 1390,2808 UN 1.101.88300 20,74

t

POLTRONA FIXA EM POUPROPILENO - CAOEIRA HXA EM
POUPROPILENO SEN BRACOS. ENCOSTO DEVERA SER
FORWECIDO EM ESPALDAR BAJXO, EM FORMATO
ANATOMCO 06 ASOJROO COM OS PADROES NCRMATiVOS
DE ERGONOMIA, EM POUPROPILENO INJETAOO, COR l A
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM ME01DAS
MINIMAS OE 470X245 MM (LXH), COM ESPESSURA MEDIA

ALBERFLEX/
40CF

09 UN 200 517,44 528,94 2,17
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OE 5 MM. ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO
ANATOMIC© 06 ACORDO COM OS MORSES NORMATIVOS
08 ERGONOMIA, EM POUPROPILENO IMIETACO, COR A

DEFINIR, COM 80RDAS ARREDQNDADAS, COM MÿpSOAS
MIN1MAS DE 440X470 MM CtXP>, COM ESPESSURA MEDIA
DE 5,5 MM. ESTRUTURA DEVERA, SER FORNECIDA EM tUBO
DE ACO COM DIAMETRO MINlMO OE 19 MM E COM NO

MINIMO 1,9 MM DE ESPESSURA, FORMADA POK 2 PES

FRONTAIS, INTERLIGADOS POR TRAVESSAS HORIZONTALS
£ SOLDADOS AOS pfe POSTERIORES, SENOO OS PgS

P0STER10RES PROLONCAMENTO DA ESTRUTURA DO

ENCOSTO. DEVERA POSSUIft SAPAJAS ARTICU11AVE1S
PROTETORAS EM MATERIAL TERMOPLASTICO E

ENCAIXAOAS NA SASE DA ESTRUTURA. A5SENTO f.'XADO
A ESTRUTURA POR PARAEUSOS, POSSUINOp 2

PROTETORES LATERALS E1PINO CENTRAL CtLINDRICO EM

POUETILENO PERMITINDO O EMPILHANENTC, ! SEM

DANIF1CAR

.ÿ ‘

O ASSENTO. O: ENCOSTO DEVE | SER
ENCAIXADO A ESTRUTURA NA PARTE SUPERIOR E FIXADO
POSTERIORMENTE POR PARAEUSOS. DTMENSSES GERAIS:

477X587XBS5 MM (LXPXH). EMPILHAVEL ATi 6 UNIDADES,

0 ACABAMENTO E PRE TRATAMEWO DAS PARTES

METALTCAS OESTE PRODUTO OEVERAO SER REAU2AD0S
ATP.AVES DO PROCESSO DE FABRICACAO I OO

FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERffciES
GAKANTINOO O DESENSRAXE, E PREPARACAO RANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGIMNDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO jPARA

PINTURA ELETROSTAnCA EM £PdXI A p6, MANTENDG
CAMADA MINIMA OE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
OA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURAI NAO
INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES METALICAS, RES1S.TENCIA A CORROSSO)
UNIFORMibADE NA SUPERFiCIE E ACASAMENTO OAS
PECAS

i

POLTRONA PRESIOENTE TELADA ASSENTO DEVERA} SER
FORNECIDO EM FORMATO ANATpMICO DE ACORDO ICOM
OS PADRdES NORMATTVOS DE ERGONOMIA, DEVERA! SER
ESTRimjRADO POR 'ALMA' EM POUPROPILENO INIETADO
COM NO MINIMO 12 MM DE ESPESSURA, COM PONCAS
GARRAS PARA A FIXACAO 00 ASSENTO AO MECAN1SM0
DESUEANTE. ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURefANO

ESPESSURA MINIMA OE 48. MM E
DENSIDAOE MINIMA DE 50 KG/M3 OEVENDO SER
UT1UZADO EM SEU PROCESSO, METODO DE SXPANSXo
POR AGUA, EUMWANDO SEUSO DE PRODUTOS QULMlfcOS
GARANTINOD A RESIST&NCIA E QUAUDADE. REVESljlDO
EM TECIOQ, VTNIL OU COURO. CONTRA ASSENTO DEVERA
SER IN1ETADO EM POUPKOPILENO, DISPENSANDO 0 USO
DE PERFIL DE BORDA, OIMENSOES MINIMAS 00 ASSENTO
470X47S MM (LXP). ENCOSTO DEVERA SER EM ESPAU5AR
ALTO, DE ACORDO COM OS PAOROES NORMATIVOS OE
ERGONOMIA, COM ESTRUTURA IN1ETADA EM POLIAMIDA
TIPO 6 COM REFORCO EM FIBRA OE VIORO. REVESTtDO
EM TELA R.EXTVE. COMPOSTA OE. FiOS DE POLtESTER E
RECOBERTA COM PVC, COM REFORCO LATERAL EM PEftFIL
DE PVC, eOSTURADO IUNT0 A TELA £ SOP.OA DE
ACABAMENTO SUPERIOR E INFERIOR. DlMENSsjlES
MINIMAS DO ENCOSTO 450X120X600 MM (LXPXH). APOIO
LOMBAR DEVERA SER IN3ETADO EM POUPROPILENO
MEDINDO 440X90 MM (LXM). APOIO p£ CABE'CA DEVERA
SER COMPOSTO POR 'ALMA' EM POUMERO
TERMOPLASTICO.. ESTOFADO POR ESPUMA : OiE
POUURETANO E REVESHDO NO MESMO MATERIAL pO
ENCOSTO, COM ACABAMENTO POSTERIOR EM
TERMOPLASTICO 1NIETADO. OIMENSOES DO APOIO DE
CABECA 300X3SX1S7 MM (LXPXH). 8RACO R6GULAVEL
DEVERA SER FORNECIDO COM ESTRUTURA EM FORMA OE
V, COMPOSTA POR BARRA CENTRAL EM ACO. OUAS
HASTES1 EM FORMATO DE 'L' NAS EXTREMIOADES
IMJETADAS EM POUAMIDA TIPO 6 COM REFORCO DE 30%
DE FIBRA DE VIDRO, RESPONSAVBS PELA REGULAGEM DA
URGURA. OUAS HASTES EM FORMATO DE T IN3ETADAS
EM POLIAMIDA TIPO 6 COM REFORCO DE 30% DE FIBRA
DE VIORO, COM BOTAO LATERAL RESPONS/LVEIS PELA
REGULAGEM DA ALTURA. APOIO OE BRA.CO feM
EIAST6.MERO TERMOPLASTICO, MEDINDO 80X213X12 MM
(LXPXH) COM 'ALMA' IIUETADA EM POUPROPILENO.

I.N3ETAOO COM

ALBERFLEX/
PLYPPS

10 2.578.38UK 2.631,0250 2.00
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35*ESTRUTURA DEVERA SER COMPOSTA POR ; BASE

GIRA7CRIA OE 5 HASTES RETAS INJETADA EM ALUMtNIO
COM ACABAMENTO POUOO, 0700 MM, 5 RODKIOS OE

DUPLO GIRO {055 MM) INJETAOOS.EM POUAMIDA jTIPQ 6

COM REFORCO EM P0LIURE7AN0 PARA RODIZIO PISO

FRIO (MAIOR RESISTgNCIA A ABRASAO). COLUNA EM

TUBO 0SO MM E FISTIC A GAS QUE ATENOe AS NpRMAS
INTERNACIONAIS DE qUAUOAOE £ SEGURANC* DIN 4550

CLASSE 3, PARA REGULAGEM DE ALTURA DO ASSENTO.
MECANISMO SrNCBONIZADO PARA REGULAGEM DB

INCUNACAO DO ASSENTO/ENCOSTO. O ASSENTO DEVE

SER F1XADO NO MECANtSMO DESUZANTE POR
PARAFUSOS E O ENCOSTO DEVE SER FIXAOp NO
MECANISMO POR PARAFUSOS. REGULAGEM DE ALTURA DO

ASSENTO OEVERA SER ATRAVES OE PISTSO A aAs COM

CURSO DE 100 MM 6 ACIONAMENTO ATRAVES DE
AtAVANCA. REGULAGEM DE PROFUNOIDAOE DO ASSENTO
OEVERA SER ATRAVgS DE MECANISMO DESLIZANTÿ COM
CURSO DE 60 MM EM 7 ESTAGIOS S ACIONAMENTO POR

ALAVANCA EM POUAMIDA, REGULAGEM OE ALTURA DO

ENCOSTO DEVERA SER COM CURSO OE 60 MM {EM

RELACAO AO ASSENTO), MECANISMO Dc REGULAGEM i>E
ALTURA INTEGRADA AO SUPORTE DE FIXACAO
MECANISMO EM FORMATO DE ’L> INJETADO EM POUAMIDA
TIPO 6 COM REFORCO EM FIBRA DE VIDÿO E
AaCNAMENTO ATRAVES DE. ALAVANCA. REGULAGEM DE
ALTURA DO AP0I0 LOMBAR COM CURSO DE 110 MM E

ACIONAMENTO DESUZANTE. 0 APOIO DE CABEQA joiEVE
POSSUIR REGULAGEM DE INCUNACAO E REGULAGEM DE
ALTURA COM CURSO DE 55 MM E ACIONAMENTO TIRO
CATRACA. REGULAGEM DE INCUNACAO DO

ASSENTO/ENCOSTO OEVERA SER COM INCUNACAO
SINCRONiZAOA . NA PROPORCAO DE 2:1 E COM
ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAO, REGULAGSP) OS
ALTURA DO. AP0IA SP.ACO OEVERA SER .COM CURS0 DE
100 MM (EM REIACAO AO ASSENTO), REGULAGEM
INTEGRADA EM 10 FOSICOES £ ACIONAMENTO ATRAVES
DE BOTAO. REGULAGEM OE AESERTURA DO APOIA BRACO
DEVERA SER COM CURSO DE 80 MM (PIMENSAC ENTRE OS
APOJOS) E ACIONAMENTO ATRAVES DE MANIPUL0 TPuLVA.
O ACABAMENTO 6 PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS D6STE PROOUTO DEVERA© SER REAUZAboS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO | DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OIJ SIMILAR), SE6U2NDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTU.RA ELETRCSTATICA EM EPOXI A PO, MANTElteo
CAMADA MINIMA DE S0?M, E SKqUENaALMENTE SELASEH
DA PINTURA A PO EM 6STUFA.COM TEMPERATUKA NAO
INFERIOR A 200=. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTISiJ AS
PARTES METAUCAS, RSSISTENCIA A CORKOSAO.
UNIFORMIDADE SA SUPERflCXE E ACABAMENTO
PECAS

NO

DAS

CAOEIBA FIXA COM 6RACCS - ASSENTO C0MP05T0 ROR
ALMA IN3ETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA
12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETRNO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSiDAOE
ENTRE 50/60KG/M*, REVESTIDO EM TECIOO 100%
POUESTER COM CONTRA ASSENTO E BORDA PROTSTORA
UNICOS, PRODUZICCS EM POUPROPILENO INJETADO.
DIMENSdES MININAS DO ASSENTO -140X430MM (L X F).
EfICOSTC COMPOSTO POR ALMA EM MADEIRA
COMPENSADA (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM
ESPUMA DE: POUURETANO INJETADO COM ESPESSUkA
ENTRE 2AMM (EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIAJ E

,•

ALBERFLEX/
3GCFT

11 707,77UN 250 850,64 16,80
DENSIDADE ENTRE S0/60KS/M=, REVESTIDO POR CAPA
COM ZipER EM TECIOO 100% POUESTER. DIMFNSSES
MiNIMAS DO ENCOSTO 4ZOX305MM (L X pf), ESTRUTURA 2
TUSOS DE Ago DE FORMATO OBLONGO 16X30MM
(ESPESSURA MINIMA 1,5MM) DOBRADOS EM FORMATO
TRAPEZOIDAL, QUE FORMAM O BRACO E BASE DO
ENCOSTO, SAO UNIDOS POR SOLDA A UMA ESTRUTURA
PRODUZIDA COM 2 TUBOS DE Ago 022,2 (ESPESSURA
MINIMA 1,5MM) DOBRADOS E SOLDAOOS EM FORMA 0E
’X’. APOIO FIXO PRODUZIDO EM POUURETANO INJETADO,
MEDIDA MiNIKA S3X324X23MM (LXPXH). INJETADO JUNliu
A .UMA ALMA 06 Ago MEDINOO 32X23X29S.MM CL.XPXHJ,

ATA 0233-2020 PE 0010-2020 - Paging 11 67 |
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COM ESPESSURA DE 3,2MM. QUATRO SAPATAS

PROTETORAS, PROOUZIDAS EM POUPROPJUEffO DE

FORMATO TRAPEZOIDAL, SAO FJXADAS! NA BASE ATRAVES

DE RESITES, FIXACAO O ASSENTO E FixASj>o NA

ESTRUTURA POR PARAFU50S M6X40MM. O ENCOSTO E

FSXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DE DMA CHAPA DE ACO
(ESPESSURA MINIMA 2,65 MM), SOLDADA NA ESTRUTURA,
E POR PARAFUSOS M6X16 MM. DIMENSbES &ERAIS
MfNIMAS: 530 X 570X 320MM (LXPXH), AUUSA DO

ASSENTO! 4S0MM (EM KEIACAO AO PISS).. 0
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS pARTES
METALKAS DESTE PRODUTO OEVEPAO sen RSAUZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FASfUCACAq DO

FORNSCEDOR PARA TRATAMENTO OAS sufgsjrtaes
GARANTINDO O OESENGRAXE, E PREPARACAO S NANO

CERAMICO DO SUBS'RArO (OU SIMILAR), SEGtliNDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUol PAPA

PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, HANTS,VDO

CAMAOA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPEP.ATURA NAO
INFERIOR. A ZOCA ESTE PROCESSO DEVERA GARANT.IR AS

PARTES METAUCAS, RESISTENCIA A CORRbSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFJCIE S ACABAMENTO DAS

PECAS :

’
CADEIRA FIXA TRAPEZOIDAL COM PRANCHETA OOSRAvit.
E PORTA UVRO - ASSENTO COMPOSTO POR IALKA
INJETAOA EM POLIPROPILENO {ESPESSURA KlflWMA
12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO
INJETAOO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE OENSfDAOE
ENTRE 50/€QKG/M:', RSVESTIDO EM VlNIL OU TECIDO
100% POUESTER COM CONTRA ASSENTO E BORDA
PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPiLENO

: INIETAOO. BiMENSOES MINIMAS DO ASSENTO
440X430MM (L X ?), ENCOSTO COMPOSTO POR ALFÿA EM
MAOEIRA COMPENSADA (ESPESSURA MINIMA 12MM),
ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO IPUETADOlcOM
ESPESSURA ENTRE 24MM (EXTREMIOAOEj 6 4SMM
(INTERMEDIARIA) E DEN5IDAD6 ENTRE SW60W»XM»,
REVESTIOO POR CAPA COM ZIPER EM VtNIi 00 7EC1D0
100% POLIESTER. OIMSNSOES MINIMAS 00 ENCOSTO
420X3C5MM (L X H). BRACO COM ftfWilCHETA OQBRAVEL:
BRACO TRAPEZOIDAL PROLONGAMENTO DA ESTRUTURA
COMPOSTO POR TUBO .DE AQQ INDUSTRIAL OBLONGO
MEDINDO 30X16 MM (LXH) COM ESPESSURA MINIMA DE

PRANCHETA PRODUZIOA EM MOP DE NO MfeilMO
18MM ESPESSURA, REVESTIDA EM IAMiflAOO
McLAMINICG DE SAIXA PRES5A0 fSXTUftlZADO COM! NO
MlNIMO C;3MM DE ESPESSURA COM BORDAS EM FITA DE
PVC, MECANISMO GIRAT6RIO DA PRANCHETA COM
PARADA NA POSI£AO HORIZONTAL S VERTICAL (GIRO DE
90»). PORTA UVROS PRODUZIDOS EM A?0 TREF1LADO DE
0 4MM, MEDINDO 341X4J5MM, RgCEBENDO SOLOA DE
PR01E?A0 NOS PONTOS DE CRUZAMENTO OA MALHAi DE
APOIO COM O CONTORNC DO PORTA UVROS. ESTRUTURA:
Z TUBOS DE ACO DE FORMATO OBLONGO 16X3PMM
(ESPESSURA MINIMA I.5MM) DOBRADOS EM FORMATO
TRAPEZOIDAL, QUE FORMAM BASE E ENCOSTO, SAO
UNIDOS POP. MEIO DE SOLDA A UMA ESTRUTURA
PRODUZIOA, COM 2 TUBOS DE ACC 322,2 (ESPESStilRA
MINIMA 1,SMM) DOBRADOS E SOLDADQS EM FORMA iDE
'X‘. QUATRO .SAPATAS PROTETORAS, PRODUZIDAS |BM
POUETILENO DPI FORMATO TRAPEZOIDAL, SAO FIX'ADAS
NA BASE ATRAVES DE REBITES. ACABAMENTO: I O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAC SER REALIZABBS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRXCACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NAfSO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINOO
P0STERIORMEN76 POR UM . PROCESSO CONT1NUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EpbXI A p6, MANTENDO
CAMAOA MINIMA OE ao?M, 6 SEQUENOALMENTE SEuebt
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAo
INFERIOR A 20G=. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR pS
PARTES METAUCAS, RESISTENaA A CORRQ5AO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS

RECAS

1

ALBERFLEX/
30CFTPL

12 UN 1.243,12100 978,84 21,26
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LONGARINA CADEIRA G2 LUGARES - ASSENT© CCMpOSTO
POR ALMA INJETAOA EM POUPROPILENO (ESPESSURA

MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUKA DE PbLIURjSTANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 3SMM) DE DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M*, REVESTIOO SM TECIOO 100%

POLLSTER COM CONTRA ASSENTO E BQRDA PROTETORA
UNICCS, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO INJETADO.

DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 44OX440MM (L X P).

ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA T.NJETADA EM
POUPROPXLENO (ESPESSURA MINIMA A2MM), ESTOFADO
EM ESPUMAOE POLIURETANC INJETADO COM ESPESSURA
ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 45MM (XNTHRMEDIAkjA) E

DENSIDADE ENTRE S0/60KG/Mÿ, REVES7JDO EM TECiDO

100% POUESTER COM CONTRA ENCOSTO £ SOROA
PROTETORA ONICOS, PRODUZIDOS EM POUPROPILENO
INJETADO, DIMENSOES MINIMAS DO ENGOSTO
415X320MM (L X H). ESTRUTURA ESTRUTURA DA BASE DA

LONGARINAI • COMPOSTA POR TRAVESSA CENTRAL
HORIZONTAL PftODlfZIDA EM TUBO D2 ACO 30X70MM E
DUAS COLUNAS VERTTCAIS EM TUBO DE AÿO REDONDO 0
2* SOLDADOS NA MESMA. DUAS BASES PRODOZIDAS EM
ALUMINIO, ENCAIXADAS NAS COLUNAS VERTIjÿIS.
RECEBE QUA7R0 SAPATAS EM NYLON, ENCAXXADAS EM

CADA BASE. A FiXAÿAO DO ENCOSTO NO ASSENTO E
FETTA ATRAVES OE UMA HASTE PRODUZIDA EM TUBO DE

FORMATO OBLONGO 1SX43MM. O ENCOSTO POSSUI DUAS
RORCAS SARRAS FIXADAS NA ALMA (NA PARTE OS jTRAS
DA MESMA) ONDE F1XA SE A HASTE, ATRAVE$ DE
PARAFUSOS M6X20MM E A MESMA SERA PRES* NA
TRAVSSSA CENTRAL HORIZONTAL DA LONGARINA EM UMA
CANAL6TA PRODUZIDA EM CHAPA DS Ago ATR4VES OE
PARAFUSOS MlOXiAMM, A CANALSTA £ PRESA A UMA
BRApADElRA EM CHAPA DE ApO POR PARAFUSOS
M6X12MM. O ASSENTO E F1XADO NA TRAVESSA CENTRAL
HORIZONTAL DA LONGARINA PELA MESMA CANALETA
ONDE FIXA SE O ENCOSTO. ACASAM6NTO:! O
ACASAMENTO E PRE TRATAMENTb DAS PARTES
METALICAS DESTE PROPUTO DEVERAQ SER REALlZAbOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO I DO
FORNECEDOR PARA TftATAMENTO DAS .SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, £ PREPARACAO NANO
CERAMIC0 DO SU65TRAT0 (OU SIMILAR), SEGUIN0O
POSTERICRMEWE POR UM PROCESSO CONT1NUQ PARA
PINTURA- ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTElJjOO
CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENaALMENTE SELA6EM
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO
INFERIOR A 200°, ESTE PROCESSO; DEVERA GARANnRj AS
PARTES METAUCAS, R5SiST§NClA A CORRQSAO,
UNIFORMIDADE NA 5UPERFiCJE E ACABAMENTO DAS
PEQAS.

AtBERFLEX/
1.612,9013 UM 120 22,301.263,17

21CL

LONGARINA CADEIRA 03 LUGARES - ASSENTO COMPOSTO
POR ALMA XNJETADA EM POLIPROPtLENO (ESPESSURA
MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE PQUURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MK) DE DENSIDADE
ENTRE 5O/e0KG/M5, REVEST1DO EM TECIDO 100%
POLIESTSR COM CONTRA ASSENTO E BGROA PROTETORA
DNICQS, PROOUZIDOS EM POUPRORILENO INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X440MM (L X jp),
ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA 1NJETADA EM
POUPROPILENO (ESPESSURA MINIMA: I2«M), ESTOFAbo
EM ESPUMA DE PGL1URETANO INJETADO COM ESPESSURA
ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 4SMM (INTERMEDIARIA) E
DENSIDAOE ENTRE 5C/60KG/M2, REVESTIDO EM TECOO
100% POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E 80RDA
PROTETORA IfNICOS, PRODUZIDOS EM fOLIPROPILENO
INJETADO. ; DIMENSOES MlNlMAS
415X32QMM (L X H). ESTRUTURA ESTRUTURA DA BASE DA
LONGARINAi COMPOSTA POR TRAVESSA CENTRAL
HORIZONTAL PR0DU2IDA EM TUBO M ACO 30X70MM; E
DUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DE ACO REDONDo!0
2’ SOLDADOS NA MESMA. DUAS BASES PR0DU21DAS EM
ALUMlNiO, ENCAIXADAS NAS COLUNAS VERTICAIS.
RECEBE QUATRO SAPATAS EM NYLON, ENCAIXADAS EM
CADA BASE. A FIXACAO DO ENCOSTO NO |E
FEITA ATRAVES DE UMA HASTE PRODUZIDA EM TU30 pS
FORMATO OBLONGO 16X43MM. 0 ENCOSTO POSSUI DUAS

PORCAS GARRAS FIXADAS NA ALMA (NA. PARTE DE TRAS
DA MESMA) ONCE FtXA SB A HASTE, ATRAV&S OE

(

AL8HRFLEX/
21CL

14 2.267,751.789,99UN 170 21,07

DO ENCOSTO
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PARAFUSOS M6X2QMM £ A MR5HA SERA PRE9A NA
TRAVESSA CENTRAL HORIZONTAL DA LONGARINA EM UMA

CANALETA PRODUZIDA EM CHAPA DE AQQ ATRAVES DE

PARAFUSOS M10X16MM, A CANALETA g PRESA A UMA

8RACADEIRA EM CHAPA DE ACO POR PARAFUSOS
M6X12MM. O ASSENTO E F1XAD0 NA TRAVESSA CENTRAL

HORIZONTAL DA LONGARINA P£U MESMA CANALETA
ONDE FIXA SE 0 ENCOSTC. ACABAMENTQ: 0
ACA6AMENTO E PRg TRATAMgNTO DAS PARTES
METAUCAS DSSTE PRODUTO DEVERAQ SER RSALIZADOS

ATRAVES DO PROCESSO DE FA8RICACAO ! DO

FORNECEDOR PARA TRA7AMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXH, .6, PREPARA£AO NANO

CCRAMICG DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), StGUlNOO
POSTERIQRMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO ]PARA
PINTURA ELETROSTA7ICA EM £P6xi A PO, MANTENDO

CAMADA MINIMA DE 80?M, £ SEQUENCIALMENTS SELAGEM
DA PINTURA A PO EM E5TUFA COM TEMPERATURE NAO
INFERIOR A.200®. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS

PARTES HETALICAS, RESISTENCIA A GORRQSAQ,

UNIF0RM1DADE NA SUP5RFICIE B ACABAMENTO DAS

PECAS

\

i

i

LONGARINA POLTRONA 02 LUGARES COM BRAO&S -
ASSENTO COMPOSTO POR

POUPROPILENO 'ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO
EM ESPUMA Dc POLiURETANO IN)ETADO (ESPESSURA
MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/6CKG/M3,:
REVEST!DO EM TECIDO .100% POUJ-STgR COM CONTRA!
ASSENTO E BOROA PROTETORA UNICOS, PROBUZIOOS EM
POLIPROPILENO INIETADO. OIMENSSSS MINIMAS] DO
ASSENT© 47CX470MM (L X P), SENDO 460MM| DE
PROFUNDipADE UTIL. ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA
INIETADA EM POLTPROPILENO {ESPESSURA MINIMA
12MM), ESTOFADO £M ESPUMA DE PCLIURETjANO
INJETADO COM ESPESSURA 6NTRE 35MM E OENSldAOE
ENTRE 50/60KG/M* REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA PROTEfCRAj
UNICCS, PRODUZTDOS EM POLIPROPIL8NO INJETÿDO.i
DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 460X430MM (L X H).
FIXACAO DO ASSENTO E ENCOSTO; A UNIAO ENTRE 0
ASSENTO £ O ENCOSTO E FEITA POR MHO DE ifMA MOLA
DE-BARRA OE AQG COM lARGUSA DM 7$ MM POR 8 MM DE
ESPESSURA, DOBRADA EM FORMA DE t* FIXADA ATRAVc5
DE PARAFUSOS POR PARAFUSOS M6X25MM. ESTRUTORA
DA BASE DA LONGARINA: COMPOSTA POR TRAVESSA
CENTRAL HORIZONTAL PRODUZIDA EM TUBO DE AGO
30X70MM E OUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DE AQC
REDONDO 0 2‘ SOLDADOS NA MSSMA. DUAS BASES
PRODUZIDAS m. A.LUMINIO, ENCAIXADAS NAS COLUNAS
VERTICAIS. RcCEBE QUATRO SAPATAS EM NYLON,
ENCAIXADAS EM CAOA BASE. FIXACAO O ENCOSTO
POSSUI DUAS PORCAS GARRAS FIXADAS NA ALMA, ONDE
BXA SE A MOLA, ATRAVES DE PARARJSOS M6X2SMM, A
MOLA DO ENCOSTO E FIXADA NA CANALETA ;DA
ESTRUTURA ATRAVES DE PARAFUSOS M10X16MM, \ O
ASSENTO E FIXADO NA CANALETA ATRAVES IDEI
PARAFUSOS M6X20MM. 5RACO RXO TRAPEZOIDAL :EM!
FORMATO TRAPEZOIDAL, PRODU2IDO COM ALMA EM
FERRO CHATO, REVESTIDO EM POLIURETANO INJETADO.
ACABAMENTO: 0 ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS
PARTES M5TALICAS OESTE PRODUTO DEVERAO
REAL1ZADOS ATRAVES 00 PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEOOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO 6 DESENGRAXE, E PfifiPARACAO NANO
CERAMICO 00 SUBSTRATO (OU SIMILAR), SSGUINpO

POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTfNUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENpO
CAMADA MINIMA Dc 8G?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A P6 EM ESTUFA COM TEMPERATURA NÿO
INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANT1R AS
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAC,
UNXfORMIDADE NA SUPERFICIE £ ACABAMENTO DAS
PECAS

ALMA INJETADA ! EM

!

ALBERFLEX/15 2.432,581.892,97UH 100 22,18

i

;

!

t
I

L.ONGARINA POLTRONA 03 LUGARES COM BRAVOS -
ASSENTO COMPOSTO POR ALMA IN3ETADA EM
PpLtPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), . ESTOfAEJO
EM ESPUMA DE POLIURETANO IN3ETAD0 (ESPESSURA

ALBERFLEX/ ]

:2iPL
3.407,742,675.8716 UN 120 21,48
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Vi>ESTADO DA BAHIA

PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMAÿARIE \ÿo :ÿ£ •_ few
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Ky’X.T.
MINIMA 35MM) 05 DENSIDADE ENTRE 5G/6QKG/NP,

REVESHDO EM TECIDG 100% POLLSTER COM CONTRA
ASSENTO 5 BOROA PROTETORA UNICQS, PRODUZIDOS EM

POLXPROPILENO INJETADO. OiMENSOES MINIMAS DO

ASSENTO 470X470MM (L X P). SENDO 460MM DE

PROFUND1DADE UTXL. ENCOSTO COMPOSTO. POR ALMA!
INJETADA EM POUPROPILENQ (ESPESSURA MINIMA
1.2MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETANO
IN3ETAD0 COM ESPESSURA ENTRE 3SMM E DENSIOADE
ENTRE 50/60KG/M\ REVESTIDO EM TEC-DO IQO%

POLIESTER. COM CONTRA ENCOSTO E BORDA PROTEfTORA
UNICOS, PR0DU2ID05 EM PGLIPRGPILENO INJETAOO.
DIMENSdES MINIMAS DO ENCOSTO 46CX430MM (L jx H),

FIXApAO DO ASSENTO E ENCOSTO: A UNIAO ENTRE C

ASSENTO E 0 ENCOSTO E F5JTA POR MEIO OE UMA MOl.A
QE BARRA DE ACO COM LARGURA DE 76 MM POR 8 KM DE

ESPESSURA, OOBRAOA EM FORMA DE V FIXADA ATRjWeS

DE PARAFUSOS POR PARAFUSOS M6X2SMM. ESTRUTURA
DA BASE DA LONGARINA: COMPOSTA POR TRAvfcsSA
CENTRAL HORIZONTAL PR0DU2IDA EM TUBO DE j ACO
30X70MM E DUAS COLUNAS VERTTCAIS EM TUBO DE ApO

REDONDO S3 2' SOL-DADOS NA MESMA. DUAS RASES
PRODUZIDAS EM ALUMINIO, ENCAIXAOAS NAS COLUNAS
VERTJCAJS. RECE3E QUATRQ SAPATAS EM NYLON,
ENCAIXADAS EM CADA BASE. FIXACAO O ENCOSTO
POSSUI DUAS PORCAS GARRAS FIXADAS NA ALMA, ONDE

RXA SE A MOIA, ATRAVES PE PARAFUSOS K6X25MM, A
KOLA DO ENCOSTO E FIXADA NA CANALETA| DA
ESTRUTURA ATRAVES OE PARAFUSOS MlDX16M?i 0
ASSENTO 6 FiXADO NA CANALETA ATRAVES j DE
PARAFUSOS MSX20MM. DRApO FIXC TRAPEZOIDAL; EM
F0RMA70 TRAPEZOIDAL, PROPUZIDO COM ALMA, EM
FERRO CHATO, REVES7ID0 EM POLlURETANO INJETADO.
ACABAMENTO: O ACABAMENTO E PRE TRATAM5NTD DAS
PARTES METAUCAS DESTE PR0DU7G DEV5RA0 SER
REAUZADOS ATRAVES 00 PROCESSO DE FABRICAÿO DO
FORNECtDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO 0 OESENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICC DO SU8STRAT0 (OU SIMILAR), SEGUlfjiDO
POSTERIORMENTE POR UM PROOFSSO CONTINUO PARA
PJNTURA ELETROSTATICA EM EP6xi A PQ, MANTENDO
CANADA MINIMA DE SO?M, E SEQUENCIALMENTE. SELAGEM
GA PINTURA A PO EM ESTUrA COM TEMPERATURA NlAO
INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR! AS
PARTES METAUCAS. RESISTEMCiA A CORROSAO,
UNIFOP.MIOADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO
PECAS

V'r.-»

:

•:
DAS

3
! "

•t • LONGARINA CADrIRA EM POUPROPILENO COM 1 02
LUGARES, SSM BRAVOS. ENCOSTO DEVERA SER
FORNECIDO EM ESPALDAR BAIXO, EM FO.RMÿTO
ANATOMICO DE ACOROO COM OS PADR6ES NORMATIvbs
DE ERGONOMIA, EM POUPROPILENQ INJETADO, COR A
DEFIRIR, COM 80RDAS ARREOONDADAS, COM MEDldAS
MINIMAS DE 470X245 MM (LXH), COM ESPESSURA MEDIA
DE S MM. ASSENTO DEVERA SER FORNECIOO EM FORMATO
ANATpMICO Dc ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS
DE ERGCNOM2A, EM PULIPROPILENO INJETADC, CORi A
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEOIDAS
MINIMAS DE 440X47Q MM (LXP), COM ESPESSURA MEDIA
DE ; 5*5 KM,. 0 ASSENTO £ ENCOSTO DEVEM S|ER
ESTRMTURADOS POR; TUBOS DE AÿO COM FORMADO
CIRCULAR COM DIAMEIRO MINIMG DE 19 MM, j E
ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM. SOB O ASSENTO DEVE
POSSUIR. 2. CHAPAS DE SUPORTE PARA FIXACAO,
PRODUZIDAS EM ACO COM, NO MINXMO, S,35MM DE
ESPESSURA, DOBRADAS EM ‘C. ESTRUTURA DEVERA SER
COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBC DE AQO
aRCULAR COM NO MIHIMO 0 60 MM COM NO MINIMO; 3

MM; 01 ESPESSURA. EM CADA EXTREMIDADE DA
TRAVESSA HORIZONTAL DSVE SER SOLDADA UMA CHApA
PARA FIXACAO DA TAMPA DE ACABAMENTO LATERAL, El 2
PES CURVOS PRODUZIDOS EM TU80 DE ACO CIRCULAk,
COM NO MINIMO 0 32 MM COM, NO MiNIMO, 2,65 MM QE

ESPESSURA, NA BASE DOS QUAlS Dc.VE SER SOLDADA
UMA ARRUEIA 06 0 26 MM COM, NO MINIMO, 4,76MM OE
ESPESSURA SERVINDO PARA ENCAIXE DA5 SAPATAS3
NIVEUDORAS PRODUZIDAS EM NYLON. SOBRE |A
TRAVESSA HORIZONTAL DEVEM SCR SOLDADAS CHAPAS

' t •

r

ALBERFEX/4
"OCtÿS" |

17 2,05150; rosis?1.363,18UN

i
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ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMAÿARI
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DE APOIO MEDINDO 140X140MM COM, NO MINIMO, 3,«MM

DE ESPESSURA, ATRAVES DAS QUAIS A LONGAR1NA £

UNIDA AO SUPORTE DO ASSENTO. ASSENTO SERA ftXADO
NA LONGARINA ATRAVES DAS CHAPAS DE A?6lO E
PARARJSOS. DIMEflsXo TOTAL DE APROXIMADAMENTEl

1L57XS1SX840MM LL X ? X H). O ACABAMENTO jE PRE

TRATAMENTO CAS PARTES METAUCAS DESTE PSQQUTO
DEVERXO SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICAgSO DO FORNECEOOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES GARANTINDO 0 D6SENGRAXE, E

PREPARACAO HAND CERAMICO DO SUBSTRATO (00
SIMILAR). SEGUINDO POSTERICRMENTE PORÿ DM

PROCESSO CONTINUO PARA. PINTURA ELETROSTATICA EH
EPOX1 A PO, KANTENOO CAMADA MINIMA DE 30|?i'), E

SEQUENCIALMEHTfi SS.AOEM DA PINTURA A PID EM

SSTUFA COM TEMPERATUR* NZQ INFERIOR A 200°. ESTE

PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS,
RES1STENCIA A CQRROSAO, UNIFORMIDADE NA

SUPERFICIE 6 ACABAMENTO OAS PECAS.

!: ....
LONGARINA CADE1RA EM POUPROPI.LSNQ COM 02
LUGARES, COM BRAQOS. ENCOSTO DEVERA SER
FORNECIDO EH ESPALDAR EAIXO, EM FORMATO
ANAT6M!CO DE ACORDO COM OS PADROES NOKMATIVOS
DE ERGONOMIA, EM POUPROPILEWO IN3ETADO, COR A

DEflNIR, COM BORDAS ARRgDONOAOASi COM MED1DAS
MINIMAS DE 470X245 MM £LXH), COM SSPESSURA MEDIA
DE 5 MMi ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO
A.NATQMICO DE ACORDO COM OS PADRSES NORMATfVOS
DE ERGONOMIA, EM POUPROPILENC IMJETADO, COR A
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS
MINIMAS OE 440X470 MM (LXP), COM ESPESSURA Mil
OS 5,5 MM. BRAGO FIXO OEVE SIR FORMADO POp UM
PROLONGAMENTO DA SSTRUTURA, SM FORMA OE 'tPi, DE
AGO COM FCRMADO CIRCULAR COM DIAMETKO MiNIMO
OE IS MM, E ESPESSURA MINIMA OE 1,9 MM, COM APOIO
INIETADO EM POLIAMIDA NATURAL (NYLON) NA MESMA
COR 00 ASSENTOVENCOSTO, FORMANOO UM 'L', MEDINDO
APROXIMADAMENTE 34X390X74 MM (LXPXH) E IB MM DE
ESPESSURA, 0 ASSENTO E ENCGSTD DEVEM
ESTRUTURADOS POR 7UBOS OE AGO COM FORMADO
CIRCULAR COM DlAMETRO MiNIMO DE 19 MM, E
ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM. SOB 0 ASSENTO OEVE
POSSlitfl 2 CHAPAS DE SUPORTE PARA FIXApAO;
PROOUZIDAS EM Ago COM, NO MiNIMO. 6.35MM i DE
ESPESSURA, DOaRAOAS EM.'C. ESTRUTURA DEVERA SER
COMPQSTA POR IRAVESSA HORIZONTAL EM TUBO OE Ago
CIRCULAR COM NO MiNIMO 0 60 MM COM NO MINIMO 3
MM DE ESPESSURA. EM CADA SXTREMIDADE IDA
T&AVSSSA HORIZONTAL D£V£ SER SQUOADA LIMA CHAPA
PARA FIXACAO OA TAMPA 01ACABAMENTO LATERAL, E 3
PES CURVOS PRODUZIDCS EM TUBO DE Ago CIRCULAR.
COM NO MINIMO 0 32 MM COM, NO MINIMO, 2,65 MM tag
ESPESSURA, NA BASE DOS QUAIS DEVE SIR S0LD4DA
UMA ARRUEtA DE 0 26 MM COM, NO MINIMO, A,76MM OE
ESPESSURA SERVINCO PARA ENCA1XE DAS SAPATAS
NIVELADORAS PROOUZIDAS EM NYLON. SOSRE | A
TRAV6SSA HORIZONTAL DEVEM SER SCLOADAS CHAPAS
DE APOIO MEDINDO 140X140MM COM, NO MiNIMO, 3,4l}!M
DE ESPESSURA, ATRAVES DAS QUAIS A LQNGAMNAl E
UNIDA AO SUPORTE DO ASSENTO. ASSENTO SERA FIXADO
NA LONGARINA ATRAVES OAS CHAPAS DE: APOIO I 6
PARAFUSOS. OIMENSAO TOTAL DE APROXiMAPAMEwfc
1IS7X61SXS40MM (L X P X H), O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES McIAUCAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REAUZADOS ATRAVES 00 PROCESSO BE
FABRXCACAO DO FORNECEOOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES GARANUNOO 0 DESENGRAXE, :E

PREPARACAO NANO CERAMICO DO SU85TRAT0 (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
SPOXI A P6, MANTENDO CAMADA MfNIMA DE S07M, |E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A P6 EM
ESTUFA COM TEMPSRATURA NAO INFERIOR A 200°. ESfc
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS,
RE5IST6NCIA A CQRROSAO, UNIFORMIDADE NA

S#SRFiCSE E ACABAMENTO DAS PECAS

DJA

ALBERFLEX/
40CC2S

13 1.713,311.683,64UN no 2,05

I

i
.
i

ATA 0293-2020 PE 0010-2020- pigina 16 67~|1
'



'£>

ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMAQARI All

«-4V
C7

LGNGARINA CADEIRA EM POLIPROPILENO COM G3

UIGARES, SEM BRACOS. ENCOSTO DEVERA 5ER
PORNEQDQ EM ESPALDAR BAIXO, EM FOÿMATO
ANATOM-ICQ DE ACORDO COM OS PADRdf:S HORMATIVOS
DE ERGONOMIA, EM PGUPROPILENO INJETAOb, COR A

OEFINIR, COM 30RDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS

MINtMAS DE 470X245 MM (LXH), COM ESPESSURA |MEDIA

DE 5 MM. ASSENTO DEVERA SER FORNECIDQ EM FO&MATO
ANAT0M1CO DE ACORDO COM OS PADRES NORMÿTIVOS
DE ERGONOMIA, EM POUPROPILENO IN1ETADO, COR A

DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS
MlNIMAS DE 440X470 MM (UP), COM ESPESSURA MEDIA
DE SiS MM. O ASSENTO £ ENCOSTO DSVEM SER
ESTRUTURAOOS POR TUBOS DE A£0 COM FQRMADO
CIRCULAR COM DIAMETRO MINIMO D£ 19 MM, B

ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM. SOB O ASSENTO) “ "

POS5UIR 2 CHAPAS DE ; SUPORTE PARA FIXXCAO,
PRODUZIDAS £M Ago COM, NO MINIMO, 6,35MM DE

ESPESSURA, DCBRADAS EM C. ESTRUTURA 0EVER& SER
COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBO:DE A£0
CIRCULAR COM NO MINIMO 0.60 MM COM NO MlNCMO 3

MM DE ESPESSURA. EM CADA EXTREMIDADE DA
TRAVESSA HORIZONTAL OEVE SER SOLDADA UMA CHAPA
PARA FlXAgAO DA TAMPA DE ACA6AMENTO LATERAL, E 2
PiS CURV05 PROOUZIDGS EM TU80 OE ACO CIRCULAR,

• COM NO MINIMO 0 32 MM COM, NO MINIMO, 2,65 MM OE

ESPESSURA, NA BASE D0SQUAIS DEVE SEP. $0li>ADA
UMA ARRUELA DE 0 26 MM COM, NO. MINIMO, 4,76MM DE
ESPESSURA S5RVINCO PARA ENCAIXE DAS SAPATAS
NJVELAOORAS PRODUZIDAS EM NYLON. S09RE A
TRAVESSA HORIZONTAL DEVEM SER SOLDADAS CHAPAS
DE APOIO MEDJNDO 140XX40MM COM, NO MINIMO, 3ÿ4MM
DE ESPESSURA, ATRAVÿS DAS QUAIS A LONGARINA E
UNIDA AO SUPORTE DO ASSEMTO. ASSENTO SERA rI*ADO
NA LGNGARINA ATRAVÿS DAS CHAPAS DE APOIO G
PARAFUSOS. DXMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE:
1807X615X84CKM (L X P X H). .0 ACASAMENTO Ej PRE
TRATAMENTO DAS PARTE5 METAUCAS DESTE PRODUTO
DEVERAO. SER REALIZADOS ATRAVÿS DO PROCESS'D DE
PABRICAC&D DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS

'SUPERFICIES GARAN7IND0 0 DESENGRAXE, j E
PREPARACAO NANO CERAMXCO DO SUBSTRA70 <OU
SIMILAR); SEGU3NDO POSTERIORMENTE POR DM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA EiETROSTATICA EM
Sp6xr A PO; MANTENDO CAMADA MINIMA DO 80?M, £
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A P0 EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAG INFERIOR A 20C°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARAN7XR AS PARTES METAUCAS,
RESISTENC1A A CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA
SUPERFiClE E ACA8AMENT0 DAS PEgAS

. :!
••

!ÿ

!.
i:

:
DEVE

!ÿ

ALBERFLEX
4GCE3S

2.016.811.975.68UN 110 2,04

LONGARINA CAOE1RA EM POUPROPILENO COM 03
LUGARES, COM BRACOS. ENCOSTO DEVERA SER
FORNEQDO EM ESPALDAR SAIXO, EM FORMÿTC
ANATOMIGQ DE ACQROO COM OS PADP.6ES NORMATIVOS
DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO 3N3ETADO, COFl A
DEFINIR, COM BOROAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS
MlNIMAS DE 470X245 MM {LXH}, COM ESPESSURA M&IA
DE S MM. ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO
ANATOMICO DE ACORDO COM OS PAORdeS NORMATIVOS
DE ERGONOMIA. EM POLIPROPILENO IN1ETADO, COR A
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS* COM MEDIDAS
MlNIMAS DE 440X470 MM {LXP), COM ESPESSURA MEDIA
DE 5,5 MM. BRAgO FIXO DEVE SER FORMACO POR UM
pROLONGAMENTO DA ESmUTURA, EM FORMA DE 'U'JDE
Ago COM FORMADO CIRCULAR COM DIAMETRO MINIMO
DE 19 MM, E ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, COM APOIO
IN3ETADO EM POLTAMIDA NATURAL (NYLON) NA MESMA
COR DO ASSENTO/EHCOSTO, FORMANDO UM V, MEDINDO
APROXIMADAMENTc 34X390X74 MM (LXPXH) E 18 MM DE
ESPESSURA. 0 ASSENTO E ENCOSTO DEV'EK SER
ESTRUTURADOS POR. TUBOS D£ AÿO COM FORMADO
CJRCUUR COM DIAMETRO MINIMO DF 19 MM. ! E
ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM. SOB O ASSENTO OCVE
POSSUIR 2 CHAPAS D5 SUPORTE PARA FIXACAb,
PRODUZIDAS EM AQO 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

ALBERFLEX/
40CL3S

20 2.449,01 2,03UN 80 2.499,70
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ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI

I Hi

Mh
MM 0E ESPESSURA. £M CADA EX7REMIDADE DA

TRAVeSSA HORIZONTAL DEVS SER SOLOADA UMA iCHAPA
PARA FIXAQAO DA TAMPA DE ACABAMENTO LATERAL, £ 2

PES CURVOS PRODUZIDOS EM TU80.DE ACO 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 SOLOADAS CHAPAS

DE APOIO MEDINDO 240XI4QMM COM, NO MINIMO, 3.4MM
OE ESPESSURA. ATRAVES DAS QUAIS A LONGARINA E
UNXDA AO SUPORTE DO ASSENTO, ASSENTO SERA FIXADO

NA LONGARINA ATRAVES DAS CHAPAS DE APlbrO E
PARAFUSOS. DIMENSAO TOTAL. DE APROXIMADAMENTE'.
1807X615X840MM JL X P X H). O ACABAMENTO E PRE

TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REAUZADOS ATRAV&S DO PROCESSO D8

FASPJCAQAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES GARANT1N0G Q DESENGRAXE, E
PREPARAQAO NANO CERAMICO DO SUBSTRAToj (OU

SIMILAR), SEQUINDO PQSTERIORMENTE POR | UM
PROCESSO CONT1NUC PARA PINTURA EtETROSTATICA EM
EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA CE 8C?M, 6

jSEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A P0 EM
jESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 20Co.jESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,

RESISTENCIA A CCRROSAO, UNIFORMIDADE HA
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEQAS

i

[

:

SOFA 01 LUGAR - ASSENTO DEVERA"SER FORNEClDO EM
“

FORMATO ANATOMICO COMPOSTO P0R 'ALMA' EM PLACA
DE PARTlCUlA DE MADEIRA DE M£DIA DENSIDADE.1COM
NO MINIMO 15 MM DE ESPESSURA. DEVERA 1 SER
ESTOPADO EM ESPUMA DE POLIUR6TANO LAMINADO.COM
DENSIDADE MINIMA DE 20 KG/M3. REVESTIDO EM
TEC2DC, VINIL OU COURO, COR A DEF2NIR, DIMENSOES
MINIMAS t»0 ASSENTO: 613X565 MM (LXP). ENC05TO
DEVERA SER FORN6CIDO EM FORMATO ANATOMiCO
COMPOSTO POR ALMA* £M PLACA DE PARTJCULA DE
MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE COM NO MINIMO IS MM
DE ESPESSURA, DEVERA SER ESTOFADO EM ESPUMA DE
POUURETANO LAMINADO COM DENSIDADE MINIMA DE 20
KG/f-R REVEST!DO EM TEC1D0, VINIL OU GOURD, C& A
DEBNIR. DIMENSOES Mf.NlMAS DO ASSENTO: Sl4X447i,
m (LXH). BRAQO ESTRUTURAi. DEVERA SER COMPOSTO
POR PLACAS DE PARTICULA 06 MADEIRA DE MEDIA*
DENSIDADE COM NO MINIMO 18 MM DE ESPESSURA.!
jESTOFADO EM ESPUMA DE POLXURETANO LAMINADO COM|
jpENSIDAOE MINIMA 6c 40 KG/MA REVESTLDO EMf
jTSClDO, VINIL OU C0UR0, COR A DEFINTR. COM FORMATO]
IRETANGULAR COM CANTOS ARREDONDADOS MEDINDO
108X703X501 MM (LXPXH). DEVE RECEB6R ENTRE; OS
BRACOS (A8AIXO DO ASSENTO) UM PAINEL | DE
iACABAMeNTO FRONTAL E UM POSTERIOR ATRA.S j DO
jENCOSTO, PRODUZIDOS EM MOP DE 18 MM. A BASE DEVE
RECE8ER APOIOS ClUNDRrcOS PR0DU2IO05 EM TUBQ DE
ALUMIN10. ESTRUTORA INTERNA DEVERA SER COMPOfelA
POR 2 TRAVESSAS EM TUBO DE AQO RETANGULAR 30ÿ70
MM COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, COM AS
EXTREMIOADES DOSRADAS EM V PARA A F2XAQAO NOS
BRAQOS ATRAVES DE PARAFUSOS. O ENCOSTO DEVE SER
UNIDO NO ASSENTO ATRAVES D£ MOLA ?RODUZIDA:EM
CHAPA DE AQO COM NO: MINIMO 4;75 MM DE ESPESSURA,
DOBRADA EM L' E PARAFUSOS. 0 ENCOSTO DEVE FIXAOO
NO PAINEL POSTERIOR ATRAVES DA TRAVESSA |DO
ENCOSTO FA8RJCADA EM TUSQ DE AQO DC 20X30 MM
COM NO MfNIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, DOBRADOiEM
FORMA DE *U', CANTCNEIRAS FABRICADAS EM CHAPAjDE

ACC COM NO MINIMO 2,65 MM OE ESPESSURA, DOBRADA
EM FORMA DE V E PARAFUSOS, 0 ASSENTO DEVE SER
FIXADO NO CON1UNTO DE TRAVESSAS POR PARAFUSOS.
DIMENSAO TOTAL D£ 329X703X769 MM <LXPXH)»| O
ACABAMENTO £ PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADbs
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAQ DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINOO O DESENGRAXE, E PREPARAQAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO {OU SIMILAR),

ALBERFLEX/
9SDOT1

21 2.102,132.057,98UN 30 2>10
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POSTERIORMENTg POR UM PROCESSO CONT-NUO; PARA

PINTURA EUETR05TATXCA cM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE SO?M, E SEQUENQALMENTE S£b*G£M
DA PINTURA A PO EM ESTUFA. COM TEMPERATURA NAO

INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSC DEVERA GARANTTR AS

PARTES METALICA5, RE5I5TI?NCIA A COPsRpSAO.
UNIFORMIDADE NA SUPERFXCIE E ACABAMSNTOj DAS

PECAS

v.iT:
•V 4

SOFA 02 LUGARES - AS56NTO D6VSRA SER F0RNEC1D0
EM FORMATO ANATOMICO COMPOSTO POR ’ALMA' EM

PLACA DE PARTiCULA DE MADEIRA DE MEDIA DENSjDADE
COM NO MINIMO iS MM Dc ESPESSURA. DEVERA SER

E5T0FAD0 EM ESPUMA DE POtlURETANO LAMINADO COM
DENSIDADE MiNIMA OE 20 KG/M3. RBVESTIDO EM
TECIOO, VINIL OU COURO, COR A DEF1NIR. DIMENSOES
MINIMAS DO A5SENTC: 613X565 MM (LXP). ENCOSTO

DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATC1M.ICO
COMPOSTO POR ‘ALMA* EM PLACA DE PARTlCUUA DE
MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE COM NO MtNIMO 1*8 MM
DE ESPESSURA, DEVERA SER ESTOFADO EM ESPUMA OE

POLIURETANO I.AMXNADO COM DENSIDADE MINIMA pE 20
KG/M3. REVESTIDO EM TSCIOO, VINIL OU GOURO, COR A
DEFIMIR, DIMENSOES: MINIMAS DO ASSENTO: 63ÿX447
MM (LXH). BRACO E5TRUTURAL DEVERA SER COMPOSTO
POR PLACAS 05 PARTICUU DE MADEIRA DE MEDIA

DENSIDADE COM NO MINIMO 18 MM DE ESPESSURA.
ESTOFADO EM ESPUMA DE POUURETA.NO lAMINAbojcOM
DENSIDADE MINIMA DE 40 KG/M3. REVESTIDOj EM
redDO, VINIL OU COURO, COR A OERMR. COM FORMATO
RETANGULAR COM CANTOS ARREDONDADOS MED1NDO
108X703X501 MM (UPXH). DEVE RECEBER ENTRc OS
8RACOS (ABAiXO DO ASSENTO) UM PAJNEL \ DE
ACABAMENTO FRONTAL £ UM POSTERIOR ATRAS! DO
ENCOSTO, PRODUZIDOS EM MDP DE 18 MM. A BASE DEVE
RECE8ER APOIOS ClLiNDRICOS PRODUZrDOS EMTUBO DE
ALUMINiO. ESTRUTURA INTERNA DEVERA SER COMPOSTA
POR 2 TRAVESSAS EM TUBO DE A$G R5TANGULAR 30X70
MM COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, COMj AS

EXTREMIDADES. DOBRADAS EM 'V PAHA A FIXACAO NOS
SRACOS ATRAVES DE PARAFUSOS. O ENCOSTO DSVE iSER
UNIDO NO ASSENTO ATRAVES DE MOLA PRODU2IDA EM
CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 4,75 MM DE ESPESSURA,
DOBRADA EM *Lf E PARAFUSGS. O ENCOSTO DEVE FIXADO
NO PAINEL POSTERIOR ATRAVES. DA TRAVESSA j DO
ENCOSTO FABRICADA £M TOSO DE ACO DE

’

20X30 jMM
COM NO M1NIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, DOBRADG; EM
FORMA DE ‘UV CANTGNSRAS FABRICADAS SM Ch‘APA| OE
AGO COM NO MINIMO 2,65 MM DE ESPESSURA, DOBRÿDA
5M FORMA DE *L‘ E PARAFUSOS. 0 ASSENTO DCfVE SER
FIXADO NO CQN3UNTO 6g tRAVESSAS POR PARAPJSpS.
OIMENSAC TOTAL DE 1415X703X765 MM (LXPXH)J 0
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES

[METALICAS D5STE PRODUTO DEVERAG SER REALI2ADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO iDO
FQRNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFIcbs
GARANTINDO O DESENGRAXE, £ PREPARACAG NANG
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDC
POSTERIORMENTE POR. UM PROCESSO CONTINUO PARA!
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENjDol
CAMADA MINIMA DE 80?M, £ SEQUENCIALMENTE SELAGEM|
|DA PINTURA A PQ: EM ESTUrA COM TEMPERATURA NAOj

I

ALBERFLEX/
9SDOT2

22 UN 30 3.064,45 3.127,97 2,03
|

r

;

DA PINTURA A PQ EM
(INFERIOR A 200®. ESTE PROCESSO DEVERA GAR.4NTIR iAs
PARTES METAUCAS, RESISTENC1A A CGRROsXo,
UNIFORMIDAOE NA SUPERFlCIE E ACABAMENTO DAS

PECAS

SOFA 03 LUGARES - ASSENTO DEVERA SER FORNECIOO
EM FORMATO ANATOMICO COMPOSTO POR ’ALMA’ EM

PLACA DE PARTIOJLA 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/M*. REVESTIDO EM
reaDO, VINIL CU COORD, COR A DEFINIRÿ DJMENS6ES
MiNIMAS DO ASSENTO: 613X365 MM <LXP). ENCOSTO
DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO
COMPOSTO POR ‘ALMA* EM PLACA DE PARTICULA OE
MADEIRA D£ MEDIA DENSIDADE COM NO M2NIM0 18 MM
DE ESPESSURA. DEVERA SER ESTOFADO EM ESPUMA d>E

ALBERFLEX/
9SDOT3

23 4,085,72UN 4.169.5530 2,01
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VS:
POUURETANQ LAMINADO COM DENSIDADE MINIMA-;DE 20
KG/M3. REVEST!DO EM TECIDO, VINIL OU COURG, COR A

D6FINIR. DiMENSdES MINIMAS DO ASSENTO: 614X447
MM (LXH). BRAQO ESTRUTURAL DEVERA SER COMPOSTO
POR PUCAS DE PART7CUIA OE MADEIRA DE MEDIA
DENSIDADE COM NO MINIMO 18 MM OE ESPESSURA.
ESTGFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO LAM1KAD0 COM
DENSIDADE MINIMA DE 40 KG/M3, REVESTIDO EM
TECIDO, VimiOU COURO, CORA DEFINIR. COM FORMATG
8ETANGULAR COM CANTOS ARREDONOADOS ME03ND0
108X703X501 MM (LXPXH). DEVE RECEBER ENTRE OS

BRAQOS (A8AIX0 DO ASSENTO) UM PAINEL DE
ACA8AMSNTO FRONTAL E UN POSTERIOR ATRAS DO

ENCOSTO, PROOUriDOS EM MDP DE 18 MM. A 8A$Ej DEVE
RECEBER APOIOS CIUNDRICOS PRODUZIDOS EM TU80 DE

ALUMlNtOv ESTROTURA INTERNA DSVERA ScR COMPOSTA
POR 2 TRAV'ESSAS EM 7UBO OE.ACO RSTANGULAR 30X70
MM COM ESPESSURA MINIMA DE 1> MM, COM AS

EXTREMIOAPGS DOBRADAS EM *L’ PARA A FIXACAO NOS

8RAQ0S ATRAVES DE PARAFUSOS. O ENCOSTO DEVE SER
UNIDO NO ASS6NTO ATRAVES DE MOLA PRODUZID!A EM

CHAPA DE Ago COM NO MINIMO 4,75 MM DE ESPESSURA,
DOBRADA EM V E PARAFUSOS- O ENCOSTO DEVEFIXADO
NO PAINEL POSTERIOR ATRAVES OA TRAVESSA DO

ENCOSTO FABRICADA EM TUBO DE A$0 OE 20X30 MM

COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, D03RAD0 EM
FORMA DE V, CANTONKIRAS FA8RICAOAS EM CHAPA DE

ACO COM NO MlNIMO 2,65 MM DE ESPESSURA, DOBRADA

m FORMA DE'C E PARAFUSOS.. 0 ASSENTO DEVE! SER
FIXADO NO CON3UNTO DE TRAVESSAS POR PARAFUSOS,

DIMENSAO TOTAL DE 2055X703X770 MM (LXPXHÿ O
ACABAMENTO E PAE TRATAMENTO DAS PARTES
METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALlZADOS
ATRAVES 00 PROCESSO DE FABRICACAO; .] DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAÿAO NANO
CERawCO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
PGSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXl A >6, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SClAGEM
DA PINTURA A TO EM ESTUFA COM TEMPcRATURA NAO
INFERIOR A- 200°,. ESTE PROCESSO DEVERA,GARANTTR'AS
PARTES METAUCAS, R5SISTENCIA A. CORROÿAO,
UNJFORMIDAOE NA SUPERflCIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

POLTRONA AUDITORIC COM ASSENTO REBATTVEli -
ASSENTO RESAlivEL DEVERA SER FQRNECIDO |EM
FORMATO ANAT6MICO OENTRO DOS PADRdES
NORMATiyOS DE ERGCNOMIA, COM ALMA EM MADEIRA
COMPENSADA COM NO MINIMO 12 MM DE ESPESSURA,
FIXADO AO MEGANISMO DE REBAT1MENTO. ESTOrADO EM
ESPUMA DE POLIURETANO INIETADA COM NO MINIMO 150
MM DE ESPESSURA. REVESTIDO EM TECIOO, 100% LA,
COR A DEPINIR. CONTRA ASSENTO E BORDA PROTETORA
UNICOS EM POUSSTIRENO COM NO MINIMO 1,5 MM |DE
ESPESSURA NA COR PRETA. DIMENSdES MINIMAS DO
ASSENTO: 498X500 MM (LXP). ENCOSTO F3XO DEVERA
SER F.ORNECIDO EM FORMATC ANATOMICO
INDEPENDENT!: DO ASSENTO COM ESPALPAR M£DI0, DE
ACORDO COM OS PADRGES NORMATIVOS DE ERGONOMIA,
DEVERA POSSUIR PLACA DE MADEIRA COMPENSADA DO
TIFO ’ALMA' COM NO MlNIMO 12 MM DE ESPESSURA, COM
REBITES PARA A FIXACAO DO ENCOSTO AO CAVALETE.
ESTOFADO EM ESPUMA INJETADA POLIURETANO COM NO
MINIMO SO MM DE ESPESSURA E DENSIDADE MINIMA DE
SO KG/M3 DEVENDO SER UTIUZADO EM SEU PROCESSO,
METODO DE EXPANSAO POR AGUA, EUMINANDO SS USO
DE PRDDUTCS QL'IMICOS GARANTINDO A RESISTEDCIA E

QUALIDADE. REVESTIDO EM TEC!DO, 100% LA. COR A
DEFINIR. CONTRA ENCOSTO E 30RDA PROTETORA UNICOS
EM POUESTCRENO COM NO MINIMO 1,5 MM Dc
ESPESSURA NA COR PRETA. DIMENSOES MIPHNAS DO
ENCOSTO: 505X613 MM (LXH). ESTRUTURA DEVERA SER
COMPOSTA POR CAVALETES LATERAIS FORMAOOS POR
DUAS COLUNAS VgRTlCAIS COM FORMATG SEMI
OBLONG0, FA8RICAOAS EM CHAPA DE ACO COM NO
MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, OISPOSTAS
FRONTALMENTE UMA A OUTRA, SENDO UNIDAS |E

ALBERFLEX/
82PRS

24 2.217,09UN 200 1.903,00 14,17

!'

! ...

ATA 0253-2020 P£ 0010-202C - Pigina 20 de 67 |



wm
%ESTADO DA BAHIA

PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMAQARI :
I;

! !0

:KFIs.
a,mESTRUTURADAS, NA PARTE SUPERIOR POR CHAPA D,S ACO

COM NO M5NIM0 4,75 MM DE ESPESSURA, NA PARTE
CENTRAL POR SUPORTE 00 M6CANISM0 DO ASSENtO EM

CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 3,35 MM DE ESPESSURA
E BASE INFERIOR DO TIPO 'PATA' EM CHAPA DE AC<|S COM

NO MINIMO 1,9 MM DE ESPESSURA COM FIXAgfc NO

PiSO. 0 FECHAMENTO DESTA ESTRUTURA DEVEAA SER

POR TAMPA EM PLAGA DE FIBRA DE MADEIRA DE MEDIA
0ENS2DADE COM NO MlNIMO. 9 MM OS ESPESSURA
RSVESTIDO EM LAMINADO MELAMINICO D£ BAIXA

PRESSAO NA COR PRETTA OU REVESTIDO EM TEpiDO,

ViNIL OU COURO. BRACO DEVERA SEP. FORNtC.'L'O COM
APOIO FIXO EM POUURETANO 1N36TADO, COM 'ALMfV 00

APOIO EM TERN0PLAST1C0 DO TIPO A3S E CHAPA DE

F1XACA0 DO APOIO EM CHAPA DE Ago COM NO MINIMO
3,35 MM DE ESPESSURA FIXAOA NO CAVALETE; POR

PARAFUSOS. 0 ACA8AMENTQ E PRE TRATAMENTO! DAS
PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEV6RA0 1 SER
REALIZADCS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICsgAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTXNOG O DESSNGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICS) DO SO'SSTRATO COO SIMILAR), SEGUINDO
POSTERXORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA

PINTURA ELETROSTATICA EM EPOxi A P6, MANTqNDO
CAMADA MINIMA DE S07M, E.SEQUENOALMENTE SELSGEM
DA PINTURA A >6 EM 6STUFA COM. T6MFERATURA jNAO
INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES METALICAS, RESIST§NC!A A CORROÿAO,
UNIFORMIDAOE NA SUPERFidE E ACABAMENTO IDAS
PECAS

Ve. %

LOTE %
PREgO UNITARIO (R$)MARCA/02 DIFERENgA

PRECO DE
MERCADO

ESPECIFICAgAO UF QTDE
MODELOITENS REGISTRADO MERpADO

MESA RETA 800X600MM - TAMPO COM FORMATO
REXANGULAR, CONSTIUflDO EM MOP DE 2SMM IDF
ESPESSURA MINIMA COM ACASAI4ENTO NAS DUAS FACES
EM BP, AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RSCE3EM FITA
DE BORDA RETA, PRODUZIOA EM PUC COM ESPESSURA
MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDAOSS SUPERIORES B INFERIOR, POSSUI FURO
PARA PASSAGEM 0£ FIAQAO COM NO MiNIMO 55 MM be
DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUAD.RADO
80X80 MM, COM TAMPA, FORNEODQS EM ASS OU
POUESTIRENO, ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPOÿTA
POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL
ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONSTTrujobs
POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL.
COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA.
PERFIL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE
ACO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H
X E), COM FURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA FTXACAD
NO TAMPO, DEVE SER EIXADO NA COLUNA POR S0L6A
MIG, PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM
Ago ME01DA MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X £),
SOLDADQ NO CENTRO 00 PERFIL SUPERIOR E NA
6XTREMIDADE SUPERIOR DA A3ERTURA CENTRAL COLUfU
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS
AS TRAVESSAS ESTRU7URAIS. COLUNA VERTICAL
FORMATO ELiPHCO, PRODUZIDA EM CHAPA DE Agjo
ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENSE
I30X5BX630X1,5MM (LXPXHX 6), NA PARTE INFERIOR
INTERNA DA COLUNA E SOLDAOA UMA CHAPA 0c
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X
P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTsfe
SI , PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMix
ABEfiTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA 4
CANALETA PARA CABEAMENTO) CANALETA POSSijl
FORMATO EM 'CT MEDIDA MINIMA 3SX12X545MM (L X P X
H), IN1ETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAlS
DISnNTCS PARA PASSAGEM DE FIACAO E FECHAMENTO
CONSTITUIOO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA
42X7,2X520MM (L X P X H) JNjSTAOA EM ABS OU FWE
RfGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL,, PATA (BASE)
ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA S80 X
65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1.9MM (L X P X E)j

I

ALBERFLEX/
M2GTR1

01 14,54UN 180 1.064,29
909,58

l

i;

|
(i •.

ATA 0293-2020 f>gQQ10i2Q20- Pigina 21dc 57 ];



s
$ !

ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMAÿARI r* *r!s,

(Q—

i
CONTENDO 2 FUROS CENTRAJS 7QMM DISTANTES ENTRE
SI (PARA FIXACAO NA COLUNA VERTICAL POR FARAFUSOS
QU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PETRMITA SUA TROCA

QUANDO NECESSAMO E NUNCA ATRAVES DE SOLD4), EM
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E 50LDADO OMI
PERfIL EM V DE i,9MM DE ESPESSURA, HO QUA'. SERA
FBtADA OMA POSCA PARA; REC6S6R O NIVELADOR OB
AUTURA, POR ROSCA QUADRADA MS E PARAfUSO
M8X20HM PRODU2IDO COM BASE EM POUPROPILENO, A

SAPATA OEVE TER DIAMETRO MINIM© DE 35MM. A MESA

DEVE C0NTER 2PATAS COM 580MM LARGORA. TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR:

INTERNO EPERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL

DISPOSitlVQ. DE MOfitAGEM. PERFIL EXTERN© EM
FORMAT© RETANSULAR MEDIO* MINIMA 50X20X1,StÿM (H
XPX E), PRODUZIOO EM AQO COM COMPRIMENTC 524 MM
APROXIMADAMENTE. PERFIL. INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE ACQ MEDIDA MINIMA .32.SX4QX3,?5MM {LI|S P X

B>. Dlsposmvo DE MQNTAGEM UNEARMENTc OS PSRFIS
SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO OS KONTAGEM
REGU.IAVEL, 6HCAIXADO OENTR0 DO PERFIL LX7LAN0 E
CQHPOSTO POR 2 PERFIS DE EMCAXXg PROOUZIDOS EM
POUPROPILENO 2 PORCAS M8 B 2 PARAFUSOS M8XSMM
COM A PUN©AO pc- AIUSTE DO COMPRIMENTO Mi NO
MINIMO 200MM. FIXACAO 0 TAMPO DEVg:SER FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM V DO CAVALETE
LATERAL E DE SUCHAS METAUCAS M6X13MM EMBUTIDAS
NA PACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS MSXlfeMM
PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDX NA
COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS. M8X1SMM. PAINEL
FRONTAL SODMM X 240MM X 16 MM PRODUZIDO EM HDP
06 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMSASj AS
FACES EM LAMINAOO MELAMfNICO DE BAIXA PKESSAC E
LATERALS RECEBEM PERFIL DE 80RDA RETA PRCDU2IDA
EM PVC .COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL
FRONTAL £ FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PROOUZIDOS
EM CHAPA DE ACO DOBRADA, MEOIOA MINIMA
50X27X136MM 6 COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 im,
FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO MSXISMM E ti MF

04.SXS6MM E NO PAINEL POR i PARAFUSOS ;MF
04,SX16MM.. O PAINEL -t POSICtONADO i A
APROXIMADAMENTE SO MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO.
0 ACABAMENTO E PR! TRATAMENTO DAS PARTES

IMETAUCAS DESTE PRDOUTO DEVERAQ SER REALIZACiOS
ATRAVES DO PROCESS© DE FASRICAQ4C bo
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFiaES
GARAN7IND0 O DESENGRAXE, E PREPARACfo NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SSGUINDO
POSTERIORMENTE POP, UM . PROCESS© C0NT1NU0 PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EP0X1 A PC-, MANTENDO
CANADA MINIMA DE SCMM, £ SEQUENCIALMEÿTE
5ELAGEM DA PINTURA A PC) EM rSTUFA COM
TEMPERATURA NAq INFERIOR A 200®, BSTE PRCCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS, RESISTENCIA
A CORROSAO, UNIFORMIOADE NA SUPERFlciE IE
ACABAMENTO DAS PE©AS

MESA RETA lOOOXSOOMM - TAMPO COM FORMATO
RETANGULAR, CCNSTITuiDO EM MOP DE 25MM DE
ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES
EM BP. AS FACES LATERALS DOS TAMPOS REC6BEM FTTA
DE BORDA RETA, PRODU2IDA EM PVC COM ESPESSURA
MINIMA DE 2 MM E P.AIO MINIM© DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIGRES E INFERIOR, POSSUI FURO
PARA PASSAGEM DE FIACAO COM NO MINIMO 55 MM ftE
DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO: QUADRAdo
SDX80 ,MM, COM TAMPA, FORNEODOS EM ABS CiU
POLffiSTTRENO, ESTRUTURA AUTO PDRTANTE, COMPOST|A
POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL
eSTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS
POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL,
COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABSAMENTO E PATÿ
PERFIL SUPERIOR D03SADQ; FORNEapO EM CHAPA PE
AQO, DIMENSOES MfNIMAS: S2«2;'5X39X1,9MM (L X P X H
X E>, COM FURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXACAO
NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SCLCA
MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMAT© RETANGULAR, EM
ACO MS0.IDA MINIMA 10CX2OXSOXl,SMM (L X P X H X E),
SOLOADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NAj

:

AIBERFLEX/
M2GTR1
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EXTREMXDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL S.ERAO ENCAIXADAS E FIXADAS
AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL

FORMATO EUPTICQ, PRODUZIDA EM CHAPA D£ AGO
ESTAMPADA, MSDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE

130XS8X63GXI,5MM (L.X PXH X 6), NA PARTE INFERIOR
INTERNA DA COLUNA E SOLBADA UMA CHAPJA DE
FORMATO ELiPtlCO, MEOIDA MiNJMA 100X42X3,4 M(*1 (L X

P X E), COM 2 FJRCS CENTRAIS 7CMM OISTANTES ENTRE

SI , PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSU1 UMAj
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A

CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI

FORMATO EM ’C MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L [X- P X
H), INIETAOA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CÿvNAIS
DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIA£AQ E FECHAMENTO
CONSTITUIDO POR TAMPA REMOViVEL, MEDIDA MINIMA

42X742XS20MM (L X P X H) INIETADA EM A8S OU PVC
RIGIDO £ ENCAIXADA NO PERFIL. PATA, (BASE)
ESTAMPADA, SEM PONTEiRAS, MEDIDA MINIMA 580 X
65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA)X1,9MM <L X P,X £),

CONTENDO 2 F.UR05 CENTRA1S 70MM D1STANTES ENTRE

SI (PARA FIXACAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA

QUANDO.NECESSARIO E NUNCA ATRAVcS 0G SOLDAi, EM
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA £ SOLDAOO UM

PERFIL EM ’L* DE 1,9MM D£ ESPESSURA, NO QUAL ScRA
FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELA.OOlf DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA MS S PARAPUSO
M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPlLENp, A

SAPATA DEVE TER. DIAMSTRO MINXMC DE 35MM. A Mg$A

DEVE CONTER 2 PATAS COM 580MM lARGURA. TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR:
PERFIL EXTERN© (TRAVESSA), PERFIL INTERN© E
DISPOSITiVO DE MGNTAGEM. PERFIL. EXTERNO | EM
FORMAT© RETANGULAR MEDIDA MINIMA SGX20X1,SMM (H
X P X £).. PRODUZIDO EM AGO COM COMPRIMENTO 724! MM
APROXIMADAM6NTE- PERFIL INTERNO PRODUZIDO j EM
CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3,7SMM (L xjp X
£}, DISPOSITIVO DE MQNTAGEM LINgARMeNTE OS PERFIS
SAO UNTDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, SNCA2XAD0 DENTRO 00 PERFIL EXTERN© E
COMPCSTO POR 2 PERFIS. DE ENCAIXc PRODU2IDDS ! EM
POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 B 2 PARAFUSOS M8X8MM
COM A FUNQAO pE AJUSTE DO COMPRIMSNTO DE NO
MINIMO 20CMM, FIXAQA© O TAMPO DEVE SER FIXAOO NA
ESTRU7URA ATRAVES DA CHAPA EM ’LV DO CAVAL6TE
LATERAL g DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIpAS
NA FACE INFERIOR DC TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM
PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIORiUNICA |NA
COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS M8X16MM, PAINEL.
FRONTAL 800MM X. 24DMM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP
DE 13 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS
FACES EM LAMINADO MSLAMXNICG DE BAIXA PR6SSAO £
LATERAIS RECEBEM PERRL OE BORDA RETA PRODUZIDA
EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE .1 MM/ 0 PAINEL
FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS
EM CHAPA DE ACP DOBRADA, MEDIDA MINIMA
S0X27X136MM. £ COM ESPESSURA MINIMA D£ 2,7 MM,
FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO M6X16MM E 1
04,SXi6MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS
04.SX16MM. O PAINEL 1 POS1CIONADO A
APRQXIMADAMENTE 60 MM OA FACE INFERIOR DO TAMPO.
O ACABAMENTO £ PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FA8RI0AQAG 6,0
FORNECEDGR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARAN1TNDO 0 DESENGRAX5, B PREPARACAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA 5LETROSTATICA EM EP6XI A P6, MANTENDC>
CAMADA MfNIMA DE 5CMM, £ SEQUENCIALMENTE
SELAGSM DA PINTURA A PO EM CSTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200*. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS, RESISTENOA
A CORROSAO, UNIFDRMIDAOE NA SUPERFICI6 E
ACABAMENTO DAS FECAS !

i

I
i

I
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03 MESA RETA J2OOX800MH - MESA RETA 1200X8QQMM j
TAMPO COM FORMATO RETANGULAR, CONSOTUfCO EM

330 1.327,881,159;30UN 12,70
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MDP DE 25MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACA6AMENT0
NAS DUAS FACES EM BP. AS FACES LATERAIS DOS

TAMPOS RECEBEM FITA DE SOROA RETA, PRODUZjlDA EH

PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 HM RAIO MiNIMO DE
2,S MM NAS EXTREM1DADES SUPERtORES E INFERIOR.

POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE F1ACAO CQM NO

MfNJMO SS MM DE DIAMFTRO COM ACABANENTO EM

FORMATO QUADRADO 80X80 MM, -COM TAMPA,

FOR.NSCIDOS EM ABSOU POUESliRENO. ESTRUTURA
AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES 6 1

TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAt, CAV/1LETES
OEVERAO SER CONSTSTUiDOS POR: PERFIL SUPERIOR.
PERFIL CENTRAL. ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL.
CANALETA PARA. CA8EAMSNTO E PATA. PERFIL SUPERIOR
DOBRADO, FORNECICO EM CHAPA DE ACO. OTMENSOES
MiNIMAS: 62X27SX39X1.9MM {L X P X H X E)| COM

PURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA RXACAO NO TAMPO,

DEVS SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL
CENTRAL POSSUI FORMATO RETANCUIAR, EM], Ago

MEDIDA MiNIMA 100X20X50X1,SMM (L X "P X HiX B),

SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR f NA
EXTREMIDAOE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERiO ENCAIXAOAS E FIXA3AS
AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL
FORMATO ELIPTICO, PRQDUZ3DA EM CHAPA 06; ACO
ESTAMPAOA, MEDIDA MINIMA DE APROXIHADAMENTE
130X58X630X1,SMM <L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR
INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 Mtjf'fl. X
P X E>. COM 2 EUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
SI , PARA FtXACAO «A PATA, A COLUNA POSSUIi UMA
ASERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL £ ENCAIXADA A
CANALETA PARA CA8EAMSNT0. CANALETA pdsSUT
FORMATO EM ’C MEDIDA MiNIMA 35X12X545MM (L X P X
H), INJcTADA EM ABS OU PVC RfGIDO COM 3 CANAIS
D1STINTOS PARA PASSAGEM DE FIAC-40 E FECHAHENTO
coNsrnurDO POR TAMPA REMOvivEt, MEDIDA MINIMA
42X7.2XS20MM (L X P X H) IN3ETADA EM ABS OU! PVC
RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA rsJtSE)
ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 680 X
65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) XI,SMM (I. X P St 6),
C0NTENOO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES EifTRE
SI (PARA FIXACAO: NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUAIQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA
OUAHDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA)j EM
CADA EXTREMIDAOE INFERIOR DA PATA £ SOLDADO! UM
PERFIL EM V DE I.9MM DE ESPESSURA, NO QUAL si=R.<
FIXADA UMA PORCA PARA RECE8ER b NIVELADORIDE
ALfCiRA, POR SOSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO
M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A
SAPATA DEVE TER DIAMETRO Mi.NIMO DE 3SMM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATA3 COM 680MM LARGURA. TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR:
PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E
DISPOSITTVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO
FORMATO RETANG'JLAR MEDIOA MINIMA 50X20X1,5MM (H
X P X E), PRODUZIDO EM ACO COMCOMPRIMENTO 524 MM

APROXIMADAMENTE. PERFIL INTEKNO . PRODUZIDO EM
CHAPA DE ACO MEDIDA MiNIMA 3Z5X40X3.7SMM (L X X
E), OJ5POSITIVO DE MONTAGEM UNEARMEHTE.OS PERFIS
SAO UNIOOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, ENCA1XADC DENTRO DO PERFIL EXTERNC! E
CQMPDSTQ POR 2; PERFIS OE ENCAIXE PRODuZlDOS EM
POUPROF1LENO Z PORGAS M8 E 2 PARAFUSOS M8X8MM
COM A RJNCAO DE AWSTE DO COMPRMENTO DE SlO
MINIMO 200MM. FIXACAO.0 TAMPO DEVE SeA FIXADO SiA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM V DO CAVAI.ETE
LATERAL E DE 8UCHAS METALICAS MSX13MM EMBUTIDAS
NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS MSX16MM
PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA
COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS MSX16MM. PAINEt
FRONTAL 1C-OOMM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP
DE IS MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS
FACES EM LAMlNAOO MELAMiNICO DE BAIXA PRESSiO E
LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZldA
EM PVC COM ESPESSURA MINIMA OE 1 MM, O PAINEt
FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS
EM CHAPA DE ACO DOBRADA, MEDIDA MiNIMA
50X2-/X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM,

[pIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO MSX16MM E i MF _

M2GTR1
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f 04,SX:i6MM E NO PAINEL PQR 2 PARAPUSOS MF

04,5XL6MM. O PAINEL t POSrCIONADjO A

APPOXIMADAMENTE 60 MM OA FACE INFERIOR DO TAMPO,

O ACABAMENTO E PR£ TRATAM6NTO DAS pARTES
METAUCAS DESXF PRODUTO OEVERAO SER REAUZAD.OS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABKICACAO DO

FORNECEDOR PARA TRATAMEMTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO 0 DESENGRAXE, E PREPAftAcSo j NANO
CSRAMICO DO SU8STRATO (OU SIMILAR), .SEqUINDO
POSTERIORM6NTE PCR OK PROCESSO CONTiHUO, PARA
PMTURA ELETRCSTAT3CA EM g=.6*I A P<5, MANTENDO

: CANADA MINIMA DE 80MK, E SEOUENCIALM
ISELAGEM OA. PWfTURA A M EM ESTUFA I COM

TCMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE FRofcgSSO

JDEVERA GARANTIR AS PARTES KBTAUCAS, RESISTS*
A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFtdlE
ACASAMEffTO DAS Pfc'CAS

IMSSA RETA 1400X800MM - TAMPO COM FOPlMATO
|RETANGULAR, CONSTITUiDO EM MDP DE 25MM DE
ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTC NAS DUAS FACES
EM BP. AS FACES LATERA1S DOS TAMPOS RECEBEFt FITA
|0E BORDA RETA, FROCUZIDA.EM PVC COM ESPESSURA
MINIMA DE 2 MM E RAID MINIMO OE 2,5 MM1 NAS
EXTREMIDAOES SUPERIOR6S E INFERIOR, POSSUI FURO
'PARA PASSAGE!"! DEflACtoCOM NO KiNIMO S5 MM OF
(DIAMCTRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO
80X80 MM, COM TAMPA, FCRNECIDOS EM ABS OU
POLtESTIRENp. ESTRUTURA AUTO PORTANT6, COMPOSTA
POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL
ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERiO SER CONSTITUfOOS
POP.- PFRFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTORAW
COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO £ f>ATA,

PERFIL SUPERIOR DOSRADO, FCRNECIDO EM CHAPA DE
ACO, DIMENSOES MINIMAS: 62X2?SX39X1,9MM,£i,X;A X H
X E), COM FURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIX4CAO
NO TAMPO, DEVE. SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA
MIG, PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAÿ, EM
Ago MEDIDA MINIMA 100X20X50X5,SMM (L X P X H X E),
SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR El NA

j:i %

ENTE

CIA

EXTREMIOADE SUPERIOR OA ASERTURA CENTRAL COljUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXAbAS
AS TRAVESSAS ESTRUtURAIS. COLUNA VERTICAL
FORMATO EUPTICO. PROD02IDA EM CHAPA DE Ago
6STAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE
3.30X58X630X1,SMM (L X P X H X E), NA PARTE IMFSPIOR
INTERNA DA COLUNA E SOLDAOA UMA CHAPA | DE

FORMATO EllPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (LX
P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENfRE
SI , PARA FIXAgAo NA PAT*, A COLUNA POSSUI LIMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A
CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI
FORMATOEM 'C MEDIDA MINIMA 3SX12XS45MM (L X t5 X
H), IN1ETADA EM ABS OU PVC RiGIDO COM 3 CANAIS
DISTINTOS PARA PASSAGEM DS FIACAO E FECHAMENTC
coNsrrruioo POR TAMPA REMOVOVEL, MSDIDA MINIMA
42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ASS QU PVC
RiGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PAT.A (BASE)
ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MiNIMA 6801 X
S5MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1.9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS POMM DISTANTES ENTRE
SI (PARA FIXAgSo NA COLUNA VERTICAL ,POR PARAFOS0S
OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA
QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM
CACA EXTREMIDADE: INFERIOR DA PATA # SOLDADO DM
PERFIL EM *L' DE I,9KM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA
FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER. 0 NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO
M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPRCPILENO, I A
SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMC DE 35MM. A MESA
DEVE CQNTER 2 PATAS COM 6B0MM LARGURA. TPAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POfe:
PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO 'ÿ£
oispcsrnvo DE MCNTAGEM. PERFIL SXTERNO EM
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H
X P X £), PRODUZIDO EM ACO COM COMPRIMENTO 1124
MM APROXIMADAMENTE, PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3.7SMM (L X P j*
6). DISPOSITIVO DE MCSNTAGEM UNEARMENTE OS PERFIS

ALBERFLEX/
MSGTR1
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wSAO UNIDOS ATRAV&S OE UISPOSIT1VO DE MONTjAGEK

REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTEfjtNO E
COMPD5TO POR 2 PERFTS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EH

POUPR.OPILENO 2 PORCAS MS E 2 RARAFUSQS MSX8MM
COM A FUN(;AG DE AJUSTE DO COMPRIMENTO £>E NO

MitfiMO 200MM. FIXAgSo O TAMPO DEVE.SER FlXAdo NA

EStSiiTORA ATRAVgS DA CHAPA EM 'L' DO CAVALETE
LATERAL E DE BliCHAS MBTALKAS MSX13MM EMSU:1tDAS
NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS MSX16KM
PARA CAOA CAVALSTE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA

COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS 1V1SX16MM, PÿINEL
FRONTAL I200MN X 240MM X IS MM PRODUZID& EP| MBP
DE IS MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM. AMBAS AS
FACES EM LAM3NADO MELAMINleb DE BAIXA PRESSSO E
I.ATERAIS RECEBEM PERFIL DE 3CRDA RETA PRCDliZJDX
EM PVC COM ESPESSORA MINIMA DE 1 MM, O pAlNEL

FRONTAL fc FIXADO ATRAVSS DE,2 PERRIS, PRODUZIDOS
EM CHAPA DE ACO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
S0X27X135MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM,

FIXAO0S NO TAMPO POR 1 PARAFU50 M6X.1.SMM c

04.5XI6MM: E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF

04,5X16MM. 0 PAINEL t POSICIONADO ! A
APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO.

O ACABAMENTO E PILE TRATAMENTO DAS PASTES
METAUCAS DESTE PROOUTO DEVERAO SER REAL1ZADOS
ATSAVSS DO PROCESSO DE FABRICAgAO j DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO 0 DESENGRAXE, E PREPARA£AO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATE) (OU SIMILARS, SEGUINDO
PQSTERIORMENTE. POR UK PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM BPOXi A p6, KANTSl’JDO
CANADA MINIMA. DE 80MM, = SEQUENCIALMENTf
SELAGEM CJA PINTURA A ?6 EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200«. ESTE PROCESSO
DEVBLA GARANTIR AS PARTES METAUCAS, RESISTEficiA
A CORROSAO, UNIFOAMIDADE NA SUPBWfcna e
ACABAMENTO:DAS PECAS

?

iIMF

MESA RBTA 1600XSC0MM - TAMPO COM FORMATO
RETANGOLAR, CONSrnuiDO EM MOP DE 2SMM : DE
ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES
EM SP. AS FACES LATCRAIS DOS T4HPCS MCEBEM FT!A
DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA
MINIMA. DE 2 MM £ RAIO MINIMO DE 2,5 MM (JAS
EXTREWIDADcS SUPERIORES E INFERIOR. POSSUI FIJRO
PARA PASSAGE*) DE FIACAQ COM NO. M1NIMQ 55 MM !Dg

blXMETRp COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRAbo
B0X80 MM, COM TAMPA, FORNECIOOS EM AES OU
POUESTIRENO, ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COKPOSTA
POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL
ESTRUTURAL, CAVALETES DEVERXO SER CONSTITUiobs
POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL BSIRUTURAL,
COLUNA VERTICAL, CAHALETA PARA CABEAMENTO E.PATA.
PERFIL.SUPERIOR OOBRADO, FORNSCIDO EM CHAPA bE
ACO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1.SMM (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 RETANOULAR, EM ALBERFLEX/
ACO MEDIDA MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X !I X E),
SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA

EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFiL SERAO ENCAIXADAS E FIXAois
AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS, COLUNA VERTICAL
FORMATO ELiPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO
ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA BE APROXIMADAMENTE
13QXSax630Xt,SMM (L X P X H X E), NA PARTE INFERKJR
INTERNA DA COL'JNA E SOLOADA DMA CHAPA DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM {tlx
P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
SI , PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UHA
ABERTURA CENTRAL, DENIRO DA QUAL 6 ENCAIXADA A
CANALETA PARA CA3EAMSNT0. CANALETA POSSUli
FORMATO EM C MEDIDA MINIMA 35XI2XS45MM (LX PX
H), IN3ETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAlB
DISTINTOS PARA PASSASEM DE FIACXO E FECHAMENTO
ccMStrruioo POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA
42X7,2X520MM (L X P X H) tWETADA EM ABS OU PVC
RiGIDO 6 ENCAIXADA NO. PERFIL* PATA (BASE)
ESTAMPADA, SEM PONTEIRASi MEDIDA MINIMA 68tt X

05 14,241.556,02UN 150 1.336,11
M2GTR1
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6SHM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1;,9MM <LK A X Ej,

CONTENDS 2 FUROS CENTRAIS 7QMM DISTANTES ENTRE
SI {PARA FIXAfAO NA.COLUNA VERTICAL POP. MM-ilSOS
0U QUAIQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TJIGCA
QUANGO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOtDAB, EM

CADA EXTREHIDADE INTERIOR DA PATA £•SOLDADp UM

PERFIL EM X' DE 1;9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA
FtXADA UMA PORCA. PARA RECE86R 0 NiVELADQR. DE

ALTURA, POR ROSCA QUADRAOA MS E PARAt=USO
M8X20MM PROBUZIDO COM BASE EM POLIPROPJLENO. A

SSPATA DEVE T8R DIAMETRO MINIMO PE 35MM. A jftESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 680MM LARGURA. TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA |PORi
P)»PIL EXTBRNO {TCAVESSA}, PERFIL 1NT6RNO E

DISPOSITIVO DE MQNTA6EM. PERFIL EXTERNo] EM

FORMATS RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H

X P X E), PR0DU2I00 EM AQO COM COMPRIMENTO 024

MM APROXIMADAMENTS, PERFIL INTERNO PR0DUZ1D0 EM

CHAPA DE Ago MEDIDA MINIMA 32SX40X3.7SMM (L k P X

65. DISPOSrTWO DE MONTAGEM UNEARMENTE OS PE.RF1S
SXO UNIOOS. ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERfIL BCTERNO E

COMPOSTO POR 2 PERprS DE ENCAD* PRODUZIDOS EM
POLIPROP.ILENO 2 PCRCA5 MB E 2 PARAFUSOS MBXiSMM
COM A FUNCAO DE A3USTE DO COMPRIMEWTO DE NO

. MlNIMO 20DMM. FXXAgAC 0 TAMPO DEVE SER HXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'Ll DO CAVALETE
LATERAL E DE BUCHAS METALiCAS M6X13MM EMBUT5DAS
NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS, MSXljSMM
PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR £ UmDAl NA
COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFOSOS MSXifiMM. PAINEL

FRONTAL 340BMM X 240MM X 18 MM PSOOUZ1DO EM f4D?
06 18 MM 06 ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBASj AS
FACES EM LAMINADO MELAMINICO PE BAIXA PKESSAO E
UTESAIS RECEBEM PERFIL.PE,BORDA RETA PRODUZIQA
EM PVC COM ESPESSURA MINIMA PE 1 MM, O PAINEL
FRONTAL E F1XAD0 ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS
EM CHAPA DE ACO DOBRAOA, . ME01DA MINIMA
50XZ7X136MM E COM ESPESSURA MiNIMA DE 2,7 MM,
FIXADOS NO TAMPO POR 1 PAKAFUSO M6X16MK E 1!MF

04.SX16MM e NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS IMF
04,SXli>MM. 0 PAINEL t FOSICIONADO | A
APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO,

O ACASAMfNTC £ PR6 TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PROBUTO DEVERAO SER REAUZADCS
ATRAVES 00 PRCCESSO DE FA8RICACA0 DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O. OBSENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CER&MICO DO SU3STRAT0 (OU SIMILAR), SECUINDO
POSTER!ORMENTE POR UM PR0CSS50 CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPQXI A PC, T4ANTENt>0
CAMAOA MINIMA DE 8CMM. E SEQUENC1ALMENTE
SEIAGSM DA PINTURA A P0 EM 6STUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 20£R ESTS PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS, P.ESISTENCIA
K OORROSfe, UNIFORMIOADE NA. SUPERFiciE E
ACABAMEWTO DAS PECAS

•I’-!-.

!

!
i.

MESA RETA 1S0CX800MM - TAMPO 'COM FORMATO
RSTANGULAR, COHSTITUidO EM MOP DE 25MM OE
ESPESSURA MINIMA COM ACA8AMENTD NAS DllAS FACES
EM BP, AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECE3EH FITA
DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA
MINIMA DE 2 MM £ RAIO MiNIMO DE 2,S MM NAS
EXTOMIDADES SUPERIORES B INFERIOR. POSSU! FUSjO
PARA PASSAGEM DE FIACAO COM NO MlNIMO 55 MM 06
OIAMBTRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO
80X80 MM, COM TAMPA, FQRNECIDQS EM ASS 0(U
P0LIEST7REN0. ESTRUTURA AUTO FORTANTS, COMPOSTA
9<3R 2 CAVAL6TES £ 1 TRAVESSA HORIZONTAL
ESTRUfURAL. CAVAL6WS DEVERAO SER COMSTITubOS
POR; PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL,
COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CA8EAMENT0 E PATA.
PERFIL SUPERIOR DD8RAD0, FORNECIDO EM CHAPA ofe
ACO. DIMENS6ES MiNIMAS; 62X226X39X1,9Mii (UPXH

X E), COM FURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXAgAO
NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLoX
MIG. PERFIL CENTRAL P0SSUI FORMATO RETAKGUI.AR, Bill
Ago MEDIDA MiNIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X Sj

:

l
ALBERFLEX/

M2GTR1
OS UN 110 1,424,52 1,692,86 15,86
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KOj-i f!s..-
SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR 6 NA

EXTREMIDADE SUPERIOR DA ASERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL. NESTE PERFIL SERAO 6NCAIXADAS 6 FIXADA5

AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS, COLUNA VERTICAL
FORMATS ELiPTICO, PROOUZIDA EM CHAPA .DE j AC°
ESfAMPADA, MEDIDA MINIMA OE APROXIMADAMENTE
130X58X63OX1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR
INTERNA OA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE

FORMATO ELfpTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MR) ft X

P X 6), COM 2 FUROS CFNTRAIS 70MM OISTANTES ENTRfc
SI , PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POS5UJiUMA

ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXA&A A

CANALETA PARA CA8EAMENTO. CANALETA POSSUI
FORMATO EM 'C MEDIDA MINIMA 35XL2X54SMM (L P X
H), 1NJETADA EM: ASS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS
DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FXACAO E FECHAMENTO

CONSTITUlDO POR TAMPA REMOVivB., MEDIOA. MifilMA
42X7,2X520MM {I X P X H) IHU8TAOA EM ABS OU PVC

RIGIDO E 6NCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE)

ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA S?0 X
6SMM (NA PARTE CENTRAL OA PATA):k 1,9MM (LXPX E),

CQNTENDO 2 HJROS CENTRA1S 70MM DISTANTgS 5NTRE
SI (PARA FIXACAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUALQUBR OUTRO SISTEMA QU6 PERMITA SUA TIÿOCA
QUANDO NECESSARIO.E NUNCA ATRAVES DE S0U5A)i EM

CADA EXTREMIDAPE INFERIOR DA PATA E SOLDAOd UM
PERFIL EM V DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAt SERA
FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER C NJVf-LADOR DE
ALTURA, POR RQSCA QUAORADA MB E. PARAFUSO
M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILSNO, A

SAPATA OEVE TER DIAMgTRO MINIMO D6 35MM. A MESA
DEV6 CONTER 2 PATAS COM 6SC1MM 1ARGURA. TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR:
PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO! E

. DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNC EM
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H
X P X E), PRODUZIDO EM ACO COM COMPRIMENTO 1324
MM APROXIMADAMENTE. PERfll INTERNO PROIJUZfDOj EM
CHAPA D£ ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3f75MM (L X P X
E). DISPOSITIVO 06 MONTAGEM UNEARKENTE OS PFRFIS
SAO UNIDQS ATRAVgs DE DISPOSITIVO PE MONTAGEM
REGULAVEt, ENCASXADO DENTRO DO PERFIL EXT6RN0 E
COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PR0DU2ID0S *M
POUPROPILENO 2 PORCAS MB E 2 PARAFUSOS MSXSf-W
COM A FUNCAO DE AIUSTE DO COMPRIMENTO OE NO
MINIMO 2Q0KM. FIXACAO O TAMPO.DEVE 5ER FIXADO WA
ESTRUTURA .ATRAVES DA CHAPA EM 'I.' DO OWALffTs
LATERAL 6 06 BUCWAS METAUCAS MSX13MM EMBUfiDAS
NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS MSXlSptM
PARA CADA GAVAUETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA
COLUNA VERTICAL1POR 2 PARAFUSOS MSX16MM. PAINEL
FRONTAL I4O0MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MPP
DE IS MM D6 ESPESSURA, REVESTIOO EM AMSAS (IS
FACES EM LAMlNADO MELAFUNiCO BE SAIXA PRESSAO E
LATERAIS RECEBEM PERFIL DE 80RDA RETA PRODUZIDA
EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL

; FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PR0DU2ID0S
EM CHAPA DE ACO OOBRADA, MEDIDA KjfilMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2.2 Mpi,
FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO M6X16MM EIMF
04,SX16MM E NO PA1NEL POR 2 PARAFUSOS HF
04,5Xi;SMM. O PAINE!. E POSICIONADO k
APROXIMADAMENTE SO MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO.
0 ACA6AMENT0 E PRL TRATAMENTO DAS PARTES
MFTAUCAS DESTB PRODUTO DEVERSO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACSO DO
FORNgCEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXC, E PREPARACAO NAN(3
CERAMiCO DO SUBSTRATO <0U SIMILAR), SEGUINDp
P0STEM0RMEN7E POR. UM PROCESSO CONTiNUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOX1 A PO, MANTENDb
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUeNCIALMeN7E
S61AGEM DA PINTURA A P6 Ef4 ESTUFA COM

TEMPERATURA Nfe INFERIOR A 200». ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTlR AS PARTES METAUCAS, RESISTENClX
b CORROSAO, UNIFORMSDADE m SUPERFICIE e
ACABAMENTO DAS P6CAS

\
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T:MESA EM ’L' 14OOX16OOX6OOX6O0MM - JAMPOi UNICO.

COM FORMATO DE "L”, CONSTITUIDO EM MDP D5 2S MM
OE ESPEtSORA MINIMA COM ACASAKENTO NAS BOAS

FACES (INFERIOR E SUPERIOR) EM LAMINAOO

MELAMINJCO OE BA3XA PRESSAO (SP). AS FACES
LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BOSDA RETA,:

PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2MM E

RAiO MiNIMO DE 2,5 MM NAS EXTREMIDAOES
SUPERIORES F. INFERIOR, DF ACORDO COM AS NORMAS
DA ABUT, POSSUt EURO PARA PASSAGEM 06 FIACAa COM

NO MINIMO SS MM DE DIAMETRO COM ACASAMENT0 EM

FORMATS QUADRADO 80X80 MM, COM T/iMPA,
FORNECIBCS EM ABS O'J POLIESttRENO ESTRUJURA
AUTO PORTANTE, COMPOSTA POS 2 CAVALETEIS, 1
CAVALETE DE CANTO, 2 TSAVESSAS: HORIZCNTAIS
ESTRUTURAIS g1CONJUNTQ OE TRAVESSAS DE LIGAICAO.
CAVALE7ES DEVERAO SER CONSTTFuipOS POR: PERFIL
SUPERIOR, PJRFIL CENTRAL ESfRUTURAL, COLUNA:
VERTICAL, CANALETA PARA CASEAMENTO £ RATA, PERES.
SUPERIOR D06RAD0, FORNECIDO EM CHAPA DE !»CO,
DIM6NSOES MINIHAS: S2X276X39X1,9MM (LX MM X E),
COM FURACAO 5IA PARTE SUPERIOR PARA FIXAG&i NO
TAMPO, DEVE SER FIXADQ NA COLUNA POR SOLDA MIG.

PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO
MEDIOA MINIMA LOCX2OXS0Xi,5MM (l X P X H X E),j
SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR fei NA

EXTREMIOAOE SUPERIOR DA A3BRTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAtXADAS E FIXADAS
AS 7RAVESSAS ESTRUTURAIS. COIUNA VERTICAL
FORMATO EUPTSCC, PROOUZIDA £M CHAPA DE AQO
ESIAMPADA, MEOIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE
130XSSXS3OXt,5MM (L X P X H X E), NA PARTS INFERIOR
INTERNA DA COLUNA E SCLDADA UMA CHAPA ! DE

FORMATO ELIPTICO, MEOIDA:MINIMA 1PGX42X3,4 MM [LX
P X E), COM 2 FUR05 CENTRAIS 7QMM CISTANTSS ENTRE
SI , PARA FIXAQifo NA PATA, A COLUNA POSSUt UMA
ARERTURA CENTRAL, OENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A

CANALETA PARA CASEAMENTO. CANALETA POSSUI
FORMATO EM 'C’ MEDIOA MINIMA 35X12X545MM (L X P X
H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIOO COM 3 CANAlS
DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACAO E FECHAMEIJTO
CONSTrnilOO POR TAMPA REMOVfvEL, MEDIOA MINIMA
42X7.2XS20MM (L X P X M) W3STADA EM ABS OU PVC
RIGIOO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE)
ESTAMPADA, SEM POMTEiRAS, MEOIDA MINIMA 590 X

65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X I.9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DJSTANTES EMTRE
Si (PARA FIXACAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUALQOER OUTTRO SISTEMA QIJE PERMITA SUA TROCA
QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES 06 SOLDA),
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM

PERFIL EM %' DE 1,9MB DE ESPESSURA, NO QUAL SERA
FIXAOA UMA PORCA PARA RECEBER 0 NIVELADOP. D6
ALTURA, POR ROSCA QUADRApA MS g PARAFUSo
K8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENoJ A
SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEV& COWERS PATAS COM SSQ MM LARGURA. CAVALETE
DE CANTO FORMAOO POR COLUNA PRODUZIDA EM CHAPA
DE ACO, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,2 MM, DOSRADA
EB FORMA DB T?, M.EDINDO APROXIMADAMENTE 100X100
KM (LXP), COM FECHAMENTO .CONSTITjiDO POR TAMPA
INTERNA REMOVIVEL, PROOUZIDA EM CHAPA DE ACO,
COM ESPESSURA MINIMA DE 0,75 MM D£ ESPESSURA,
DOBRAOA EM FORMA OE 'U', MEDtNDO
APROXIMADAMENTE 74X20X625 MM (LXPXH), ENGATADX
NA COLUNA ATRAVES 0£ GANCHOS. NA EXTREMIDAOg

SUPERIOR DA COLUNA E SQIDADA UMA

ENGATE, COM .ESPESSURA MINIMA OF. 3.8 MB, 130X51,2
MM, ESTRUTURADA POR 2 CHAPAS DE Ago, COM
ESPESSURA. MINIMA DE 1,9 DE ESPESSURA, DOBRADA0
EM FORMA DE 'C' E NA EXTR6MIDAOE INFERIOR Djs,
COLUNA E SOLDAOA CHAPA ESTRUTUfiAL. FA8RICADA 61)1

BARRA DE AQO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,35 MM DE
ESPESSURA, MEDINDO APROXIMADAMENTE 137X30 KljS
(LXP), A CHAPA INFERIOR POSSUI <JMA PORCA M8 PARA 0
FIXACAO DE UM NIVEUOOR OE ALTURA COM ROSCA MS 6
BASE EM POUPROPILENO MEDINDO 43X12 MM (DXll).

TRAVESSAS HORIZCNTAIS SAO FORMADAS POR: PERFIL
EXTERNO (TRAVSSSA), PERFIL OE 1UNCAO, PERFIL
INfERNO, DISPOSITIVO DE MONTAGEM, PERFIL EXTERNO

I
ALBERFLEX/

M2GT01
2.316,350.7 UN 120 1.956,77 15,49
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1

EM FOSMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50x20x1,5

MM (H x P X £), PRODUZIDO EM ACO SENDO 01 COM
COMPRIMENTO MlNIMO 824 MM (FRONTAL) E A CUTRA
COM COMPRIMENTO MXNIMO iG24MM. (LATfERAL)

APROX2MADAMENTE. PERFIL JUNCAO 90° COMPOSTA POR
TRAVESSAS 50LDADA5 E.N7RE SI EM FORMATO DE V,
PRODUZIDO EM TUBO DE ACO RETANGULAR MÿDIDA
MINIMA 50X20X1,5 MM (H X P X 6). NAS EXTREMIDADES
RECEBE DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL INTERNQ

PROOUZIDO EM CHAPA DE AQO MEDIDA MINIMA
325X40X3,75MM (L X P X £}. DISPOSITIVO DE MONTAGEM
UNEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE
DISPOSITIVO DE MONTAGEM RSGOLAVEt, ENCAIXADQ

DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS

DE ENCAIXE PRODUZ1DOS EM POLIPROPILENO 2 PClRCAS
M3 E 2 PARAFUSOS M8X8MM COM A RJNCAO DE A3USTE
DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXAÿXo 0
TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA
CHAPA EM V DO CAVALETE LATERAL E DE BpCHAS
KETAUCAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO

TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM PARA CAOA 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 IS MM DE
ESPESSURA, REVESHDO EM AMBAS AS FACES! EM

LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO E LATERAJS
RECEBEM PERFIL DE BORDA. RETA PRODUZIDA EM! PVC
COM ESPESSURA MINIMA DEIMM, 0 PAINEL FRONTAL 6
FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS,. PRODU2IDOS EM CHAPA

DE. ACO DQSRAOA, MEDIDA MINIMA 5CX27X136MM E COM
ESPESSURA MINIMA 0£ 2,7 MM, FJXADOS NO TAMPO;POR
1 PARAFUSO M6X16MM El MF 04,SX16MM E NO PAlNEL
POR 2 PARAFUSOS MF 04,5X16MM. 0 PAINEL E
POSiaONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE
INFERIOR DO TAMPO. O ACABAMENTO S PRE TRATAMENTO
DAS PARTES METAUCAS DESTc PRODUTO DEVERAO SER
REALT2AD05 ATRAVES DO PROCESS© DE FABRtCAC*© DO

FORNECE0OR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO 0 PESENGRAXE, E. PREPARAQAO NANO
CERAMICO DO SUSSTRAtO (GU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR OM PROCESS© CONtlNUO PÿRA
PINTURA ELETROSTA7ICA EM EPOXI A P6, MANTENDO
CANADA MINIMA DE 8DMM; £ SEQUBNClALMENTE
SEIA6EM DA PINTURA A. PO EM ESTUFA COM
TEMPcRATURA NAO INFERIOR A 200° ESTE PROCEED
DEVERA GARANTTR AS PARTES METAaCAS, P.ESISTENCIA
A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE ! E
ACABAMENTO DAS PE©AS

3-4,
I

I

t

I

I
!

f

i
MESA EM ‘L* 1400X1400XSOOX6GOMM - TAMPO UNIGO,

COM FORMATO DE %m, CONSTITUIDO EM MDP D£ 25 MM
DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS
FACES (INFERIOR E SUPERIOR) EM LAMINADO
MELAMINICO DE SAIXA PRE5SAO (BP). AS FACES
LATERAIS DOS TAMPOS RSCEBcM PITA DE BORDA RETA,
PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA OE 2MM £
RAID MINIM0 DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES
SUPcRIORES E INFERIOR, DE ACORDO COM AS NORMAS
DA ABNT. POSSUI FURO PARA.PASSAGED DE FIACXO COM
NO MiNIMO 55 MM DE DIÿMETRO COM ACABAMENTO EM

MM, COM TAM?iA,
OU POLieSTlRENO ESTRUTURA

AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVAl.ETES, U
CAVALETE DE CANTO, 2 TRAVESSAS HORIZONTAIS
ESTRUTURAIS £1COfUUNTO DE TRAVESSAS DE tIGA£AO.
CAVALETES DEVERAO SER CONSTTrUTDOS POR: PERFIL
SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA
VERTICAL, CANALETA PARA CA6EAMENTO £ PATA. PERFIL
SUPERIOR DOBRADO, FORNECIOO EM CHAPA DE ACC,
DIMEN50ES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E>,
COM FURAQAp NA PARTE SUPERIOR PARA FlXACAO NO
TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG.
PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM Apb
MEDIOA MINIMA 100X20X50X2,SMM (L X P X H X E).,
SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA

EXTREHIDAOE SUPERIOR DA ASEPvTURA CENTRAL COLUNK
VERTICAU. NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS
AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL
FORMATO EUFFICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE. ACO

i

l

t
FORMATO QUADfiADO 80XS0
FORNECIDOS EM ASS

ALBERFLEX/

M2GT01
2.435,1008 180UW 2.146,35 11,86
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:ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE
130X58X630X1,5KM (LXPXH XE), NA PARTE INFERIOR

INTERNA OA COLUNA 6 SOLDADA UMA CHAPA DE

FORMATO EUPtlCO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X

? X E), COM 2 FUROS C6NTRAIS 70HK 01STANTES ENTRE
SI, PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUl! I
ABERTURA CENTRAL, DENTKO DA QUAL £ ENCAIXAO

CANAL6TA PARA: CABLAM6NTO. CANALETA pdsSUI
FORMATO 6M t?. MEDIDA MINIMA 3SX12XS4.5MM (L X P X

H). INJETADA EM ABS OU PVC RIGIOO COM 3 CANAI5

DISTINTOS PARA. PASSAGEM DE FIACXO E FECHAMENTO
CiDNSTITUIDO POR TAMPA REMOVivEL, MEDIDA MINIMA
42X7.2X5ZGMM (L-X P X H) JNIETADA EM ABS Oii PVC

RfGIOQ £ ENCA5XAOA NO PERFIL. PATA (BASE)
CstAMPACA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 5SO X

65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E)

CCNTSNOO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES Ef)

SI (PARA FIXACAO NA COLUNA VERTICAL FOR PARAfliSOS
OU. QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SiJA TROCA

QUANGO NECESSASIC e NUNCA ATRAVES OE SOLDA), EM

CAOA. eXTREMIDADE INFERIOR DA PATA £ SQLDADO UM

P6RRL.HK V DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA

FIXADA UMA PGRCA PARA RECEBER O NIVELADOft DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA MS E PARAFUSQ

MSX20MM PRODUZIDO COM BASE EM POUPROPILENb, A

SAPATA OEVE IER DIAMfTKO MlfilMO 06 3SMM. A tigSA

UMA

A A

i

TRE

DEW CONTER 2 PATAS COM 580 MM LARGURA, CAVALETE

DE CANTO FCRMAOO POR COLUNA PRQOUZIDA EM CF)APA
DE ACO, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,2 MM, DOBRADA
EM FORMA DE t'r MEMNDO APROXIMADAMENTE 100X100
MM (UP), COM FECHAMENTO CQNSTITUtpO POR; TAMPA
INTERNA REMOVlvEL, : PRGDU2IDA EM CHAPA OE ApO,
COM ESPESSURA MINIMA DE 0,75 MM DE ESPESSORA,
DOBRADA EM FORMA DE V, MEDIÿJDO
APROXIMADAMENTE 74X20X625 MM (LXPXH), ENGAT

NA COLUNA ATRAVtS OE GANCHOS. NA EXTREMIDKDE
SUPERIOR DA COLUNA 6 SOLOAOA UMA CHAPA j OS

ENGATE, COM ESPESSURA MINIMA DE 3,8, MM, 190X51,2
MM, ESTRUTORADA POR 2 CHAPAS OE ACO, COM
ESPESSURA MiNIMA DE 1,9 OE ESPESSURA, DOBRADAS
EM FORMA DE 1C 6 NA 6XTREMIDA0E: INFERIOR jOA
COLUNA E SOLOADA CHAPA ESTRUTURAL FABRICADA jEM
BARRA OS -A?©- COM ESPESSURA; MINIMA DE 3,35 MMlDE
ESPESSURA, MED1I0O APROXIMADAMENTE 137X30 jMM
(LXP), A CHAPA INFERIOR POSSUt UMA PORCA MS PARA A

FIXACAO DE UM NIVELAOOR DE ALTURA COM. ROSCA Fife E
BASE EM POLJPROP1LENO . MEOINDO 43X12 MM (DXM).
TRAVESSAS HORIZOWTAIS SAO FORMAOAS POR; PERFIL
BXTERNO (TRAVESSA), PERFIL DE 3UNCAO, PERFIL
INTERNO, DISPOSmvO DE MONTAGEM, PERFIL EXTERNO
EM FORMATO RETANGUUR MEOIOA MINIMA 50X2»Xt,S
MM (M X P X 6), PRODUZIDO EM AQ0 SENDO 01 COM
COMPRIMENTO MINIMO 824 MM (FRONTAL) £ A OUTRA
COM COMPRIMSNTO MINIMO S24MM (LATERAL;
APROXIMADAHENTE. PERFIL JUNCSO 90u COMPOStA POR
TRAVESSAS SCLDAbAS ENTRE SI EM FORI4ATO DE T,
PRODUZIDO EM TUBO DE ACO RETAN5ULAR HEDIipA
MiNIMA 50X20X1,5 MM (H X P X E>( NAS EXTREMlDADES
RECE8E DISPOSmVO DE MONTAGEM. PERFIL INTERNO
PRODUZIDO EM CHAPA DE AftO MEDIDA MINIMA
32.5X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO OF MONTAGEM
UNcARMENTE OS PERHS SAO UNIDOS ATRAVES DE
DISPOSrnVO DE MOfiTAGEM. SEGUUSVEL, ENCAIXAdo
DENTRO 00 PERFIL EXTERNO 6 COMPOSTO POR 2 PERFIS
DE ENCAIXE PRODU2SDOS EM POUPROP1LLXO 2 PORCAS
MB E 2 PARAFUSOS M8X8MM COM A ,-UNCAO DS AiUSTE
DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXACAO O

IAMP0 MV6 SER FIXAOO NA ESTRUTUSA ATRAVPS DA
CHAPA EM 'L' DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS
METAUCAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DiQ
TAMPO FOR PARAFUSOS M6XS6MM PARA CADA CAVALETE,

A PARTE INFERIOR t UNIOA NA COLUNA VERTICAL POR !2
PARAFUSOS M8X16MM. PAINSL FRONTAL 1300MM X
240MM X .18 MM PRODUZIDO EM MOP OF 13 MM DC
ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM
UMINADO MEUMINICO OE BAIXA PRESSAO S UTERAIS

RECEBEM PERFIL OE BORDA RETA PRODUZ1DA EM PVC
COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL f:
FIXADO ATRAVES DE. 2 PERFTS, PROPUZIOOS EM CHAPA

DE.AC0 DOBRADA, MEDIDA MINIMA 50X27X13SMM E COM

(
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ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPp POR
IPAJLAFUSO M6X16MM B 1 MF ®4,SX1SMM E NO PAINE!
FOR 2 PARAPUSOS MF 04,5X16MM. 0 PAINE! E
POSKICNADO A APROXIMAOAMENTE SO MM DA i FACE
INFERIOR DO TAMTO. 0 ACABAMENTO £' pRB TRATAHENTO
DAS. PARTES METALICAS BESTE PRODUTO Dev£AA0 SER
REAUZADOS ATRAVES OO PROOSSSO BE.FABRICACAO DO
FORNliCEDOR PARA TKATAMENTQ DAS SUPERFICIES
GARAMTDNDO 6 D.ESENORAXB, E PREPARACAQ NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEG'Jt

POSTERIORMENTE POR UM PROCSSSO CONtlNUO PARA
PINTURA ELETAOSTATICA EM EPOX! A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE EOMM, E SEQUENCrAtMENTE
SELAGEM DA PINTURA A P6 EM ESTUFA [COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200'-. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTING!!
A COBROSAO, UNIPORMIDADS NA SUPERPiciE E
ACABAMcNTO DAS PECAS .

NDO

MESA EM -L- 160DX1600X500X600MM - TAMRO 0NICO,
COM FORMATO DE "L". CONSTITuioO EM MOP OE 25 MM
DE ESPESSURA MINIMA COM ACA8AMENTO NAS DUAS

FACES {INFERIOR E SUPERIOR) EM LAMINADO
MEUMiNICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES
LATERALS DOS TAMPOS RECEBEM PITA PE BORDA FIETA,
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

PA ABUT. POSSUI FUP.O PARA PASSAGED D.E FIAgAO COM
NO MlNIMO 55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTC) EM
FORMATO QUApRADO 80X80 MM, COM TA1I1PA,
FORNECIDOS EM AES OU POUESTIRENO ESTRUTJJRA

PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES, I
CAVALET6 DE CANTO. 2 TRAVESSAS HORIZONTAL

ESTRUTURAIS S1CONJ.UIVTO DE TRAVESSAS DE UGAQAO.
CAVALETES DEVERAO 5ER CONSTITufOOS POR: PERFIL
SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA
VERTICAL, CAMALETA PARA CABEAMENTO E PATAGPERFIL

DOBRAOO, FORNECICO 6M CHAPA DE ACO,
DIMENSCES MINIMAS: 62X276X39X!,9MM (LX P X H Xj BJ,
COM FURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXACAO INC
TAMPO, DEVE SER FiXAOO NA COLUNA POR.SOLDA MiG.
PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RGTANGULAR, EM &QO
MEOIOA MINIMA 100X20X50X1,SMM (L X P X H X E),
SOLDADC NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR £ NA
6XTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E: FIXADAS
AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL
FORMATO EiiPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE AÿO
ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMEriTE
1ÿ0X53X630X1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR
INTERNA DA COLUNA c SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO SLIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3:4 MM (L X
PX E), COM 2 FUROS CENTRALS 70MH DISTANTE5 ENVRE
SI , PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA
ABERTURA CENTRAL, DEHTRO DA QUAL £ ENCAIXADAj A

CANALETA PARA CADEAMESITO. CANALETA POSSUI
FORMATO EM 'C MEDIDA MINIMA 35X12XS45MM (L X Pj X
H), INIETADA EM ABS OU PVC RIGIQO COM 3 CANAIS
DISnNTOS PARA PASSAGEM DE FIACAO E FECHAMENTO
CONSTITUIDO POR TAMPA RgMOVlVEL. MEDIDA MlNIiJlA
S2X7.2X520MM <L X P X H) IN3ETADA EM ABS OU PVC
MGIDO E ENCAJXADA NO PERFIL. PATA (BASE)
ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS: MEDIDA MINIMA 580 jX
6SMM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X L;9KK (L X P X Ej.

CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
SI (PARA FIXACAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAEUSOS
OU .QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA

QUANDO NECESSAmO E MUNCA ATRAVfej DE SOLOA), EM
CADA ECTREMIDAOE INFERIOR OA PATA E SOLDA60 UM
PERFIL EM 'L' DE I.9MM DE ESPESSURA, NO QUAi SERA
FIXADA UMA PORCA PARA REC6BER O NIVELADOR dp
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA MS E PARAFUSO
M3X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A

SAPATA DEVE TER DIAMETRO MlNiMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2. PATAS COM SSO MM LARGURA. CAVALETE
DE CANTO FORMADO POR COLUNA PRODUZIDA EM CHAPA
OE ACO, COM ESPESSURA MINIMA OE 1,2 MM, DOBRADA
EM FORMA DE V, M60IND0 APRbXIMADAMENTE LOOXXOC

:
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SUreRIOR

ALBERFLEX/
M2QT01

09 2.465,062.072.52UN 100 15,92

i

t
ATA 0293-2020 PE 00102020 - Paging 32 Bo S7 |[



'--S' ''B;
ESTADO DA BAHIA

PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI
F'/T* 7S.J

ffll; %/

1 g
\i•;ÿ a u>:‘
vÿ:.

MM (LXP), COM FSCHAMENTO CONSTITUiOO POR TAMPA
INTERNA REM0V1VEL, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO,
COM ESPESSURA MINIMA OE 0,7S MM DE ESPESSURA,

OOBRADA EM FORMA OE V. MEOINDO

APROXIMAOAMENTE 74X20X625 MM (LXPXH), ENGATADA

NA COLUNA ATftAVl-S DE GANCMOS. NA EXTREMIDADE
SUPERIOR DA COLUNA 6 SOLDAOA UMA CHAPA DE

ENGATE, COM ESPESSURA MINIMA OE 3,S MM, 190X51,2

MM, ESTRUTURADA POR 2 CHAPAS DE A50, COM!
ESPESSURA MINIMA DE 1,9 DE ESPESSURA, DQ8RAOAS
EM FORMA DE 'C E NA EXTREMIDADE INFERIOR DA
COLUNA E SOLDADA CHAPA ESTRUTURAL fASRiCADA EM

BARRA DE ACO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,35 MM DE
ESPESSURA, MEDINOO APROXIMAOAMENTE 137X30 MM
(LXP), A CHAPA INFERIOR PCSSUI UMA PORCA MS PARA A

FlSCACXo DE UM MVEUDtiR DE ALTURA COM RCSCA MSTr

BASE EM POUPROPILENO MEDINOO 43X12 MM (DXH).

TRAV6SSAS K0R12ONTAIS SAO FORMADAS POR: PERFIL
EXTERN0 (TRAVESSA), PERFIL DE JUNCAO, PERFIL

PERF1L EXTERNO

:

i

INTERNO, DISPOSITIVC DE MONTAGEM.

EM FORMATO R£TANGULAR MS0IDA MINIMA 8000X1,5
MM (F X P X E), PROOUZIDQ EM ACC SENDO 01 COM
COMPRIMENTO MIMMO 1024 MM (FRONTAL) E A OUTRA

COM COMPRIMENTO MtlOMO I024MM (LATERAL)
APROXIMADAMENTg. PERFIL IUNCAO SO" COMPOStA POR

TRAVESSAS SOLDADAS ENTRE SI EM FORMATO 06 Y',

PRODUZIDO EM TUBQ DE AQQ RSTANGULAR MEOIDA

MINIMA 50X20X1,5 MM (H X P X E). NAS EXTREMIOADSS
R6C6BE DlSPOSmvO OE MOMTAGEM. PERFIL INTERNO
PRODUZIDO EM CHAPA DE A£0 M6DI0A MINIMA
325X40X3.7SMM (LXPXE), DISPOSITIVC OE MONTAGEM

UNEARMENTE OS PERFIS SAO UNIDOS ATRAVES DE
DISPOSITWO DE MONTAGEM REGIILAVEI, ENCAIXAOO
CENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPQSTO PCR 2 PERFIS
DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POUPROPILENO 2 PORCAS
MS E 2 PARAFUSOS M8XSMM COM A FWN?AO OE A3UST6
DO COMPRIMENTO OS NO MINIMO 20QMM. FIXACAO O
TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES OA
CHAPA EM V DO CAVALETE LATERAL, S OS BUCHAS
METAUCAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO

TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM PARA CADA CAVALETE,
A PARTS INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL PGR 2

PARAFUSOS M8X16MM. PAINEi. FRONTAL 1S00MM X
240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE IS MM OE
ESPESSURA, REVEST1D0 EM AMBAS AS FACcS EM
LAMINADO MELAMINICO OE BAIXA PRESSAO E LATERALS
RCCEBEM PERFIL DE SORDA RETA PRODUZIDA EM ?VC
COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MI4, O PAlNEL FRONTAL E
FIXADO ATRAVES OE 2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA
DE ACO D08RADA, MEOIDA MINIMA S0X27X136MM E COM
ESPESSURA MINIMA OE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO FOR
1 PARAFUSO M6X16MM £ 1 MF 04,5X1SMM E NO PAINEL
POR Z PARAFUSOS MF 04.SX16MM. 0 PAINEL £
POSICIONApO A APROXIMAOAMENTE SO:
INFERIOR DO TAMPO. O ACABAMENTO E PRE TSATAMENTO
DAS PARTES METAUCAS OESTE PROOUTO DEVERAO SER
REA. IZAODS ATRAVgS DO PROCESSO Dg FASRICAg/iO DO
FORNECED0R PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTTNOO O DESENGRAXE, E PREPARA(*0 NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PAR,!

PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MfNIMA DE 8QMM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGSM DA PINTURA A PO EM ESTUFA CON
TEMPERATURA, NAG INFERIOR A 280A ESTE PROCESSO
DEVEftA GARANTIR AS PARTES METAUCAS, RESIST4NCIA
A CORROSAO, UMFORMIOAOE NA SUPERFIC1E £
ACABAMENTO DAS PECAS

MM DA FACE

MESA DP RSUNIAO 1100X740MM - TAMPO COM FORMATO
CIRCULAR, CONSirrUIDO EM MOP DE 25MM
ESPESSURA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES
(INFERIOR 5 SUPERIOR) EM LAMINADO MELAMipUCO DE

BAiXA PRESSAO (BP). AS FACES UTgRAIS RECESEM FITA
DE BORDA SETA, PRODUZIDA EM P7C COM ESPESSURA
MfNIMA DS 2 MM E RAID DE NO MfNIKO 2,5 MM NAS
EXTREMIDAOES SUPERIORES E INFERIOR, DE ACORDC-

AS NORMAS DA ABNT, COLADAS PgLO PROCESSO
HOT MELT. P0S5UIR SE NECESSARlb, FURO PARA

ALBERFLEX/
IVIR2GTC1
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PA5SAGEM DE FIApAO COM NO MtlUMQ 55 MM DE
DIAMETRO COM ACABAMENTC EM FORMATS QUADRADO
80XS0 MM,. COM TAMPA, PORNEQDOS EM ABS 00
POUESTtRENQ. ESTRUTURA AUTOPORTANTE COMPOSTA
FOR 1 CAVAS.ETE CENTRAL DE COLUNA REDONDA DE 04'
COM ESPESSURA MINIMA 06 RECEBENDO NA BASE
INFERIOR, 4:WAS' SOU3AOAS, 06 FORMATO CONCAVQ
FORMANDO 'CRUZ', ESTAMPADA, SEW PONTEIRAS E
CORXADA A LASER. COM ESPESSURA 'MINIMA DE t,9»TK,
P0SS01ND0 4 WV6LADOR.ES DE ALTURA COM ROSCA
MSX40MM PRODUZIDOS COM BASE EM . POUPROPILENO.
NA PARTE SUPERIOR A COLUMA £ SOLDADA A QUATRO
CHAPAS EM V, COM ESPESSURA MINIMA 1,5 MM,

FORMANDO TCRUZ', ATRAVES DA QUAL O CAVALETE SERA
HKAOO AO TAMPO. FIXACAC 0 TAMPO E FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DAS CHAPAS EM 'O' DA COLUNA E
DE 4 BUCHAS METAQCAS M6X13MM PMBUTIDAS NA FACE
INFERIOR CO TAMPO POR 4 PARAFUSOS M6X16MM PARA
CADA CAVALETE. 0 ACABAMENTC E PRE TRATAMENTO DAS
PARTES METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAC SER

REAUZADOS ATRAVcS DO PR0CES50 06 f A8RI.CACX0 DO

FCRNECEOOR PARA TKATAMBNTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, 6 PREPARACAO NANO

C6RAMIC0 DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PR0CES50 COMTINUO PARA

PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENOO
CANADA MINIMA DE SOMM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200<L ESTE PROCESSO

DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS. RESISTENCIA
A CORROSSO, UNiFORMIDADE NA SUPERFlCIE E
ACABAMENTO DAS PEfAS

!

s

:i

EM SSTUFA COM

MESA DE REUNIAO 2000X90DX740MM
FORMATO RETANGULAR, CONSTITUiDO EM MOP DE 25MM
DE ESPESSURA MINIMA' COM ACABAMENTO NAS DUAS
FACES EM BP,' AS FACES LATSRAIS'DOS TAMPOS RECEBEM
FITA DE BORDA RETA, PROpUZIDA EM PVC COM
ESPESSURA MINIMA OE 2 MM £ RAIO MINIMO DE 2,S MM

ms EXTREMIDABES SUPERIORES £ INFERIOR. POSSOm
SF NFCESSAR1C. FURO PARA PASSAGEM DE FIACAO COM
NO MINIMO 55 MM 06 DIAMETRO; COM ACABAMENTO' EM
FORMATO QUADRADO S0X80 MM, COM TAMPA,
FORNECJDOS EM: ASS OU P0L1ESTIRBN0, ESTRUTURA
AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES, 1
TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL 6 Z TRAVESSAE DE
SUPORTE AO TAMPO. CAVALETES DEVERAO SER
CONSTITUiDOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL
ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA
CA8EAMENTC E PATA. PERFIL SUPERIOR OOBRADO,
FORNECIDO EM CHAPA DE AQQ, DIMENS0ES MINIMAS;

S2X476X3BX1,9MM (L X P X H X E). COM FURACAO NA
PARTE SUPERIOR PARA F1XAQA0 NO TAMPO, D6VE 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), SOLDAOO NO CENTRO
DO PERTH. SUPERIOR e NA EXTREMIPADE SUPERIOR DA
ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL. NESTE PERFIL
SERAO ENCAIXApAS E FIXADAS AS TRAVESSAS
ESTRUTDRAIS, 'COLUNA VERTICAL FORMATO ELfPTICO,
PR0DU2IDA EM OIAPA DE A?0 ESTAMPADA, MEDIDA
MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X5SX530X1,5.MM {L X
P X HIE), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E
SOLDADA: UMA CHAPA DE FORMATO EUPTICO, MEDIDA
MINIMA 100X42X3.4 MM (L X P X El, 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 3SX12XS45MM CL X P X H), IN36TADA EM
ABS PU P.VC RIGIDO COM 3 CANAIS DI.SHNTOS PARA
PASSAGEM DE RACAO S FECHAMENTO CONSTITUiDO POR
TAMPA RSWOviVEL, MEDIDA MINIMA 42X7,2XS20MM (L X

P X H) INJETADA BH ABS.OU PVC RIGIDO E ENCAIXADA
NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, S8M PONTEIRAS,

MEDIDA MiNIMA BSD X 65HM (NA PARTE. CENTRAL. DA
PATA) X 1.9MM (LX P X E), C0R7ENDO 2 FUROS CEfsTRAIS
70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXACAO NA COLUNA
VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OLfTRO

TAMPO COM

i
:
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SISTEMA QUE RERMITA SUA TROCA iJUANDO MECESSARIO
E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA EXTREMIDADE
INFERIOR DA. PATA 6 SOLDADO UM PERFIL EM V DE
I.9MM DE ESPESSURA, No. QUAL SERA FIXAOA UMA

PORCA PARA RECE3ER O NIVELADOR DE ALTURA, POR
ROSCA QUADRADA MS E PARAFUSO M8X2CMM PRODUZIDO
COM BASE EM POUPROP1LENO, A SAPATA OEVE TER:

KtSurrilO MiNIHO DE 35MM. A NESA OEVB CONTER Z

PATAS COM 680MM LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL
ESTRUTURAL DEVg SER FORMADA POR: PERFIL EXTERMO
(TRAVESSA), PERFIL SNTERNO 6 DISPOSITIVE! DE
MONTAGEM. PERFIL EXTERMO EM FORMAT© RETANGDLAR

MEDIDA MINIMA 5GX20X1,SMM (H.X P X E), PRODUZIDO

EM ACCS COM COMPRIMENTO 1074 MM

ArROXIMACAMENTE. PERFIL INTCRNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE ACQ MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X

E>, Disposrnvo DE MONTAGEM UNEARMENTE OS PERFIS

SAO UNIDOS ATRAVFS DE Disposnivo tx MONTAGEM
ReGULAVEL, ENCAIXADO CENTRO 00 PERFIL EXTERNO E

COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIOOS EM
POUPROPILENQ 2 PORCAS MS E 2 PARAFUSOS M8X8MM
COM A FDHCAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO

MINIMO 200MM. TRAVESSA DE 5UP0RTE AO TAMPO
PRODUZIDO EM TUBO D.E ACO COM. FORMATO OUADRADC
COM DIMENSAO MINIMA DE 30X30 MM, E ESPESSURA

MINIMA DE 1,5 W, COM TAMPA DE ACABAMENTO EM
MATERIAL TERMOPLASTICO, HXACAO 0 TAMPO DEVE SER
F1XA00 NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM ’f DO
CAVALETE LATERAL E DE 3UCHAS HSTALTCAS M6X13MM

EMBtfTIbAS NA FACS INFERIOR DO TAMPO POR
PARAFUSOS M6X16MM PARA CADA CAVALETE, A PARTE
INFERIOR £ UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2

PARAFUSOS M8X16MM, DIMENSOES MtNJMAS:
COMPRIMENTO: 2000MM, PROFUNDIOADE: 900
ALTURA:740MM. O ACABAMENTO £ PSE TRATAMENTO
PARTES METAUCAS DESTE PRQDUTO DEVERAO SER
REAU2AD0S ATRAVis DO PROCESSd DE FABMCACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO 0 DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTCRIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A P6, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE SOMM, 6 SEQUENCiALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA
TEMPERATUKA flXO INFERIOR A 200=: ESTE PROCESSO

DSVERA 5ARANTIR AS PARTES METAUCAS. RBS5STENCIA
A CORROSAO, UNIFORMIDADS HA SUPERFiCiE E

ACABAMENTO DAS PECAS

MM

DAS

COM

MESA DE REUNIAO 2400X1200X740MM - TAMPO
RETANGULAR COM ARCOS NFS- 6XTREM1DADES
(OBLONGO), CONSTITUiOO EM MDP DE 25 MM DE
ESPESSURA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES
(INFERIOR E SUPERIOR) EN LAMINADQ MELAMINICO DE
6AIXA PRESSAO (SP). AS FACES LATERAIS RECSBEM PITA
DE: EJORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA
MINIMA DE: 2, MM £ RAIO DE NO MPNIMO 2,5. MM NAS
EXTREMIBAOES 5UPERI0RES B INFERIOR, DE ACORDO
COM AS NORMAS DA ASNT, COLADAS PELO PROCESSO
HOT MELT. CONSTITUiOO POR 02 <DOIS> MODULOS
EXTERNOS RETOS COM MEDIDA DE 12C0X1200MM CAOA.
O TAMPO OEVERA F0SSU1R EM SUA PARTE INFERIOR
BUCHAS METALICAS EM8UTIDAS PARA RECEBER 05
PARAFUSOS PARA FTXACAO DO MESMO A. ESTRUTURA.
ESTRUTURA A SUSTENTACAD DO TAM«S DEVE SEK FESTA

POR 01 CAVALETE E TRAVESSA HORIZONTAL. O CAVALETE

DEVERA.SER FORMADO POR UMA..COLUNA CENTRAL EM
TUBO DE ACO REDONDO COM NO KINIMO 1,5 MM DE

ESPESSURA E NO MINIMO 100 MM DE DTAMETRO,
SOLDADO A 02 PATAS INFERIORES E 03 SUPERIORES

PRODUZIDAS EM CHAPA DE ACO ESTAMPADA COM NO
MlNIMO 1,9 MM 06 ESPESSURA COM FECHAMENTO

FRONTAL HA M6SMA CHAPA FORMANOO DMA ESTRUTURA
DE F0F1MAT0 ARREDONDADQ NA PARTE FRONTAL, NA
BASE INFERIOR DA PATA INFERIOR DEVERAl POSSUIR

CHAPA D£ ACO DE FECHAMENTO, ESTAMPADA, SOLDADA
HA PATA PARA RECEBER PORCA MTOI-iCA SOLDADA NA

CHAPA DE FECHAMENTO, FICANDO EM8OT1DA PAFtA
NIVELADORES DE ALTURA, MEDIDA MSX40 (OU

:

i
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SIMILAR), COM EASE EM POLIPROPILENO: COM DIAMETRO
MiNIMO DE AO MM, OS CAVALETES DEVERAO SES
UGACOS ENTRE SI ATRAVES DE TRAVESSA HORIZONTAL

MEDTNDO NO MlNIMO 40X8QMM FA6RICADAS EM TUBO DE

ACQ COM NO MlNIMO X,5MM DE ESPESSURA. FIXAC&O .A
FIXACAO DOS D01S ELEMENTOS; TAMPO E EST8UTURA,
SAO FE1TOS ATRAVES DE BUCHAS METAUCAS M6X13MM
ERAVADAS NA; PARTE INFERIOR DO TAMPO E UNIDA5 AO

CAVALETE ATRAVES DE PARAFDSDS M6X15MH E NA

TRAVESSA TOR PARAFUSOS H6X16MM, TODOS, OS

PARAFUSOS OE FIXACSO OEVE SERSiXAOdS ATRAVES DE
BUCHAS METAUCAS E NUNCA DIRETO. NA MADEIRA.
MEDIDAS TOTAL: 2400X1200MMX740f-1M. C ACABAMENTO
E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESFE
PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS ATRAVES DO
PROCESSO Dg FABRICACAO DO FQRNECEDOR PARA

TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O

DESSNGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO
5UBSTRATO. (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORIENTE
POR UM PROCESSO CONTINUO PARA PINTDRA

ELETROSTATICA EM EFOXI A PO, MANTENDO CAMADA
MINIMA DE BOMM, S SEQUENCIALMENTE 5ELAGEM DA

PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAD!
INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES METAUCAS, RESISTÿNCIA ft CORROSAC,

UNIFORMIDADE NA SUPEKFlCIE E ACA8AMENTQ DAS

P6CAS

MESA SETA + MESA AUXtLIAR. FORMANDQ UM 'L'
(1600X800 + 60CX600MM) - APROXIMADAMENTE SO MM
DA FACE INFERIOR DO TAMPO.ESTRUTURA MESA
AUXIDAR: PARA SER F3XADA NA MESA PRINCIPAL,
COMPOSTft POR UM CAVALETE LATERAL, UMA TRAVESSA

HORIZONTAL E UM CONJUNTO DE ENGATE. CAVALETE
DEVE SER CONSTITUiOOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL
CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA
PARA CABEAMENTO E PATA, PERFIL SUPERIOR DOBRADO,
FORNECIDO EM .CHAPA DE ACO, MME'N'SBES WlNIMAS:
62X276X39X1, (L X P X: H X E}, COM FURACAO NA
PARTE SUPERIOR PARA FJXACAO NO. TAMPO, DEVE SER
FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL
POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO MgDIDA MINIMA
100X20X50X1,5MM (LXPXHXE), SOLDADO NO CENTRO
00 PERFJL SUPERIOR E NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA
A8ERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL. NESTE PERFIL
SERAO ENCAIXADAS E FIXAOAS AS TRAVESSAS
ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL FORMATO EtiPTICO,
PRODU2IDA EM CHAPA DE ACO ESTAMPADA, MEDIDA
MINIMA DE APROXIMADAMENTE I30XSSX630XI,5MM (L X .
P X M X E), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E
SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO EliFTTCC, MgDIDA

MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E). COM 2 FUROS
CENTRA!!) 70MM DISTANTES ENTRE SI, PARA FIXACAO NA

PATA, A COLUNA POSSUI UMA ASERTURA CENTRAL,
DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA
CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATO EM "C
MEDIDA KiNIMA 35X12X545MM (L IPX H), INJETAOA EM
A8S Oil ?VC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA,

PASSAGED DE EIACAO E F6CHAMENTO CONSTITUiDO POR

TAMPA REMOVlVEL, MEDIDA. MINIMA «X7,2XS2CMM (L X
P X H) IN3ETAOA EM ASS OU PVC RIGIDO 8 ENCAIXADA

. MO PERFIL, PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS,
MEDIDA MINIMA SSO X 65MM : (NA PARTE CENTRAL DA
PATA) X 1,9MM (LX P X 6), COMTENDO 2BIROS CENTRAIS
70KM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXACAO NA COLUNA
VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUBR 0UTRO
SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA QUANDO NECESSARIO
E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA EXTREMITAMPOS
COM FORMATO DE RETANGULAR (lBOaXBOOMM 4
800X600MM), CONSTITUfbO EM MOP DE 25MM DE
6SPESSURA COM ACABAMENTO NAS DMAS FACES
(INFERIOR E SUPERIOR) EM IAMINAOO MELAMIMICO DE
BAIXA pRESSAO (6P). AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS
RECEBEM FIFA OE BORDA RETA, PROOUZIDA EM PVC .COM
SSPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAID M1NIMO DE 2,5 MM
NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR, DE
ACORDO COM AS NORMAS DA ABNT, POSSUI FURO PARA

PASSAGEM DE FIACAO COM NO MINIMS 55 MM DE
DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO, QUAPRAPO

:
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80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ASS OU

POUeSTTRENO.ESTRimjRA MESA RETA AUTO PORTANTE,

COMPOSTA POR 2 CAVALETES E 1TRAVESSA HORIZONTAL
ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONST1TUIDOS

POR: PERFIl. SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL,

COLUNA VERTICAL, CANALETA.PARA CA8EAMENTO 6 PATA.

PERflb SUPERIOR OOSRAIX), FORNECIDO EM CHAPA DE
ACO, DIMENSOES MfKIMAS; S2X276X39X1,9MH (L X P X H

X 6), COM FURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA F1XACAO
NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLOA
MIG.PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANSOLAR, EM

ACO MEDIOA MINIMA 100X20X50X1,5MM (t X P X H X 6),

SQLDA0O NO CENTRO DO PERFIL .SUPERIOR E NA
EXTREMlOADE SUPERIOR DA ASERTURA CENTRAL CQLUNA
VERTICAL.NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADA5

AS. TRAVESSA5 BTRSjVuRAIS, COLUNA- VERTICAL
FORMATO EUPTICO, PROOUZIOA EM CHAPA DE AQO
ESTAMPADA, MEDIOA MINIMA DE APROXTKADAMENTE
130XS8X630X1,SMM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR
INTERNA DA COLUNA B SOLOAOA UMA CHAPA DE

FORMATO EUPTICO, MEDIOA MINIMA 100X42X3.4 MM (LX

P X E), COM 2 EUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES 6HTRC
SI , PARA HXAQAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA
ABERTURA CENTRAL, DEN7R0 DA QUAL £ ENCAIXADA A

PARA CABEAMENTO.
FORMATS EM 'C MEDIOA MINIMA 3SXS2X54SMM II, X P X
H), 1N3ETADA EM AES OU PVC RIGID© COM 3 CANAIS

DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACAO E FECHAM6NT0
CONSTSTufDO POR TAMPA REMQVIVEL, MEDIOA MINIMA.
42X7.2X520MM {L X P X H> IN3ETADA EM ASS OU PVC

RtGIOO S ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE)
: ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MSOIDA MiNlMA 680 X
65HM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X !,9MM (L X P X E),

CONTENOO 2 FUROS CENTRAIS 70MM OISTANTES EMTRE
SI (PARA FKACAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QU4LQUER OUTRC SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA

QUANGO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA $ SOLDADO UM
PERFIL EM V DE I,9MM OE ESPESSURA, NO QUAL SERA
FIXADA DMA RORCA PARA RECEBER O N1VELAOQR OE
ALTURA, POP. SOSCA QUADRADA MS E PARAFUSO
WSX20MM PRODUZIDO COM BASE EM POUPROPILENO, A

SAPATA DF.VE TER DlAMETRO MIHIMO DE 35MM. A MESA
OEVE CONTER 2 PATAS COM (S80MM LARSURA. TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVC- SER FORMAOA PQR
PERFIL EXTFjt.NO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E
DlSPOSmvo OE M0NTA3EM, PERFIL EXTERNO EM
FORMATO RETANGULAR MEDIOA MINIMA 50X20X1,5MM (H
X P X E), PRODUZIDO EM AGO COM COMPRIMENTO 13Z4
MM APROXIMADAMSNTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE AC© MEDIDA MINIMA 325X40X3,7SMM (L X P X
E). DISPOSIfiVO DE MONTASEM UNEARMENTE OS PERFIS
SAO UNIDOS ATRAVSS DE OISPOSITIVO DE MONTAGEM
RBGULAVEL, ENCAIXADO OENTRO DO PERFIL EXTERNO E
CQMPOSTO POR 2 PEKFIS DE ENCAIXE PRODUZIOOS EM
POUPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS M8XSMM
COM A FUNQAQ Dc AJUSTE DO COMPRIMENTO OE NO
MINIMO 20DMM.FiXAQAG O TAMPO OEVE SER FIXADO NA
SSTRUTUKA ATRAVES DA CHAPA EM V. 00 CAVALETE
LATERAL 6 DE BUCHAS METXUCAS M6X13MM EMBUTIDAS
NA FACE INFERIOR Db TAMPO POR PARAFUSOS M6XI6MM
PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA

COLUNA VERTICAL, POR 2 PARAFUSOS MSX1SMM.PAINEL
FRONTAL 1400MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP
DE 18 MM DE ESPESSURA, RE.VEST1DO EM AMBAS AS
FACES EM LAM1NADC MELAMIMICO DE BAIXA PRESSED E
LATERAJS RECEBEM PERFIL 06 BORDA SETA PROOUZIOA
EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL
FRONTAL c FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS
EM CHAPA DE ACO DOBRAOA, MEDIOA MiNlMA
S0X27X13SMM E COM ESPESSURA MINIMA OE 2,7 MM,
FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO M8X16MM EIMF
04,5X16MM E NO PAINE.l POR 2 PARAFUSOS MF

04.SX18MM. O PAINEL £ POSICIpNAOp A DADE INFERIOR
OA PATA E SOLOAOO UM PERFIL EM 'L' OE I.SMM DE
ESPESSURA, NO QtJAL SERA FIXAOA UMA PORCA PARA

RECEBER O NIVSLADOR DE ALTURA, POP. ROSCA
QUADRAOA MS E PARAFUSO M3X20MH PRODUZIDO COM
BASE EM POUPROPILENO, A.SAPATA DEVE TER DlAMETRO

MINIMO DE 35MM, A MESA DEVE CONTEP 2 PATAS COM

to:

]

CANALETA CANALETA POSSUI
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5S0MM LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL
DEVc SER FORMAOA POR: RSftKL EXTERNO {TRAV8SSA),
PERFIL INTfcRNO & DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERF1L

EXTERNO EM FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA
50X20X1,SMM. (H X P X E), PRODUZIDp EM ACO COM

COMPfUMENTO 524 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL
INTERNO PKQDUZID.0 EM CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA
325X40X3,7SMM <L X P X E). CONJUNTO DE ENGATE
COMPOSTO POR CHAPA DE ENGATE.E PERFIL DE FIXACAO
INTERNO, SOLDADOS ENTRE SI EM FORMATO DE T.:
CHAPA DE ENGATE EM ACO COM ESPESSURA MINIMA DE

1.5 MM, CORTACA E DOBRAOA. MEDiNOO

APROXIMADAMENTE 125X276X20 MM (LXPXH). NA PARTE

CENTRAL RECEBE, ATRAVES DE SOLDA, O PERFIL DE

FIXACAO PROP’JZIDO LM CHAPA DE ACO COM ESPESSURA

MINIMA E.' 5,75 MM, MEDINOO APROXIMADAMENTE
237X41,5 MM (LXH). DISPOSITIVO DE KCNTAGEM
IINEARMENTE OS PERHS SAG UNIDOS ATRAVES DE

DlSPOSrtivO D8 MONTAGEM SEGULAVEL, ENCAIXADO
DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS

DE ENCAIXE PRODUZIOOS EM POUPROPIUNO 2 PORCAS
MS E 2 PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNCAO DE AIUSTE
DO COMPfUMENTO DE NO MINIMO 200MM: FIXACAO O

TAMPC S fIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM

V DO . CAVALETE LATERAL E NO CONJUMTO DE ENGATE
ATRAVES DE SUCHAS METAUCAS M6X13MM EMBUTIDAS

NA FACE INFERIOR .00 TAMPQ, £ POR PARAFUSOS
M6X16MM E POR PARAFUSOS MF 04,5X16MH. A PARTE
INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL
PARAFUSOS M8X16KM.O

TRATAM6NTO DAS PARTES METAUCAS DESTE PSODUTO
DEVERAO SER RSAU2ADOS ATRAVES BO PROCESSO DE

FA6RICACA0 DO FORNECEDOR PARA TFUTAMENTO DAS

SUPERFICIES GARANTINDO O QESENGSAXE, E

PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTCRIORMENTE. POR UM
PROCESSO CONTTNUO PARA PINTURA ELETROSTAtrCA EM
EPGXI A PO, . MANTENDO CAMADA MINIMA DE SOMM, E

SEQbENCTALMENTE SELAGEM OA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATJRA NAO INFERIOR A 200=>. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANtIR AS PARTES METAUCAS,
RESISTENC1A A CCRROSAO, UNWORMIDAOE NA.|
SUPERFiCIE E ACA5AMENTO OAS PECAS i

POR 2
ACABAMENTO E PR6

MESA RSTA 4 MESA AUXILMR. FORMANDO
7800X800 + 1000X600MM - TAMPOS COM FORMATO 0£
RETANGULAR (1800X800MM A 1.000X600MM),

CONSTTTUIDO EM: MDP 06 25MM OS ESPESSURA COM
ACASAMENTO NAS DUAS FACES (INFERIOR 6 SUPERIOR)
EM LAMINAOO MEIAMINXC DE B4IXA PRESSAO <SP). AS
FACES LATERAIS DOS TAHPOS RECEBEM FITA DE 80RDA
RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2
MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES
SUPERIOR.ES e INFERIOR, OE ACORDO COM AS NORMAS
DA ABNt, POSSUt EURO PARA PASSAGES'! DE FIACRO COM
NO MINIMO .55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM
FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA,
P0RNECI3CS EM ABS OU POUSSTIRENC ESTRUTURA
MESA RETA AUTO PORTANTS, 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 DOBRADG, FORNECIDO EM CHAPA DE ACO,
DIMENSSES MIN1MAS: S2X276X39X1.9MM <1 X P. X H X E),

COM FUFtACAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXACAO NO

TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG.
PERFIL CENTRAL PCSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO
MEDIDA MINIMA 1D0X20XS0X1,SMM (LXPXH X S),
SQLDADO NO CENTRO 00 PERFIL SUPERIOR E NA

EXTREMIDADE SUPERIOR DA A8ERT1JRA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO 6NCAIXADAS E FIXADAS
AS TRAVESSAS ESTRUTURAtS, COLUNA VERTICAL
FORMATO ELIPTICO. PROOUZICA EM CHAPA DE ACQ
ESTAMPADA, MBOIOA MINIMA DE APROXIMADAHENTE

S30X58X63CX1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR
INTERNA DA COLUNA t SOLDADA LIMA CHAPA DE
FORMATO EUtPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X
P X £), COM 2. FUROS.CEMTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE

UM 'L'

ALBERFLEX/
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St, PARA FIXAQAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA
A6ERTURA CENTRAL, OENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A

CANALETA PARA CA8SAMENTO. CANALETA POSSUI
FORMATO EM ‘C MEDIDA MINIMA 3SX12X54SMM <L X P X
H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS
DISTINTOS PARA PASSAGEM OE FIACAO E FECHAMENTO
CONST1TUIDO POR TAMPA REMOVlvEt, MEDIDA MINIMA

42X7.2X520MM (L X P X M) INJETADA EM ABS Oil PVC
RfelDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (EASE!

ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIOA MINIMA 680 X

65MM (NA PARTE CENTRAL OA PATA) X 1.9MM (LX P X 6),

CONTENDS 2 EUROS CENTRAIS 70MM OISTANTES ENTRE
SI (PARA FIXACAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE P6RMITA SUA TROCA

QUANGO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLOA), EM
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SGLOADO UM
PERFIL EM V DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA
FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER 0 NIVELADOR OE
ALTURA, POR ROSCA QUADRAOA MS E PARAFUSO
M8X20MM PRODUZIDO COM BASE CM POLiPROPllENO, A

SAPATA DEVE TER. WAMETRO WINIKO DE 35MM. A MESA
06VE CONTES 2 PATAS COM S80.MM LARGUKA. TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMAOA POR:

PERFIL EX7ERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E

DiSPOsmvo DE MONTAGEM, PERFIL EXTERNO EM

FORMATO RETANGUUR MEDIDA MINIMA 50X20Xi,5MM (H

x p x E;, PRODUZIDC EM A?O COM COMPSIMENTO 1524
MM APROXIMAOAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE Ago MEDIDA MINIMA 325X40X3,7SMM (L X P X

E>. DISPOSITIVO DE MONTAGEM UNEARMENTE CS PERMS

SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPO5ITIV0 DE MONTAGEM
REGUtAVEL, ENCAIXADO OENTRO DO PERFIL EXTERNO E
COMPOSTO POR 2 PERFIS D£ ENCAiXE PROOUZIOOS EM

POLIPROPILENO 2 PORCAS MS £ 2 PARAFUSOS K8X8MM
COM A FUNCAO DE AJUSTE DO COMPMMENTO DE NO
MlNIMO 200MM, F1XACAO O TAMPO DEVE SER RXAOQ NA
ESTRUTURA ATRAVES OA CHAPA EM V DO OAVAIETE
LATERAL E DE BUCHAS MCTALICAS M6X13MM EMBLITIOAS
m FACE INFERIOR 00 TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM
PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UN1DA NA
COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS M8X.16MM. PAINEL
FRONTAL 16O0MM X 24CMM X IS MM PRODUZIDO EM MDP
DE IS MM -DE ESPESSURA, . REVEStiDC! EM AMBAS AS
FACES EM LAMMADO MELAMINICO DE 8AIXA PRESSAO E
LATLRAIL RECEBEM PERFIL OE 30RDA RETA PROOUZIDA
EM PVC COM ESPESSUSA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL
FRONTAL e FIXADO ATRAVES 6E 2 PERMS, PRODUZIDOS
EM CHAPA DE ACO DOoRADA, MEDIDA MINIMA
5CX27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM,
FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO K6X1SMM EIKE

043X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
04,5X1EMM. 0 PAINEL E POSICIONADO A
APRQXIMADAMENTE SC MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO,
ESTRUTURA MESA AUXIUAR PARA SER FIXADA NA MESA
PRINCIPAL, COMPOSTA POR UM CAVALETE LATERAL, UMA
TRAVESSA HORIZONTAL E UM CONIUNTO DE ENGATE.
CAVALETE DEVE SER CONST1TUID0S POR; PERFIL
SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTUKAL, COLUNA
VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO £ PATA. PERFIL
SUPERIOR DOBRAOO, FORNECIOO EM CHAPA DE ACO,
DIMEHSOES MtN3MAS: S3.X27SX39X1.9MM (L X P X H X E),
COM FURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXAgHo NO
TAMPO, DEVE SER FJXAOC NA COLUNA POR SOLDA MIG.
PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATS RETANGULAR. EM Ago

MEDIDA MINIMA 100X20XS0X1.SMM (L X P X H X E),

SOLOADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA
5XTREMIDADE SUPERIOR DA. ABERTURA CENTRAl.. COLUNA

VERTICAL, NESTE FERFiL SERAO ENCAlXADAS E FIXADAS
AS TRAVESSAS ESTRUrURAIS. COLUNA VERTICAL
FORMATO eiipnco, PRODOZIOA EK CHAPA OE Ago
ESTAMPADA, MEDIDA MfslIMA OE APR0XIMADAM6NTB
130X5SX630X1,SMM (L X P X H X.E), NA PARTE INFERIOR
INTERNAÿ DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X

P X Ej. COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM D.ISTANTES ENTRE
SI , PARA FIXACXo NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA

A6ERTURA CENTRAL, CENTRO OA QUAL E ENCAIXADA A

CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI
FORMATO EM ’C MEOiOA MINIMA 35X12X545MM (L X P X
HV, IN1ETADA EM ABS OU PVC RIGUJO COM 3 CANAIS

:
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DISHNTOS PARA PA5SAGEM DE rLACAO fc FECHAMEhTO
CONSTITUIDQ POR TAMPA REMOVIYEL, I-1EDIDA MINIMA
42X7,2X52GMM |UFI HJ 1NJ6TADA EM ASS OU PVC

RtGIDO. e. ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE)

ESTAMPAOA, SEM PONTE1RAS, ME0IDA MINIMA 330 X

65MM (HA PARTS CENTRAL DA PATA? X 1.9MM (L X P X £),

CONTENDS 2 FURQS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
SI (PARA FIXACAO NA COLDNA VERTICAL PCR PARAFL'SOS
00 QIJALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TRCCA

QUANGO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA], EM

CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA £ SOLPADO UM
PERFIL EM V DE 1,9MM DE ESPESSURA,. NO QUAl SERA

r-IXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE

AtTURA, POR ROSCA QOADRADA MS S PARArUSO
MSX20MM PRODUZIDO COM BASE EM POUPROPILENO, A

SAPATA DEVE TER DIAMETRO MfNIMO DE 35MM. A MESA

DEVE: CONTER 2 PATAS COM 5S0MM LARGURA- TRAVESSA

HORIZONTAL ESTRCmiRAL DEVE SER FORMADA POR:

PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERTH 1NTERNQ E
Disposrnvo DE MONTAGEM. PERFIL EXTSRNO EM

FORMATO RETANSULAR MED1DA MINIMA 50X20X1,SMM (H

X P X E), PROODZrDO EM ACO COM COMPRtMENTO 724 MM

APROXIMADAMENTE. FERFIL INTERNO PRODUZIDO EM

CHAPA DE ACO MEOIDA MINIMA 325X40X3,7SMM (U?X
£). CONIUNTO DE ENGATE COMPOSTO POR CHAPA DE

EN3AT6 E PERFIL DE FIXACAO INTERNO, SOLOADOS
ENTRE St EM FORMATO DE T- CHAPA DE EMSAT6 EM ACO
COM ESPESSURA MINIMA DE 1,3 MM, CORTADA E
DOBRADA, MEOINDO APROXIMADAMENTE 125X276X20 MM
(LXPXli). NA PARTE CENTRAL RECESS, ATRAVES DE
SOL0A, Q PERFIL D£ FIXACAO PRODUZIDO EM CHAPA DE
ApO COM ESPESSURA MINIMA 6 3,75 MM, MEDINOO
APROXIMADAMENTE 237X41,5 MM (LXH): DISPOSITIVO Dc
MONTAGEM UNEARMENTE OS PERFIS SAQ UNIDOS
ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL,

IERCAIXAOO DEN-ERG DO PERFIL EXTERNO E COMPbSTO
FOR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZtDOS EM
POL5PROPILENO 2 PORCAS MS. E 2 PARAFUSOS MSX8KK
COM A FUNCAO DE AJUSTE DO COMPRTMENTO DE NO
MINIHQ 2O0MM,. FIXACAO O TAMRO t FIXADO HA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM '(• DO CAVALETE
|LATERAL E NO CONTUNTO DE ENSATE ATRAVES DE

jBUCHAS METALICAS M6X13MM EMSUTIOAS NA FACE
INFERIOR DO TAMPO, E POR PARAFUSOS M6X16MM E POR
PARAFUSOS MF 04.5X16MM. A PARTE INFERIOR £ UNIDA
NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS M8X16MM. O
ACABAMENTO E PftE TRA7AMENT0 DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS
ATRAVES DO PROCESSO Dc FA3RXCACA0 DO
FORNECEOOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTIRDO O DESENGRAXE. e PREPARACAO NANO
CERAMICC DO SUBS7RATO (OU SIMILAR}, SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTENUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA E« EPOXI A PO, MANTENDD
CAMADA MINIMA DE SOMM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUPA COM

TEMPERATURA fjAo INFERIOR A 20CP, ESTE PROCESSO
DEVERA GARASIT1R AS PARTES METAUCAS, RESISTENCIA
A CORROSAO. UNIFORMIDADE NA SUPERFICTE 1
ACABAMEHTQ DAS PECAS

:

i
i

!

:

ME5A DIRETOR RcTA 2200X900X740MM COM MESA
AUXIUAR 1400X600X740MM - TAMPO DEVERA SER
FCRNEDCO EM FORMATO RETANGULAR (2200X90QMM A

1400X600MMJEM PLACA DE PARTjOJLA DE MADEIRA DE
MEDIA OENSIOADE DE 25 MM DE ESPESSURA, COM A FACE
SUPERIOR E INFERIOR REVES7IDAS EM LAMINADO

MEUMlNICO DE BAIXA PRESSAO. AS FACES LATERAIS
DEVEM RECEBER BORDA RfTA EM PVC COM NO MSNIMO 2
MM OE ESPESSURA, COM RAIDS DE NO MINIMO 2,5 MM
NAS SCTREMIDADES SUPERIOR S INFERIOR DE ACORDO
COM PADROES N0Rt4ATIV0S DA A6NT DE ERG0N0MIA. O
TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DE
BUCHAS DE Ago EMEUTIDA5 NA FACE INFERIOR DO
TAMPO E PARAFUSOS, POSSUI FURO PARA PASSAGEM ,DE

FIACAO COM NO M1NIMO 55 MM DE DIAMETRO COM

ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM
TAMPA. FORNECIDOS EM ABS OU POUESTIREND.

ESTRUTURA MESA BETA AUTOPORTANTE, COMPOSTA POR

|
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DOIS QUADROS IATERA1S {CAVALFTES}. 0UAS
TRAVESSAS TERMINAIS E UMA TRAVESSA ESTRU7URAL
CENTRAL. QUADRO LATERAL DEVERA SER FORMADO POR

DUAS COLUNAS VERTICALS EM TUBO DE ACC DE

20X100HM, COM NO MlNIMO 1,5 MM OE ESPESSURA,

POSICIONAOAS D1AGONALMENTE. AS COLUNAS DEVERAO

sea UNIDAS POR buAs TRAVESSAS HORIZONTAIS E.M
TUSO DE ACO COM NO MlNIMO ijS MM DE ESPESSURA DE
2.0X70MM, SENDQ A SUPERIOR SOtDApA S A INFERIOR
FIXADA ATRAVES DE PARAFUSOS E CHAPA DE FIXACAO
FABRrCADA EM ACO COM NO MWIMO 3,35 MM OE
ESPESSURA. TRAVESSA TERMINAL DEVERA SER
FORNEODAS EM TUBO .OE Ago DE 20X50MM COM NO

MlNIMO 1,5MM EM FORMATO DE TRAPEZIO ABERTC,: NA
PARTE CENTRAL DEVERA POSSUIR UMA CHAPA DE ACO
COM ESPESSURA MINIMA DE 3,75 MM, NA QUAL SERA
BXADA A tRAVESSA HORIZONTAL. TRAVESSA
ESTRUTURAL DEVERA 5ER COMPOSTA POR UM TU30 DE

ACO OE 20X50MM COM NO MlNIMO 1,5 MM DE
ESPESSURA, COM UM OISPOSIT1V0 OE MONTAGEM

RESU.UWEL, ENCAIXAOO CENTRO. 00 TUBO E COMPOSTO
POR 2 PERFIS OS ENCAtXE EM POUPROPILENO, COM A

FUNCAO DE ENGATE E TRAVAMERTQ DA TRAVESSA. NA

REGIAC CENTRAL DE CAOA TRAVESSA, DEVERA! POSSUIR
UM APOIO EM CHAPA DE ACO COM NO MlNIMO l.SMM.

FORMECIDQ EM PLACA DE
PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA DENS3DADE COM
MlNIMO 18 MM DE ESPESSURA REVESflDO NAS DUAS
FACES (FRONTAL E. POSTERIOR) EM L4MINAD0

MELAM5NICO DE BAIXA PRESSAO, AS FACES LATERAIS
DEVEM RECEEER PITA DE BORDA RETA PRODUZIDA EM
PVC .COM NO MfNIMO 1 MM OE ESPESSURA, COLADAS
PELO PROCESSO HOT MELT. MEDINDO 2000 MM DE
lARGURA, COM ALTURA TOTAL DE 240 MM 6
POSIGI0NADO A 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO.
FIXAOO ATRAVcS DE DUAS CHAPAS DE ACO DOBRADAS
COM NO MlNIMO 2,7 MM DE ESPESSURA E PARAFUSOS.
ESTRUTURA MESA AUX1LIAR DEPENDENTS DE MESA
PRINCIPAL, COMPOSTA POR UM OUADRO LATERAL, UMA
TRAVESSA TERMINAL S UMA TRAVESSA HORIZONTAL E UM
CONJOHTO DC ENGATE. QUADRC- LATERAL DEVERA SER
FORMADO POR DtiAS COLUNAS VERTICAIS SM TUBO DE

|ACO DE 20X100MM COM NO MlNIMO 1,S MM OE
(ESPESSURA-, POSK1QNADAS: DIAGONALMENTE. AS
(COLUNAS PEVERAO SEP, UNIDAS TOR DUAS TRAVESSAS

jHORIZQNTAIS EM TUBO OE AQO DE 20X70MM, COM NO
Mjl«MG 1,5 MM OE ESPESSURA, 5ENOO A SUPERIOR
SOU3AOA E A INFERIOR FIXADA ATRAVES DE PARAFUSOS
6 CHAPA OE FIXACAO FA6RICADA EM ACO COM NO
MifJtMO 3,35 MM DE ESPESSURA. TRAVESSA TERMINAL
DEVERA SER R3RNECI0AS EM TUBO (DE ACO DE 20X50MM
COM NO MfNIMO l.SMM EM FORMATO DE TRAPEZIO
ASERTO, NA PARTE. CENTRAL DEVERA POSSUIR UMA
CHAPA DE ACO COM ESPESSURA MINIMA DEO,75 MM, NA
QUAL SERA FIXADA A TRAVESSA HORIZONTAL. TRAVESSA
HORIZONTAL FORNECIDA COM FORMATO RSTANGULAft EH
TUBO DE ACO DE 20X50 MM, COM NO MfNIMO 1,5 MM DE
ESPESSURA, UNIDO NO CAVALETE E NO C0N1UNT0 DE
ENGATE ATRAVES DE DISPOS1TJVO DE MONTAGEM
REGULAVEL EM PCLIPRCP5LENO, PORCAS E PARAFUSOS
COM A FUNCXO DE ENGATE E TRAVAMEftTO. C0N3UNT0
DE ENGATE DEVERA SER COMPOSTED FOR CHAPA DE
ENGATE E PERFIL DE FIXACAO INTERNO, SCLDADOS
ENTRE SI EM FORMATO DE T. CHAPA DE ENGATE EM ACO
COM NO MlNIMO 1,9 MM DE ESPESSURA CORTADA E
0O8RADA. NA PARTE CENTRAL DEVERA RECEBER PERFIL
DE FIXACAO EM CHAPA DE ACO COM NO MlNIMO 3,75 MM
D£ ESPESSURA. 0 ACABAMENTO 6 PRE TRATAMENTO DAS
PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE fABRICACAQ DO
FORNREDCR PARA TRATAMENTO OAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICO DO S05STRAT0 (OU SIMILAR), SEGU1NC0
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATTCA EM EP6xi A PG, MANTENDO
CANADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A P6 EM ESTUFA COM
TEMPERATURA Nfc INFERIOR A 200°, ESTE .PROCESSO
DEVERA GARAKiTIR &S PARTfe METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERriCIE E
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[ACABAMENTO DAS P'S$AS.

ESTACAO LINEAR 14C0XI<9OMMX74dMM (CXKXP)j
MODULAR. PARA. 2 POSTD5 OU MAIS - MESA
PARA 02 PESSOAS, PEfiMI'nNbO':[ COMPOSÿO OB"

fESTACOES PARA 2, 4,:6, 8 OU 10 POSTOS, GAOA MODULO

jDEVE MEOIR 1400X1400X740MM E POSSUIR 02 TAMPOS

QUE DSVERAO SER FORMECIDOS EM FORMAT©
RETAMGULAR EM PLACA DE PART1CULA DE MADEIRA D£

MEDIA DENSiDADE DE 25 MM DE ESPESSURA, COM A FACE

SUPERIOR E INFERIOR REVESTIDAS 'EM UMINADO
MELAMINICO DE ; 8AIXA PRESSAO. AS FACES LATERA1S
DEVEM RECEBER 60RDA RETA EM PVC COM NO MlNlMO 2

MM DS ESPESSURA, COM RAIOS DE NO MlNIMO 2,5 MM
NAS EXTREMIOAD6S SUPERIOR E INFERIOR DE ACOROO
COM PAORdSS N0RMAT1V0S DA A6NT DE ERGONOMIA. O
TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DE

BOCH.AS DE ACO EMBUTIOAS NA FACE INFERIOR . DO

TAMPO E PARAFUSOS. DEVE POSSUlR TAMPA 3ASCULANTE
(UMA PARA CADA USUARIO) COM TAMPA £ ESTRUTURA DE
ACABAMENTG, PRODU2IDOS EM CHAPA D£ A©0,
ENCAIXADA SOBRE O TAMPO £ FIXADA SOB O TAMPO POR
PARAFUSOS. OB/E POSSUlR DMA TOMADA ELETRICA

EXTERNA PARA VISITS. 5UP0RTE PAR>. TOMAOAS
FABRICADO EM CHAPA OE ACO DOBRADA EM FORMA DE

V‘f DEVE POSSUlR FURAQOES PARA 4 TOMADAS

; . ;ELltRICAS E 3 R*t5> DEVE SER FIXADO NA FACE
INFERIOR DO TAMPO NA DIRECTS DA TAMPA 8ASOULANTE
FOR PARAFUSOS. DEVE POSSUlR CA1.HA TOTAL PARA
PASSAGEM DE CABOS ELETRiFICAVEL PRODUZIOA EM
CHAPA DE ACO COBP.ADA NO FORMATO DE V\ MSDINDO
107X40 MM <LXH). ESTRUTURA AUTOPORTANTE
COMPOSTA POR CAVALETES TERMINALS E TRAVESSAS
HORIZONTAIS OU DEPENDENTS ENTRC OS MODULOS
iNiciAL, CENTRAL E FINAL COMPOSTA POR CAVALETES
TERMINAIS, CAVALETES CENTRAIS £ TRAVESSAS
H0RI20NTAIS, CAVAL£T£ TERMINAL COMP05TO POR UMA
TRAVESSA SUPERIOR E DUA5 COLUNAS VERTICAIS.
TRAVESSA SUPERIOR FORNECTDAS EM TUBO DE ACO

-{§ RETANGULAR MEDINDO 3QXSQ MM, COM cSPESSURA
MINIMA DE 1,-SMM, COM AS EXTRcMIDAOES. DOBRADAS
NA DIAGONAL FGRMANDG UM rC.' A TRAVESSA SUPERIOR
DEVE POSSUlR DUAS CHAPAS DE &NGATE DE ESPERA (NA

FACE LATERAL INTERNA), ONDS SSRAO ENCAIXADAS AS
; TRAVESSAS HORIZONTATS, COLUNAS VERTJCAIS

FORNEdDAS EM TUBO-DE ACO OBLONGG MEDINDO 40X77
MM; COM 5SPESSURA MINIMA OS 1,2 MM, DEVEM
RECEBER NA BASE INFERIOR ATRAVES DE ENCAIXE FOR
mSSSAO, SAPATA OBLONGA COM NIVeUDGR DE ALTURA,
PRODUZIQOS EM PCLIPROPILENO. CAVALETE CENTRAL
COMPOSTO POR UMA TRAVESSA SUPERIOR E DUAS
COLUNAS VERTiCAtS. TRAVESSA SUPERIOR rORNECIDA
EM TUBO DE AQD QUADRADC MEDINDO SOXSO MM, COM
ESPESSURA MINIMA DE 1,S MM OE SSPESSURA . A
TRAVESSA SUPERIOR DEVE POSSUlR 2 CHAPAS DE
ENGATE m ESPERA (UMA NA FACE LATERAL DIRETTA E
UMA NA FACE LATERAL ESQUgftDA), ONDE S5RAO
ENCAIXADAS AS TRAVESSAS HORIZONTAIS. NAS
EXTREMIOADES DA TRAVESSA SUPERIOR DEVEM SER
ENCAIXADAS TAMPAS INISTADAS EM ABSr>ROPICI.ANDO
MELHOR ACA8AMENTO. NA TRAVESSA SUPERIOR DEVEM
SER SOLDADAS DUAS COLUNAS VERTICAIS PRODUZIDASj
EM TUBO DE. ACO OSLONGO MEDINOQ 40X77 MM, COM
ESPESSURA MINIMA m 1,2 MM- RECEBEM NA BASE
INFERIOR, ATRAVES DE.ENCAIXE POR PRESSAO, SAPATA
OBLONGA COM NIVELADOR DE ALTURA PRODUZIDOS EM
POUPROPILENO. TRAVESSAS HORIZONTAIS FDRNECIDAS
EM TUBO DE ACO RETANGULAR DE 50X20 MM, COM
ESPESSURA MINIMA DE 1,5 MM, DIVISOR FRONTAL EM
PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DC MEDIA DENSiDADE
OE 25 MM DE ESPESSURA, COM A FACE FRONTAL g
POSTERIOR REVESTIDAS EM LAMI>NADO HELAMINICO D£
BAIXA PRESSAO, COR A OEFINIR. AS FACES LATERAIS
DEVEM REGEBSR BORDA RETA PROOUZIOA EM PVC COM
NO MlNIMO 1 MM DE ESPESSURA, COLAOAS PELO
PROCEÿSO HOT MELT. DEVE POSSUlR PERFIL 05

ACABAMEWTO SUPERIOR EM ALUM3NIO EXTRUDADO, PARA
FIXACAO DE ACESSORIOS. G DIVISOR DEVE SER FIXADO
ATRAVcS PS SUPORTES DO Tl.PO ‘PINpA’, FROpUZIDOS EM

!
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‘CHAPAS DE ACO COM ESPESSURA MINIMA OE 2,7 MM E

PARAfUSO. LARGURA TOTAL DE 1400 MM E ALTURA DE

340 MM EM RELACAO AO TAMPO. DEVI: POSSUIR CALHA

PARA SUBIDA DE FIACAO (SE NcCESSARIO), O

ACA3AMENTO E PF*£ TRATAMENTO DAS PARTES
METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAL3ZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FA5RICACAC DO

FORNEC6DOR PARA TRATAMENTO OAS SUPERFICIES
GARANUNDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO

CERAMICO DO SUSSTRATD (CU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CQNTfNUO PARA|
PTNTURA EL6TROSTATICA EM EPOX1 A PO, MANTENDOf
QAMADA MINIMA DE 80MM, g SEQUENClALMENTEl
SEUGEM DA. PINTURA A PO EM ESTUFA COMj
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200«, ESTE PROCESSO!
DEVERA GARANTIR A$ PARTES METALiCAS, RESISTENCIA*
A CCRROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFTCIE E

ACASAMENTO DAS PEQAS

r

1

r
;

MESA RETA PE PAINEL EXcCUTIVA 22OOXXO0OX740MM -
'TAMPO DEVERA SER FORNECIDA EM FORMATO
RETANGULAR EM MDP DE 25 MM DE ESPSSSURA, COM A5
FACES SUPERIORES E INFERIOR REVESTIMENTO A
DEFINIR, DEVERA PQSSUIR OPCAO DE TAMPA
SASCULANTE EM ALUMINIO COM ASERTURA PARA AMSOS
05 LADOS, EM ALUMINIO ENCAIXADA SOBRE 0 TAMPO,
COM SUFORTE INFERIOR. O SUPORTE INFERIOR QfcVERA
SER EM CHAPA DE ACO DOBRADA COM NO MINIMO
0,75MM DE ESPESSURA E FIXADO SOB O TAMPO POR

PARAFUSOS PARA ENCA1XE BARRA DE TOMADAS.
ESTRUTURA COMPOST* POR. QUADRO ESTRUTURAL,
REGUAS OE APOIO DO TAMPO E QUATRO COLONAS
VERTICAIS. QUADRO ESTRUTURAL: DEVERA SER
FpRNSaDO TUBO DE ACO 2SXS0MM COM ESPESSURA
MINIMA DE 4 CANTONEIRAS EM CHAPA DE AQD
COM NO MINIMO 3.35MM DE ESPESSURA SOLDADAS NOS
CANTOS DE JUNQAO DAS TRAVESSAS, OS QUADROS PARA
MESAS DEVERAO POSSUIR UMA TRAVESSA OE REFORCO
EM TUBO DE ACO COM ESPESSURA MINIMA DE i,5MM.
REGUAS DE APOIO DO TAMPO: DEVERAO SER EM CHAPA
DE ACQ COM ESPESSURA MINIMA DE 3,35 MM E 50MM DE
LARGURA. COLUNAS VERTICAIS; DEVGRSQ SER EM
FORMATO QUADRADO MEDINDO 40X40X2,5MM 06
ESPESSURA, COMPGSTA, SAPATA FIXA EM AQO
50X50X4,75MM, COLUNAS: DEVERAO SER FIXAOGS NO
QUADRO ESTRUTURAL ATRAVES OE FIXAD0R INTERNO EM
BARRA DE ACO MACICA £ UM FIXADOR EXTERNC
PRODUZ2DO EM BARRA DE ACO MACICA, ATRAVES DE

17 PARAFUSOS. ESPELB0 DE TOMApAS DEVERA 5ER
FORNECrDO EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 0,9 MM
DE ESPESSURA DOBRADA EM FORMA Oc *U‘, DEVERA
POSSUIR FURACOES PARA 4 TOMADAS ELETRICAS E 3
RI45. PAINEL FRONTAL DEVERA SER FORNECIOO EM
FORMATO RE7ANGULAR EM CHAPA EM MDP DE 25MM DE
ESPESSURA, COM ALTURA DE 350KM, AS FACES SUPERIOR
E INFERIOR OE REVESTIMENTO A DEFINIR. AS FACES
LATERAIS DEVERAO RECEBER BORDA RETA PINTADA GU
LAMINA DE MADEIRA NATURAL COM NO MINIMO 2 MM DE
ESPESSURA, COM RAIDS DE 2,5 MM NAS EXTREMIDAOES
SUPERIOR E INFERIOR DE ACORDO COM PADROES
NOftMATIVOS DA ABNT 6 DE ERGONOMIC O PAINEL
DEVERA SER FIXADO NO TAMPO ATRAVES DE DUAS MAOS
FRANCESAS EM CHAPA ACO COM ESPESSURA MINIMA Dc
2,65MM E PARAFUSOS. PAINEIS DE FECHAMcMTO LATERAL
(INTER,NO E EXTERNO) FORNECIDO EM MDP OU MDF COR
A DEFINIR COM Id MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO A

DEFINIR. OS PAINEIS DEVERAO SER FIXADOS
INTERNAMENTE ENTRE -SI ATRAVES DE PERFIS EM CHAPA
DE ACO DE COM NO MiNXMO ’1,5MM DE ESPESSURA. 0
CON3UN70 DEVERA SER FIXADO NO QUADRO ESTRUTURAL
DA ESTRUTURA ATRAVES DE PARAFUSOS. O TAMPO
DEVERA SER FIXADO NO QUADRO ESTRUTURAL, POR
BUCHAS METAUCAS EMSUTIDAS NA FACE INFERIOR DO
TAMPO £ PARAFUSOS. O QUADRO ESTRUTURAL DEVERA
SER FIXADO NAS REGUAS DE APOIO ATRAVES DE
PARAFUSa, CANALETA VERTICAL; DEVERA SER

FORNECIDOEM CHAPA DE AQO COM NO MlNlMO 0,7SMM
DE ESPESSURA DOBRADA EM FORMA D£ ’C, E TZXADA NO
PAINEL FECHAMSNTO LATERAL POR PARAFUSOS. O
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ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS
AtRAVES DO PROCESSO DE PABWCAgSO DO

FORNECEDOR. PARA TRATAMENTO CAS SUPERFICIES
GARANTINDO 0 DESENGRAXE, £ PR6PARA5AO NANO

GSRAMICd DO SUSSTRATO (OU SIMILAR); SEGUINDO
POSTERIORMENTE POP UR PROCESSO CONTINUO PARA

PINTURA ELETROSTATICA EM EPdXI A P6, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE SOMM, E SEQUENCIALMENTE
SEUGEM OA PINTURA A t>6 EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO
DEV’ERA GARANTtR AS PARTES METAUCAS, RESISTENCIA
A CORROSSO, UNIF0R8IDADS NA SUPKRFiCIt E

ACABAMENTO DAS PEQAS

MESA ACXIUARPE PAiNEL EXECUTTVA 12Q0X600X74DMM -
TAMPO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO
RETANGULAR EM MOP 06 25 MM DE eSPESSURA, COM AS

FACES SUPERIOR E INFERIOR REVESTIDAS EM LAMINA DE

MAE>EIP.A NATURAL, LAMINADO MEIAM1N5C0 DE SA1XA
PRSSSAC COR A DEF5NIR, AS BORDAS COM
REVESTiMENTO COM NO MiflJMQ -2 MM DE ESPESSURA E
RAIOS DE . 2,5 MM NAS EXTREMIDAOES SUPERIOR 6

INFERIOR DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS DA
ABNT £ .06 ERG0N0M1A, DEVERA PGSSUIR OPCAO DE-
TAMPA BASCULANTE EM ALUMINIO COM A8ERTURA PARA
AMBOS OS LABOS, EM AUJMINIQ, 6NCAIXA0A SOSRE 0
TAMPO, COM SUPORTE INFERIOR J}U£ ACOMPANHA A
TAMPA, MEDINOO 3COX13SX28MM. O SUPORTE INFERIOR,
DEVERA SES EM CHAPA DE AgO 008RADA COM NO
MINIMO 0.75MM DE ESPESSURA HEDINDO
404X340X1OOMM E FIXADO SOS 0 TAMPO FOR
PARAFUSOS, PARA ENCAIXE DO SUPORTE OU BARRA DE
TOMABAS. ESTRUTURA DEVERA SER COMPOSTA FOR
QUADRO ESTRUTURAL RpGUAS PE APOIO DO TAMPO,
DUAS COLUNAS VERTICAtS 6 UM CONIUNTO ADAPTADOR
PARA MESA AUXIUAR, QUADRO ESTRUTURAL: DEVERA
SER FORNECIDO EM TUB.0 DE AQC 25XS0MM COM
ESPESSURA DE ’,5MK, E CANTONEIRAS EM CHAPA DE AGO
OE COM NO MINIMO 3.3SMM DE ESPESSURA SOLOADAS
NOS CANTOS OE JUKgfo DAS TRAVESSAS. REGUAS DE
APOIO DO TAMPO; DEVERAQ SER FORNECIDAS EM CHAPA
OK AQO COM ESPESSURA MINIMA BE 3,35 MM E 50MM DE
LARGURA. COLUNAS VERTICAIS: DEVERAO SER EM

QOAORAOQ MEOINDO 40X40X1,SKM DE
ESPESSURA, COMPOSTA DE SAPATA FIXA EM ACO
50X5OX4,?5MM. CGU1NAS; DEVERAO SER F7XAOOS NO
QUADRO ESmmjRAL ATRAVfe DE FIXADORJNTERNC EM
BARRA DR ACO MACIfA OE 25X25X70MM E UM RXADOR
EXTERNO EM BARRA DE AQO: MACigA DE 2SX25X45MM,
ATRAVES DE PARAFUSOS. ESPELHO DE TOMADAS SM
CHAPA DE Ago COM NO MINIMO 0,9 MM DE ESPESSURA
DOBSADA EM FORMA DE >SJ'. DEVERA PQSSUiR FU-V.gOLS
PARA TOMADAS ELETRICAS E 3 RJ45. ADAPTADOR PARA
MESA AUXIUAR: DEVERA SER FORNECIDO SM TUSO DE
ACC- 25X25MM COM ESPESSURA OE MINIMA OE 1,SMM,
SOtOAOO NAS EXTREMIDAOES PERPENDICUI.ARMENTE,
COMPOSTC DOIS TJ80S OE Ago 50X30MM COM
ESPESSURA DE MINIMA 1,9MM DEVENOO SER SOLDADAS
CHAPAS DE ACO COM NO MINIMO 3,35 MM DE
ESPESSURA, D0BRADA5 EM FORMA DE ’V, FIXADO NA
ESTRUTURA DA MESA PRINCIPAL. PAINEL FRONTAL
DEVERA. SER FORNECIDA EM FORMATO RETANSOLAR EM
MDP DE 25MM OE ESPESSURA, COM ALTURA DE 350MM,
AS FACES SUPERIOR E INFERIOR REVESTIDAS EM
LAMINADO MELAMiNICO BAIXA PRESSAO OU LAMINA DE
MADEIRA NATURAL AS FACES LATERAIS DEVERAQ BORDA
RETA PINTADA OU LAMINA DE MADEIRA NATURAL COM NO
MINIMO 2 MM DE ESPESSURA, COM RAIDS DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDAOES SUPERIOR E INFERIOR DE ACORDO COM
OS PADROES NORMATIVOS OA ASNT E DE ERGON0MIA. 0
PAINEL DEVERA SER FIXADO NO TAMPO ATRAVES DE
DUAS MAOS FRANCESAS EM CHAPA Ago COM ESPESSURA
MINIMA Ds 2.65MM E PARAFUSOS.. PAINEIS DE
FECHAMENTO LATERAL (INTERNO E EXTERNO) DEVERA
SER FORNECIDO EM CHAPA DEEM MDP COM 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIDOS EM LAMINA DE MADEIRA
NATURAL, COM FACES LATERAIS . EM
PINTADO E RFVSSTIDG EM UMINA DE MADEIRA NATURAL
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PREFErrURA MUNICIPAL DE CAMA£ARI

mm
V':

I
f V50 SFis.

\ T:"o CON1UNTO DEVERA SER FIXADO NO QUADRO
. ESTRUTURAL DA ESTRUTURA ATRAVES DE PARAFUSOS. 0
TAMPO DEVERi SER FIXADO NO QUADRO ESTRUTURAL,

POR BUCHAS METAUCAS EHBUHDAS NA FACE INFERIOR
DO TAMPO E PARAFUSOS. CANALETA VERTICAL: DEVERA

SER FORNECIDA EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO
0.75MM DE ESPESSURA DOSRADA EM FORMA 0E ‘C, E
FIXADA NO PAINEL FECHAMENTO LATERAL POR

PARAFUSOS 0 ACASAM6NTO 6 PRE TftATMMSNTO DAS
PARTES METAUCAS OESTE PROOUTQ DEVERAO SEP
REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO OE FA6RICACAO DO

FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICO DO SUBSIRATO (OU SIMILAR), SEGUINDD
POSTSRIORMENTE . POR UM PROCESSO CONTINUO PARA

PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTEHDQ

GAMAOA MINIMA OE SOMM, E SEQU6NC3ALMEN7E
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTEV PROCESSO
DEVERA BARANTIR AS PARTES METAUCAS, RESISTING!*
A CQRR05A0, ONirORMlOADE NA SUPERFfelE E
ACABAMSNTO DAS PEÿAS

A

MESA REUNlSO PE PAINEL EXECUTIVA 42OOXL40OX74OMM
- ESTRUTURA CENTRAL DEVERA SER COMPOSTA POR

CAVALETES
TRAVESSAS E PAINEIS DE FECHAM6NT0. CAVALETE
TERMINAL: COMPOSTC POR TUSOS DE ACO QUAORADO
30X3C MM COM NO MINIMO 1,S MM DE ESPESSURA
SOLOADOS ENTRE Si FORMANOO UMA ESTRUTURA EM
FORMA DE T DDPIO. CAVALETE ESTRUTURAL: COMPOSTO

POR TUBOS DE ACO QUADRADO :30X30 MM COM NO
MN1MO 1.5 MM DE ESPESSURA SOLDADOS ENTRE SI
FORMANDO UMA ESTRUTURA EM RETANSULAR (QUADRO),'
COM. A FUNCAO DE HXAR OS PAINgtS DE FECHAMENTO.
jTRAVESSAS: TRAVESSA EM TUSO DE AQO QUADRADO
130X30 MM COM HO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA
FIXADAS NOS CAVALETES TERMINALS. PAINSIS OE

(FECHAMENTO: DEVERAO SER FORNECIDOS E:M MDF DE 18
MM DE ESPESSURA, COM AS FACES .REVESTIDAS EM
LAMINADO MELAKliUCO DE BAIXA PRESSAO OU LAMINA
DE MADEIRA, AS FACES LATERALS DEVERAO RECEBER
BORDA RETA EM PVC OU UMINA DE MADEIRA COM NO
MINIMO I HM OE ESPESSURA. EM UM DOS LADOS DA
MESA OS PAINHS OSVERAO POSSOIR SAQUE FRONTAL
PARA FACiLITAR O ACESSO AO CABEAMENTO, TAMPO
DEVERA SER FORUECIDO EM FORMATQ RETANGULAR C-K
MDF DE 25 MM DE ESPESSURA COM REENGROSSC MOP BE
IS MM DE ESPESSURA, COM ESPESSURA MINIMA DE S3
MM, DOTADA DE UM CANAL CENTRAL TR1SO’ COM
ACABAM6NTO PINTADO- FACE SUPERIOR DO TAMPO
REVESTJDA EM LAMINA DE MADEIRA. AS FACES LATERAIS
DOS TAMPOS DEVERAO RECEBER SORDA EM: LAMINA DE
MADEIRA COM NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA, TAMPA
BASCULANTE: OEVERA SER FORNECIDA COM MEOIDA DE
300X135MM, CONSTRUIDA EM PERFIL DE ALUMINIO COM
ABgRTURA PARA OS DOI5 LADOS OE USUARJOS. COM
ESCOVAS PARA PROTEQSO. DEVERA SER FIXADA POR
ABAS SOB .0 TAMPO ATRAVES DE PARAFUSOS. TODO 0
CONjUNTO DEVE FICAR ENCAIXADO NO TAMPO, CU3A
MOLDURA F1QUE ALINHADA A SUPERFICIE DE TRABALHO.
BASE PARA TOMADAS: OEVERA SER FORNECIDA EM CHAPA
DE ACO .COM NO MfcllMO 1,2 MM DE ESPESSURA
D08RADA EM FORMA DE V. FIXADA NO TAMPO ATRAVES
OE. PARAFUSOS. ESPELHO DE TOMADAS: FORNECIDA EM
CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 0,91MM, , CONTEND©
ABAS LATERAIS HAS EXTREMIDADES PARA HXACAO NO
TAMPO POR PARAFUSO. DEVERA POSSUIR FURAQAO PARA
A TOMADAS ElitRlCAS E 3 CONECTORES WAS. O
ACA8AMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERfo SER REAUZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAQAO DO
FOSNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANT1NDO O DESENGRAXE, £ PREPASACAO: NANO
CERAMIC; DO SUSSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POST6RIORMENTE POR UM PROCESSO CONT5NUO PARA.
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A pfil, MANTENOC
CAMAOA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGBM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM

TERMINAIS, CAVALETES CENTRAIS,

1

ALBERFLEX/

MRPRE
19 UN 20. 6.726,283:162,56 52,98
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ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMAQARI
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TEMPERATURA KAO INFERIOR A 203°. ES7E PROCESSO
DEVERA GARAN71R, AS PARTES METAUCAS, RESlSTiNCIA
k CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SOPERFlCIE £

ACABAMENTO DAS PEÿAS

DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP C800X580MM) COM

25MM. DE ESPESSURA, REVEST1DO EM 7ECIDO 100%

PQUESTER. A FACE SUPERIOR RECEDE PERFIL. EM
ALUMifilO PARA 6NCAIXE DE ACESSORIOS. O DIVISOR

LATERAL E FIXADO ATRAVSS DE PERFIL 00. TIPO MAO
FRANCESA PRODUZIDO EM ACQ COM ESPESSURA MINIMA
Dg 2,6 MR, MSDIDA MINIMA SO X 45 X iOOMrt (L X P X H)
FIXADO ATRAVE5 DS PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES.
DIMENSAQ TOTAL DE APROXIMADAMENTE SODXSSO MM,
SENDO A ALTURA OA BORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE A

FACE SUPERIOR DO TAMPO DE APROXIMADAMENTE 260
MM. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
MErfuCAS DESTC PRODUTO DSVERXO SER REAUZADOS

ATRAVES CO PROCESS© DE FABRTCA<~So DO

PORNECED0R PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINOQ O DESENGRAXE, E PREPARACfe NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINOO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESS© COMTINUO PARA

PliJTURA EtETRCSTATICA EM EPOXI A P6. MANTENDO
CAMADA MINIMA OE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM OA PINTURA A ?6 EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°, ESTE PROCESSO
DEVERA SARANTIR AS PARTES METAUCAS, RESISTENCIA
A CORROSAO, UNIFORMIDACE NA SUPERrfCIS g

ACABAMENTO DAS PECAS

ALBERFLEX/
17,27UN 200 324,98268.8620

DMT

DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP fiOOOXSSDMM)
COM 2SMM DE ESPESSURA, REVESTJDO EM TECIDO 100%
POUiSTER, A FACE SUPERIOR RECEBE PERFil EM
ALUMitMO PARA ENCAIXE OE ACESSORIOS. 0 DIVISOR
LATERAL E FIXADO ATRAVIS DE PERFIL DO TIPO M50
FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X 45 X 100MM (L X P X H)

FIXADO ATRAVGS DE PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES.
DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE 1000XSSD MM,
SENDO A ALTURA DA SORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE A
FACE SUPERIOR DO TAMPO DE APROXIMADAMENTE 260
MM. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METAUCAS ©ESTE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS
ATRAVES DO PROCESSO OB

FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANHNDO 0 DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDC
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO COfiTINUO PARA
PINTURA EUTTR0STA7ICA EM EPdXi A P6, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE SOMM, 6 SEQUENCIAtMENTE
S6LAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200». ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS. RESISTENCIA
A CORROsiJO, UMFORMIDADE NA SMPERpiCiE E
ACABAMENTO DAS PSCAS.

f

ALBERFLEX/21 323,55140UN 336,56 16,36DMTFA8f£CA£AO OC

|
I

DIVISOR LATERAL . PRODUZIDO EH MDP fl20CXS80MM>
COM 25MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM TECIDO 10014
POULSTER. A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL EM
ALUMiNIO PARA ENCAIXE DE ACESSORIOS. 0. DIVISOR
LATERAL E FIXADO ATRAVES DE PERFIL DO TIPO MAO
FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA
OE 2,6 MM, MEDSOA MINIMA 60 X 45 X 100 MM (L X F X H)
FIXADO ATRAvSS DE PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES.
DIMENSXO TOTAL OE APROXIMADAMENTE 1200X580 MM,
SENDO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DCi DIVISOR: ATE A
FACE SUPERIOR 00 TAMPO DE APROXIMADAMENTE 260
MM. 0 ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METAUCAS 06STE PRODUTO DEVERAO SER REAUZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAQ DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO OAS SUPERFICIES
GARAHTINDO O DESENGRAXE, £ PREPARACAO NANO
CERAMICO CO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINOO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINPJRA ELETROSTAT1CA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE SOMM, E SSQUENCIALMENTE

DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM!
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 260°. ESTE PROCESSO

22 ALBERFLEX/
15,60UN 140 376,23 448116DMT

SEIAGEM
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DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS, RESISTENCIA
A CORROSAO, UNlEOÿMlDADg NA SUPERFICiE E

ACASAMENTO OAS PECAS
j

DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (1400X580MM)

COM 2SMM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM TECIOQ 100%

POLIESTER. A RACE SUPERIOR RECEBE PERFIL . EM

ALUM.SNJO PARA ENCAIXE DE ACESSORIOS, O DIVISOR
LATERAL 8 FIXADO ATRAVfe DE PERTH. DO TIPO MAO

FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA

DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X ASX 100 MM (LX P X H)
FIXADO ATRAVES DE PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES.
DiMgNSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE 140OXS8C MM,

SENDS A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO. DIVISOR ATE A

FACE SUPERIOR DO TAMPO D= APROXIMADAMENTE 260

MM. O ACABAMENTO 6 PRE TRATAMENTO DAS PARTES
23 KETALICAS cesre PKODUTO DEVERAO sea REAUZADCS

ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO

FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES

GARANTINDQ 0: D65ENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICO 00 SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEG01ND0
POSTERiORMENTE POR UM PROCESS© CONTlsUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPdXt A PO, MANTENDO

CAMADA MINIMA DE SOMM, E SEQUBNCIALMENTe
SEIAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2G0P, ESTE PROCESS©

DEVERA 6ASAWTR AS PARTES METAUCAS, RESISTENCIA
A CORROSAO, UNIFORMIDAOE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS.

i:

ALBERFLEX;
15,07UN 509,73432,91130

DMT

DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (1600X5SOMM)
COM 2SMM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM TgCIDO 100%
POUESTER, A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL EM
AUJMINIO PARA ENCA1XE DE ACESSORIOS. O DIVISOR
LATERAL E FIXADO ATRAVES DE PERFIL DO TIPO MAG
FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X 4S X 100 MM (L X P.X H>
FIXADO ATRAVES DE PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES.
DTMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE 16OCXS80 MM,
SENOO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE A
FACE SUPERIOR DO TAMPO,DE APROXIMADAMENTE 260
MM. O ACABAMENTO E PK6 TRATAMENTO DAS PARTES
METAUCAS DESTE PRODUTQ DEVERAO SER REAUZADOS
ATRAVBS DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS. SUPERFICIES
GARANnNDO O OESENGRAXF, S PREPARACAO NANO
CEPAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
PCSTWIORMENTB POR UM PRO.CE5SO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATTCA EM EPOXI A P>6, MANTENDO
CANADA MINIMA DE SOMM, E SEQUENCIALMENTE
SEIAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200“. ESTE PRCCESSQ
DEVERA. GARANTIR AS PARTES METAUCAS, RESISTENCIA
A CORROSSO, UNIFCRMIDADS NX SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PEQAS.

ALBERFLEX/24 486,69TOOUN 570,58 14,70
DMT

DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MOP (SOOXSBOMM) COM
2SMM OE ESPESSURA, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLLSTER, A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL EM
A! iIMJNTO PARA BiCAIXE DE ACESSORIOS, 0 DIVISOR
LATERALiFIXADO ATRAVES. DE PERFIL DO TIPO MAO
FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,6,MM, MEDIDA MINIMA 60. X 45 X 100 MM (i.X P X H>
FIXADO A!HAVES DE PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES.
DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE 600XS80 MM,
SENDO A ALTURA DABORDA SUPERIOR DO DIVISOR AT£ A
FACE SUPERIOR DO TAMPO 06.APROXIMADAMENTE 260
MM. 0 ACABAMENTO £ PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERXO SER REAUZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECECOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARAIVTINDO 0 OESENGRAXF, E PREPARACAO NANO
CERAMICO DO. SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO

POSTERIORMENTE POR UM PROC6SSO COKTTNUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXt A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE SOMM, E SEQUENaALMENTE
SEIAGEM DA PINTURA A PC EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A Z00“. ESTE PROCESSC
DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS. RESISTENCIA

;
r

ALBERFLEX!
186-2825 UN 1G0 123,04 33,95

DMT

!
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A CORROSAO, UN1FORMIDADE NA SUPERFTCIE E

ACABAMENtO DAS PEpAS

SUPORTE AJUSTAVEL PARA CPU, COMPOSTO POR DUAS
CHAPAS LATERAIS FABRICADAS SM CHAPA DE ACC, COM

ESPESSURA MINIMA DE 1.5 MM, DOBRADAS EM FORMA D5
•C, COM 7 RECORTE5 OBLONGOS, SENDO UMA.FtXA 6 A

OUTRA AJUSTAVEL, O OOISQUNTQ MQNTADO T£M A
LARGURA REGUIAVEL DE ISO A 210 MM. 0 SUPORTE TEM

AS LATERAIS UNJDAS POR PARAPUSOS, PORCAS E

ARRUELAS E £ FIXADO NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR
PARAFUSOS. DIMENSAO TOTAL DE Z84X552 MM (PXH)* O

ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
McTALICAS DESTE PRODUTO DcVErRAO SSR REAU2ADOS
ATRAVgS bo PROCESSO DE FABRlCACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARAWINDO 0 DESENGRAXE, £ PREPARACAO NANO

CERANiCO DO SUBSTRATO {OU SIMILAR). SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESS0 CONTINUE) PARA

PINTURA ELETROSTATICA EM EPQXJ A POv MANTENDO
CANADA MINIMA DE 80MM, £ SCQUENClALMEN7E
SELAGEM DA PINTURA A P6 EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2000. ES7E PROCESS©
DGVERA GARANUR AS PARTES METAUCAS, RESISTÿNCrA!

A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PE£AS

i

;

i :
ALBERFLEX/

SFGT2
11,78| 210 272,73UM 240.8126

f

i

;

_L
5UPORTE DE PASTA SUSPENSA, COMPOSICAO: COMPOSTO!
DE DUAS LATERAIS DIREITA E ESQUERDA MEDIOA MINIMA
412X85, FRONTAL £ TRASEIRO MEDIDA MINIMA 726X85
FORMANDO ASS3M 6 QUADRO DE APOIO OAS PASTAS.
FIXADO NA LATERAL DO ARMARIO ATRAVES DE
PARAFUSOS FENDA CRUZ M7X11 JUNTAMENTE COM UM
FIXADOR DA CORREDICA TELESCOP1CA, EM ACO MEDINDO
67X40, SENDO £STE PRESO NfA CORREDICA TELESCOPICA
COM ROLAMENTOS INTERNOS PARA MELHOR
06SU2AMENT0, MEDIOA TOTAL 414,SX762X$5. 0
ACASAMENTO E PRE TRATAMENTO OAS PARTES
METAUCAS DESTE PRODUTO DEVERA0 SER RCAUZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRlCACAO DO
FCRKECHDCR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO 0 DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICG DO SUBSTRATO {OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 8QMM, £ ScQUENCIALMENTE
SSLAGEM DA PINTURA A PC EM ESTUFA COM
TEMPE.RATURA NAO INFERIOR A 200®. ESTE PROCESSO
DEV6RA GARANTIR AS PARTES METAUCAS, RESfSTENCIA
A CORROSAO, -UNIFORMIDAD5 NA SUPERFICiE E
ACASAMENTO OAS PECAS

f

i

ALBERFLHX/

SPS3
27 UN 170 13,59327,18 378,65

I-

GAVETEIRO FIXO COM 2 GAVETAS,, CORPO COMPOSTO POR
LATERAL, FUNDO, BASE £ TRAVESSAS DE FIXACAO
PRODUZIDOS EM MDP DE 18MM REVESTJDOS EM AM3AS
AS FACES EM LAMiNADO MELAMiNICO DE 8AIXA PR6SSAO
(BP). AS FACES LATERAIS RECE8EM FITA DE BORDA RETA
PRODUZIDAS EM PVC (1MM DE ESPESSURA). GAVETAS
ESTRUTURA TOTAL JNJETADA EM A3S OU POUESTIftENO,
COM PARTE INFERIOR COM NERVUPAS PARA REFQRCQ.
SISTEMA DE OeSUZAMEN'TO DUTADAS OE ROLDANAS DE
POLIACSTAl, COM TRAVAS DE SECURANÿ, A PARTE
SUPERIOR DA GAVETA CONTÿM SUPORTE MdVEL. PARA
LAPIS, BORRACHAS E OUTftOS UTENSlUOS, TAM6EM
CONFECCIONADO EM A3S OU POL1PROPILENO COM NO
MINIMO 4 DIVISOES, QU£ SE APOIA NAS LATERAIS DAS
GAVETAS FICANDO SUSPENSO. OIMENSScS MININAS
INTERNAS DAS GAVETAS.: 320MM LARGURA X 39CMM
PROFUNDiDADE X 65MM DE ALTURA. blM£NSOES
MIMIMAS EXTERNAS DAS; GAVETAS; 340MM LARGURA X
410MM PROFUNDIDADE X 75MM DE ALTURA. FRENTE DAS
GAVETAS PRODUZIDAS EM MDP DE 18MM REVESTIDO EM
AMaAS AS FACES EM LAMINAOO MELAMINICO DE BAIXA

[PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS RBCESEM BORDA

|RETA PRODUZIDAS EM PVC (1MM DE ESPESSURA). AS

GAVETAS SAO OOTADAS DC PUXADORES TIPO ALCA
ICFORMA C6NCAVA) PRODUZIDO EM 2AMAK COM
IACABAMENTO CROMO ACETINADO; FIXApAO A UNIAO DOS
jCOMPONENTES DO CORPO DOS GAVFTEIRQS E FEITA POR|

!

I

!f
f
I

ALBERFLEX/
G3F04

28 661,24UN 564,16400 14,68
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TAMBORFS 'MINIFIX' 6 PARAFUSOS 'RAPID'. O GAVETEIRO

E FIXADO NAS MESAS ATRAVES DAS TRAVESSAS POR

PARAFUSOS M8X2SMM. OIMENSSSS MlMIMAS:
A00X480X320KK (L X P X H). O ACABAMENTO 6 PRE

TRATAHENTO DAS PARTES METAUCAS: DES7E PRODUTO

DEVERAO SER REAQZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE

FA8RICA5AO. DO FORNECEBOR PARA TRATAWENTO DAS
SUPERFiCIES GARANTINOO G DESENGRAXE, E

PREPARACSb WANC CERAMICO DO SUBSTRATO (OU

SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORHENTE ' POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINtURA ELETROSTAnCA EM
EPOXI A PO, MANTENDQ CAMADA MINIMA DS SDMK, E

SEQUENCIALMENTE SEEAGEM DA PINTURA A S>6 EM
ESTUFA COM TFMPgRATuRA NAO .INFERIOR A 2O0P. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES HETALICAS,

RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFOP.MIDADE NA
SUPEMfclE 6 ACABAMENTO DAS PE(JAS

f

GAVETEIRO TOO COM 3 GAVETAS-CORPO COMPOSTO POR

LATERAL, FUNDO, BASE 6 TRAVESSAS DE (WAC*0
PRODU2IO0S EM MDP CE 18MM REVESTIDOS. EM AMBAS
AS FACES EM LAMINACO MELAMtWCG DE BAIXA PRESSAO
(BP), AS FACES LATERALS REC6SEM ETTA DE 80RDA RETA
PROOU2IOAS EM PVC (IMM DE ESFESSURA). GAVETAS
ESTXUTURA TOTAL INJETADA EM ABS OU POLIESTIRENO,
COM PARTE INFERIOR COM NERVUftAS PARA REFORCO.
SISTEMA DE DE5LIZAMENTO DOTADAS DE ROLDANAS DE
POUACETAL, COM TRAVAS DE SEGURANCA, A PARTE
SUPERIOR DA GAVETA CONT£M SUPORTE MOVEL PARA
LAPIS, SORKACHAS E OUTROS UTENSflJOS, TAMBEK
CONFECCIONADO EM ABS OU PCLZPROPUSiO COM NO
HINIMO 4 DIVISOES, QUE SE APOIA NAS IATERAIS DAS
GAYETAS FICANDO SUSPENSE), DIMENSOES MINIMAS
INTERNAS DAS GAVETAS: 320MM WRGURA X 390MM
PROFUND)DADE X 65MM DE ALTURA, DIMENSOES
MiNIMAS EXTERNAS DAS GAVETAS; 3AQMM LARGURA X
4iONM PROFiiNOiDADE X 75MM Og ALTURA, FRENTS DAS
GAVETAS PROOUZIDAS EM MOP DE 18MM REVESTIDO EM
AMBAS : AS FACES EM LAM3NAD0 MELAMINICO DE BAIXA
PRESSAO (BP). AS FACES LATERALS RECEBEM BORDA
RETA PROOUZIDAS EM PVC (TMM DE ESPESSURA), AS
GAVETAS SAO DOTADAS DE PESCADORES TIPO AL£A
(FORMA CONCAVA) PRCOUZIDO EM ZAMAK COM
ACABAMEPirTO CROMO ACETINADO. flXAgAO A UNlAO DOS
COMPONENTES DO CORPO DOS GAVETEIRQS £ FEITA POR
TAMBORES ’MINIFIX' E PARAFUSOS ’RAPID'. O GAVETEIRO
E FIXADO NAS MESAS ATRAVES: DAS TRAVESSAS POR
PARAFUSOS MSX25MM. DIMENSOES GERAIS:
4QQXAS0X52QMM (l X P X H). O ACABAMENTO S P«6
TSATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE PP.ODUTQ
bEVESAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FXBRICACAO 00 FORNECEOOR PARA TSATAMENTO DAS
SUPERFiCIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E
PREPARACAO NANO CERAMICO SO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSIERtORMENTE PCS UK
PROCESSO CONTIRUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPdXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE SOMM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEK OA PINTURA A P6: EM
ESTUFA COM TEMPERATURA UlSO INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANHR AS PASTES METAUCAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS

1

T
I

ALBERFLEX/
G3F04

29 UN 300 723,12613,37 15,18

!

GAVETEIRO MOVEL COM 3 GAVETAS - CGRPO COMPOSTO
POR LATERAL, FUNOO E BASE PRQDUZIDOS EM MOP DE
18MM REVESTIDOS EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO
MELAMfWCO DE BAIXA :PRESSAO (BP), AS FACES
IATERAIS P.ECEBEM FTTA OE 80RDA RETA PROOUZIDAS
EM PVC (1MM DE ESPESSURA),. A BASE RECBBE 4

RODIZIOS AUTO LUBRIFICANTeS DE DUPtO GIRO COM
DIAMETRO DE 35HM FABRICAOO EM POL1PROPILENO
COPOtiMERO OU NTLON, NA COR PRETA RESPEITANOO AS
NORMAS DA ABNT. GAVETAS ESTRUTURA TOTAL INJETADA
EM ABS OU POUCSTXR6NO, COM PARTE INFERIOR COM
NEftVURAS PARA RSFORCO. SISTEMA 06 DESUZAMENTO
DOTADAS DE ROLDANAS DE PCLIACETAL, COM TRAVAS OE
SEGURANCA, A PARTE SUPERIOR DA GAVETA CONTEM
SUPORTE MOVEL PARA LAMS. BORRACMAS S OUTROS
UTENSiUQS, TAM8EM CONFECCIONADO EM ABS OU

ALBERFLEX/
G3V04

30 763,30250UN 874,24 12,89
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\'t»POUPRCP1LENO COM NO MINIMO 4 DOSSES, QUE 5E

APOIA NAS LATERAIS DAS GAVETAS FICAND.0 SUSPENSO.

DIMENSOES MINIMAS INTERNA$ DAS GAVETAS: 32DMM
URGURA X 390MM PROPJNOIOAOE X 65MM DE ALTURA,

DIMENSUES MlNIMAS EXTERNAS DAS GAVETAS: 340MM
LARGURA X 41QMM PRQRJNDIDADE X 75MM DE ALTURA.
fRENTE DAS GAVETAS PRODUZIDAS EM MDP DE 1SMM

REVE5TID0 EM AM8AS AS FACES EM LAMINAOO
MEUMINICO DE 8AIXA PRESSAO (BP), AS FACES
LATERAIS RECSS6M 8CRDA RETA PRODUZIDAS SM PVC
(IMM 06 ESPESSURA). AS GAVETAS SAD DOTADAS DE

PUXAD0R6S 73PO ALCA (FORMA C6NCAVA) PRODUZIOO

EM ZAMAK COM ACABAMENTO CftOMG ACEHNADO. TAMPO
S08REPGST0 AO CORPO PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM

DE ESPESSURA COM AS FACES SUPERIOR 6 INFERIOR

REVE5TIDAS EM WMJNADO MElAMlNICO DE BAIXA
PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM FITA DE

80RDA RETA PRODUZIDA EM PVC <IMM DE ESPESSURA).

RXACAO A UNIAO DOS COMPONENTÿ 00 CORPO DOS
GAVETEIROS £ FEITA POR TAMBORES 'MINIFIX4 E

PARAFUSOS ’RAPID*. O TAMPO E FIXADO NO CORPO
ATRAVES DE 4 PINOS RASTfiX E 4 CAVILHAS. OS
RQDJZIQS SAO FIXADOS ATRAVES DE SUAS BASES NA

BASE DO GAVETEIRO POR 4 PARAFUSOS M4XI6MM CADA.
DiMENSOES GERAIS; 400X490X585KM (L X P X H), O

ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES

METALICAS DESTE PROOUTO OEVERAO 3ER REAUZADOS
ATRAVES DO PRCCE5S0 DE FABRICACAO 00
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
6ARANTINDO O OESgNGRAXe, 5 PREPARACAO NANO
CER&MXCO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PRQCF.SSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PG, MANTENDO
CAMADA MINIMA DS 80MM, £ SEQUENCIALMSNTE
SSLAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMP6RATURA NAO INFERIOR A 2000. ggTE PP.OCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESI57ENCIA
A CORROSSO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS

V3P5,rpO. -

]

|

;

t !

GAVETEIRO MESA COM 4 GAVETAS * CORPO COMPOSTOl
POR LATERAL, FUNDO E BASE PRODUZIDOS EM MDP DE
18MM R5VESTIDGS EM AMBAS AS FACES EM UMINADO
MELAMiNlCO OE 3AIXA PRESSAO (BP), AS FACES
LATERAIS RECEBEM FITA DE 8QRDA RETA PRODUZIDAS
EM PVC (1MM DE ESPESSURA), A BASE RECEBE 4
NIVELADORES DE ALTURA PRODUZIDOS COM ROSCA 5
BASE EM POLiPROPIlENO COM REGULAGEM NA PARTE
INTERNA DO ARMARIO, FACIUTANDO O MANUSEIO DOS
NIVELADORES. GAVETAS ESTRUTURA TOTAL INJETADA EM
ABS OU POUESTIRENO, COM PARTE INFERIOR DA 6AVETA
COM NERVURAS PARA REFORCQ. SISTEMA DE
DESLTZAMENTO DOTADAS DE ROLDANAS DE POUACEFAL,
COM TRAVAS DE SEGUftANCA. A PARTE SUPERIOR DA
GAVETA CONTEM SUPORTE MOVEL PARA LAPIS,
BORRACHAS E OUtROS UTENSIUOS, TAM8EM
CONFECaONADO EM ASS OU POLIPROPILENO COM NO
MiNlMO 4 DIVISScS, QUE S6 APOlA NAS LATERAIS DAS)
GAVETAS FICANDO SUSPENSO. OIMENSOE5 M-NIMASj
INTERNAS DAS GAVETAS: 320MM LARGURA X 390MMj
PROFUNDIDADE X 65MM DE ALTURA. DIMENSOgs]
MfNIMAS EXTERNAS DAS GAVETAS: 340MM LARGURA X
410MM PROFUNDIDAOE X 75MM DE ALTURA. FRENTE DAS

GAVETAS PRODUZIDAS EM MDP DE I3MM RSVESTIDO EM
AMBAS AS FACES EM UMINADO MELAMINICO DE BAiXA
PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM 80RDA
RETA PRODUZIDAS EM PVC (IMM DE ESPESSURA). AS
GAVETAS SAO D0TADA5 DE PUXAD0RE5 TIPO ALQA
{FORMA CONCAVA) PRODUZIDO £M ZAMAX COM
ACABAMENTO CROMO ACETINADO. TAMPO S08REP0ST0
AO CORPO PRODUZIDO EM MDP DE 2SMM DE ESPESSURA
COM AS FACES SUPERIOR E INFERIOR R6VESTIDAS EM
UMINADO MEUMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS
FACES LATERAIS RECEBEM FITA DE BORDA RETA
PRODUZIDA EM PVC (2MM OE ESPESSURA) COM RAIOS DE

Z/5MM NAS EXTREMIDADES SUPERIOR £ INFERIOR 05
ACORDO COM AS NORMAS DA ASNT DE ERGONOM1A).

FIXACAO A UNIAO DOS C0MP0NENTE5 DO CORPO DOS

GAVETEIROS £ FEITA POR TAMBORES ’MINIFIX’ s|

I

:

AL8ERFLEX/
G3MC4

31 UN 1.093,08150 927,80 15,12
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Of
r*'PARAFUSOS -RAPID'. O TAMPO t FiXADO NO CORPO

ATRAVtS DE 4 PMOS RASTEX S' 4 CAVILHAS. BASS: EM
MOP COM IS MM DE. ESPESSURA; REVESTIMENTO EM

AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMtNlCO (BP),

COM ACABAMENTO COM BOROAS RETAS- EM PITA DE PVC
COM 1,0 MM OS ESPESSURA, COM SAPATAS
REGULADORA5 DE NiVEL ENCAIXADA E FIXADA NA. BASE
ATRAVSS DE PARAFUSO MIO, PERMiTINOO A REGULAGEM
DA MESMA TANTO NA PARTE INTERNA COMO EXTERNA, A

SAPATA 0E.VE SER EM POUPROPILENO OU: NYLON COM NO
MINIMO SO MM 06 DIAMETR0 E SS MM DE ALTERA, NAO

DEVERA HAVES ESTRUTURA METAUCA NA BASE DO
GAVETEIRO. DIMENSOES MiNIMAS;; 400X60SX740MM(C X

P X H). O ACASAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METAUCAS DESTE PROQUTO DcVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRlCACAO DO

FORNECSOQR PARA TRATAMENTO
GARANTINDO O DESENGRAXE, 5 PREPARACAO NANO
CERAMICO DO S0BSTRAT0 <0U SIMILAR), SEGUINDO

POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A p6, MANTcNDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQOENCIALMENTE
SEIAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2DG°. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS, R£S£STCNCIA
A CDRRQSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E

ACABAMENTO DAS PECAS

, :

DAS SUPERFICIES

ARMARIO COM PORTAS 740X490X8C0MM - DI.MENSOES
MiNIMAS: LARGURA: 800 MM, PROFUNDIDADB 490 MM,
ALTUKA: 740 MM. TAMPO: COM FORMATO RSTANGULAR.
PRODUZICSO EM MDP COM 2SMM DE ESPESSURA E
REVESTIOO EM LAMINADO MEUMffllCO BE BAIXA
PRESSAO NA PARTE SUPERIOR 6 INFERIOR DO TAMPO
COS 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
ARR6D0N0ADA COM RAIQ MINIMO Dg 2,5 MM DE ACOROO
COM AS NORMAS DE ERGONOMIA, NA MESMA COR DO
LAMINADC. O TAMPO DEVERA SER FiXADO
E FUNDO PELO. SISTSMA MIHIRX E CAVILHAS. FUNDS E
LATERAIS EM MOP COM 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO

NA

NAS LATERAIS

EM AMSAS AS PARTES COM LAMINADO
M6LAMINIC0 BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM AS EXTREMIDADES APARENTE5 EM PITA
DE PVC COM NO MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA
COR DO LAMINADO, PORTAS DE ABRIR EM MDP COM 1:8
MM DE ESPESSURA 6 REVESTIMENTO EM AMBAS AS
PARTES. COM LAMINADO HELABINICO BAIXA PRESSAO NA
COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TOOAS AS
EXIRSMIOAOSS COM BOROAS RETAS EM PITA DE PVC COM
NO MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO
LAMINADO. D06P.ADICAS: METAUCAS DO TIPO ZAMAK
NIQUELADA PROPORCIONANDO A36RTURA DAS PORTAS
DE 270°. CADA PORTA CONTEM 2 DOBRADICAS.
PUXAQORES DO TIPO: ZAMAK NIQUELADO COM FORMA
CONCAVA, COM 130 MM DE COMPRIMENTO APROXIMASO,
LOCAUZADO NA PARTE SUPERIOR DA PORTA. FECHADURA
DE EMBUTIR C0I4 ESP6LHO REDUZIOO E GIRO DE 180°
COM SISTEMA DE HASTE E GANCHOS TIPp CREMONA FIXO
EM OZ PONTOS, PECHAMENTO SIMULTANEO NA PARTE
INFERIOR E SUPERIOR, PARA PERFEITO fRAVAMENTO:
PRATELEIRAS 01 REGULAVEL ATRAVcS DE PINOS DO TIPO
ZAMAK, PRODUZIDA EM MDp:COM 18 MM0£ ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS FACES COM LAMINADO
MELAMiNICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER.
BOROAS LGNGITUMNAIS E TRANSVERSAJS COM BORDAS
BETAS REVESHDAS EM FITA PVC DEIMM DE ESPESSURA
(EM TODA EXTREMIDADE) COLADAS PELO PROCESSO HOT
MELT (COLADO A.QUENTE); REGULAVEL INtERNAMgNTE

OS 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS
POSICOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO ZAMAK
NIQUELADO. cNCAIXADOS NAS LATERAIS E PARTE
INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFERECENDO PERFS1I0
TRAVAMENTO. BASE EM MDP IB: 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
BETAS EM FITA E>6 PVC COM 1MM DE ESPESSURA

MESMA

AL3ERFLEX/
AR3FO708

32 14,22220 1.455,621.248,62UN
;
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COLADAS PELO PROCESSO MOT MELT (COLADO AQUENTE);

COM SAPATA5 PEGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E

FIXADA NA BASE ATRAVES DE PARAFUSO MiO,
PERMITINDO A REGULAGSM DA MESMA TANTO NA PARTE

INTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIO. A 5APATA OEVE
SER EM POUPROPILENO OU NYLON COM NO MINIMO 50
MM DE DIAMETRQ E 35 MM DE ALTUR*. NAO DEVERA

HAVER ESTRUTURA METAUCA NA EASE DO ARMARIO.
MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAC

UGADOS ENTRE SI PELO SISTEMA MINI FIX. E CAVILHAS
PROPICIANDQ AJUSTE £ FIRM£2A, PARA QUE POSSIBIUTE
A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARlASi
VeZBS SEN PERDER A (JUALIDADE- 0 ACA8AMENTO S ?R£

TRATAMENTO DAS PARTES METAUtCAS DESfE PRODUTO
DEVERAO SER. REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE

i

FA8RICACA0 DO FCRNECEDOR PARA TRATAMENTO DA5

SUPERFICIES GARANT3NDO O DESENGRAXS, E

PREPARACAO NANO CERAMXCO DO SUBSTRATO (00
SIMILAR); SEGUINDO POSTERIORMSN.T6 POR UM

PROCE5SO corrrfNUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM

EPDXL A P6, MANTENDO CAMADA MINIMA DE SQMM, ej
SEQUENCIALMENTE SeLAGEM OA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPSRATURA NAG.INFERIOR A 200°: ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES McTALICASj

jRESlSTENCA A CORROSAO, UNfFpRMIOADE NA

SUPERFiCIE E ACA3AMENTO DAS -PECAS

ARMARIO COM PORTAS 1080X490X8COMM - OIMENSSES ~~

MYOMAS: LARGURA: 800 MM, PROFUNDIDADc: 4SO MM,

ALTURA: 1080 MM. TAMPO: COM FORMATS RETANGULAR,
PRODU2IDO EM MDP COM 2SMM DS ESPESSURA S
REVEST1D0 EM LAMINADO. MELAMtNXOO DE BAIXA
PRESSAO NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR DO TAMPO NA
CORA ESCOLHER, ACABAMENTO NAS EXTREMIOADES COM
30RDAS RETA EM FITA DS PVC COM NO MINIMO:2 MM DE
ESPESSURA COM PARTE SUPERIOR £ INFERIOR DA PITA
ARREDONDADA COM RAID NWIMO OE 2,5 MM OE ACORDo]
COM AS NORMAS DE ERGONOMIA, NA MESMA COR DO
LAMINADO- O TAMPO DEVERA SER F1XADO NAS UTEftAIS
E FUNDG PELO SISTEMA MINIFIX E CAVILHAS, FUNDO £
LATERAIS EM MDP COM 18 MiM OE ESPESSURA,
R6VESTIMENT0 EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO
MElAMiNICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM
ACAQAMENTO EM AS EXTREMJDADES APARENTES EM FITA
DE PVC COM NO MXNIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA:
COR DO LAMINADO. PORTAS DE ABRIR EM MOP COM .18
MM DE ESPESSURA £ REVESTTM6NTO EM AMBAS AS
PARTES COM LAMINADO MELAMtNICO BAIXA PRESSAO NA
COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TOGAS ASf
pXTREMIDADES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM?

MINIMO IMM DE ESPESSURA NA MESMA COR DOl
LAMINADO. DOBRADXCAS: METAUCAS DO TXPO ZAMAK ALBERFLEX/33 NIQU6LADA PROPORCJONANDO A8ERTURA DAS PORTAS
DE 270°. CAOA PORTA CONTEM 2 DOBRADICAS.I AK3P11DB

PUXADORES DO TT.PO ZAMAK NIQUELADO COM FORMA]
CdNCAVA, COM 130 MM DS COMPRIMENTO APROXIMADOj
LOCALIZADO NA PARTE SUPERIOR DA PORTA, FECHADURAj
DE EMBUTIR COM ESPELHO REDUZIDO E GIRO DE i80°j
COM SISTEMA DE HASTE E GANCHOS TIPO CREMONA Fixoj
EM 02 PONTOS, FECHAMENTO SIHULTANEO NA PARTE?

; INFERIOR E SUPERIOR, PARA PERF'EITQ TRAVAMENTO.1
PRATELEIRAS 02 REGULAVEIS ATRAVES DE PINOS DO
TIPO ZAMAK, PRODUZIDA CM MOP COM 18 MM DC
ESPESSURA. REVESTIMENTO EM AMBAS AS FACES COM
LAMINADO MEIAMINXCO BAIXA PRESSXO'. NA COR A
ESCOLHER., BORDAS LONGITUDINAiS E TRANSVERSAIS
COM BORDAS RETAS REVESTTDAS EM FITA PVC DE1MM
DE ESPESSURA <EM TODA EXTREMIDADc) COLADAS PELO
PROCESSO HOT MELT (COLADO A QUENTE); REGULAVa
INTERNAM6NTE DE 32 A 32MM APPOXiMADAMENTE, EM
VARIAS POSigOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO
ZAMAK NIQUELADO, 6NCAIXADOS NAS LATERAIS E PARTE
INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFERECENDO PERFEFTC
TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO
MELAMINICG BAIXA PRESSAO, NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREKIDADES COM BORDAS
RETAS EM FITA DE PVC COM IMM DE ESPESSURA
COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT CCOLADO AQUEftfTE);

i

1

1-

|.

1

UN | 200 1.604,97 1.864,17 13,90
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COM SAPATAS REGULADORAS DE NWEL ENCAIXADA s

rIXADA NA EASE ATRAVES DE PARAFUSG MIS.
PERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA TANTO NA PARTE

INTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIO. A SAPATA DEVE

SgR EM POUPROPILENO OU NYLON COM NO MttHMO 50

MM DE DIAMETRO E 3S MM DE ALTURA, NAO. DEVERA

HAVER ESTRUTURA METAUCA NA ' BASE 00 ARMARIO.
MONTASEM: AS LATERAIS, R-TiDO, TAMPO 6 EASE SAO
I4GAD0S ENTRE SI PELO SISTEMA MINI FIX £ CAVILHAS

PROPICIANDO ALUSTE E FIRMEEA, PARA QiJE P0SSI8IUTE
A MONTAGEM £ DESMONTAGEM 00 MESMO, VARIAS

VEZES SEM PERCER A QUALIDADE. O ACABAMENTO 6 PRE

TRATAMENTO DAS PARTES MFtAUCAS DFSTF PROOUTO
DEVERAO SER F.EAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE

FABSSCA?AO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES GARANTINOO O D6SSNGRAXE, £

PREPARACAO NANO CSRAM1C0 00 SUBSTRATO (OU

SIMILAR), SEGUINDO POSTERIOPMEVTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELBTR0STAT1CA EM

EPOXI A P6, HANTENDO CAMADA MINIMA Dg SOMM, E

S6QUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A ?6 EM

ESTUFA COM TEKPERATURA lAo INFERIOR A ZOQ«, ESTE

PROCESSO DEVERA GARANHR AS PARTES METAL1CAS,

RESISTENCIA A CORROSXO, UNlPORMIOADg NA

SUPERFiCIE E ACABAMENTO DAS PEIJAS

<y ,v~

:

ARMARIO COM PORTAS 161OX49OX800MM - DIMENSOES
fdNiMAS: LARGURA: SCO MM, PROFUNDIDADgl 4S0MP1,
ALTURA: 1610 MM. TAMPO: COM FORMATO RETANGULAR,!
PROOU2IDO EM MDP COM 25MM DE ESPESSURA E

REVEST!DO EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA
PR6SSA0 NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR DO TAMPO NA
COR A ESCOLHER, ACABAMENTO NASEXTREM1DADES COM
SORDAS RETA EM FITA DE PVC COM NO MTNIMO 2 MM DE
ESPESSURA COM PARTE SUPERIOR E INFERIOR DA FITA

ARREOONOADA COM RAIO.MiNIMO DE 2,S MM DE AGGROQ
COM AS NORMAS OS 6RGCNOMIA, NA MESMA COR: DO

LAMINADO. O TAMPO DEVERA SER FIXADO NAS LATERAIS
E FUNOO PELO SISTEMA MINIFIX £ CAVILHAS. FUNDO. 5
LATERAIS EM MDP COM IS MM 05 ESPESSURA,
REMSTIMgNTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PKESSAO NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM AS BXTREMIOAOES APAREMTES EM FITA
D6 PVC COM NO HtNIMO 1MM 0E ESPESSURA NA MESMA
COR DO LAMINADO. PORTAS DE ABRXS EM MOP COM 16
MM DE ESPESSURA E' REVESTIMENTO EM AMBAS AS
PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRE55A0 NA
COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TODAS AS
EXTREMIOADES COM SORDAS BETAS EM FITA DE PVC COM
NO MINIMO IMM 06 ESPESSURA NA MESMA COR £50
LAMINADO. DOBRADIOAS; D08RADICAS METAUCAS D.0
TIRO ZAMAK NIQUEIADA RROPORCIONANDO ABERTUP.A
DAS PORTAS DE 270°. CADA PQRTA CQNTEM 3

DOBRAOICAS. PUXAOORES DO TIPO ZAMAK NIQUELADO
COM FORMA C&NCAVA, COM 130 MM OE C0MPRIM6NT0
APROXIMADO, LOCAU2ADO APROXIMADAMENTS NA PARTE
CENTRAL DA PORTA, FECHADURA DE LMBUTIR COM
ESFELHO REDUZIDO E GIRO DE 180° COM SISTEMA DE
HASTE £ GANCWOS TIPO CREMONA FIXO EM 02 PONTOS,
FECHAMENTO SIKULTANEC NA PARTE INFERIOR E
SUPERIOR, PARA P6RFEIT0 TRAVAMENTO, PRATELEXRAS
01 FIXA LOCAUZADA APROXIMADAMENTE A 360 MM
ABAIXO DO TAMPO, FIXAOA Pfc'LO SISTEMA MINIFIX E 02

REGULAVEIS ATRAVES DE PINOS DO TIPO ZAMAK,
PROOU2IDA EM MDP COM 18 MM DE gSPESSURA,

REVESTIMESfTO EM AMBAS AS FACES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PRESSAC NA COR A ESCOLHER.
SORDAS LONGITUDINALS E TRANSVERSALS COM SORDAS
RETAS REVESTIDAS EM FITA PVC 06 1 MM DE ESPESSURA
(EM TODA EXTREMIDADE) COLADAS PELO PROCESSO HOT
MELT (CCLADO A QUENTE); REGULAVEL INTERNAMENTE
DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS
POSIcSfS, F3XADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO ZAMAK
NIQUELADO, ENCA1XAD0S NAS LATERAIS E PARTE
INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFEREC6NDO PERFETTO
TRAVAMENTO. BASS 6M MDP. 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PRESSAO, NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM TODAS AS EXTR6MIDADSS COM BORDAS

I 2.525,39
ALBERFLEX'

AR3F1638
34 UN 250 2.267,52 10,21
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PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACJARI 6ÿ
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8ETTAS EM FITA DE PVC COM iMM 06 ESPESSURA
COLADAS PECO PROCESSO HOT MELT (COLADO AQUENTE);

COM SAPATAS KEGULAOORAS Dg NIVEL ENCAIXADA E

FIXADA NA BASE ATRAVES OE PARAFUSO M10,

PERMSTINDO A REGULAGEM DA MESMA TANTO; NA PARTE

INTERNA COMO EXTERNA 00 ARMARIO, A SAPATA DEVE
SER EM POUPROPILENO OU NVLON COM NO MINIMC SO

KM 06 DIAMETRO £ 35 MM 06 ALTURA. NAG DEVERA

HAVER ESTRUTURA METAUCA NA RASE DO ARMARIO.
MQNTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAO

USADOS ENTRE SI PELD SIST5MA MIN! FIX E CAVILMAS
PROPICIANDO A2USTE E FIRMEZA, PARA QUE;POSSIBIUTE
A M0NTA5EM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS

VEZE5 SEN PERDcR A QUAUOADE. .0 ACABAMENTO 6 PRE
rsATAMENrO DAS PARTES METALICAS OESTE PRODUTO

OEVERSO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE

FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA 7RATAMENT0 OAS

SUPERFICIES GARANT1ND0 O 0E5ENGRAXE, £

PREPARACAO NANO CERAMICO DO SU8STRAT0 (OU

SIMILAR), 5EGU1NDO POSTERIORKEN7E POR OM

PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPCBtt A P6, MAHTENDO CANADA MINIMA DE 30MK, E

SE.QUENOALMENTE SSLASEM DA PINTURA A PC EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200«. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANT1R AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNiFORMIDADr NA
SUPERRC1E E ACABAMENTO DAS PEO«

S

t

I

ARMARIO COM PORTAS 214OX49GX30OMM - TAMPO COM

FORMATO RgTANGULAR EM MOP COM ISMM DE
ESPESSURA £ RCVtSTlOO EM LAMINADO MELAMINICO OE
BAIXA PRESSAO NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR DO
TAMPO NA COR A SSCOLHER, ACABAMENTO NAS

EXTREMIBA06S EM FITA DE PVC DE IMM DE ESPES5URA
NA MESMA COR DO LAMINADO. O TAMPO DEVERA SER

FIXADO AS LATERAIS E FUNDO PELO SISTEMA MINIFIX E
CAWLHAS. FUNDO £ LATERAIS EM MOP COM 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIMENtO EM AMBAS AS PARTES COM
LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A
ESCOLHES, COM ACABAMENTO EM AS EXTRgMIDAOES

APARENT6S EM FITA OE PVC COM NO MfNIMO
ESPESSURA NA MESMA COP. DO LAMINADO. PORTAS OE!
ABRIR EM MDP 'COM ISMM DE ESPESSURA REVEStlNENTO
EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA
PRESSAO .NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM
NAS SXTREMIDADES APARENTES COM BOSDAS RETAS EM
FITAOfc- PVC COM NO IMM DE ESPESSURA NA MESMA COR
DO LAMINADO; OOBRAOICAS METALICAS 00 TIPO ZAMAK
NIQUELAOA PROPORCIONANDO ASERTURA OAS PORTAS
OE 270=, CADA PORTA CONTcM 4 DOSRADICAS.
PUXAOORES DO TIPO ZAMAK N1QUELA00 REDONDO COM
FORMA CONCAVA, COM 130MM DE COMPRIMENTQ
APROXIMADO, LOCAUZADO APROXIMADAMENTE NA PARTE
CENTRAL DA PORTA. FSCHADORA DE EMBUTIR COM
ESPELHO REDUZJOO E GIRO OE 180° COM SISTEMA DE
HASTE £ GANCHOS TIPO CREMONA FIXO. EM 02 PONTOS,
FECHAMENTO SJMULTANEO NA PARTE INFERIOR 6
SUPERIOR, PARA PERFETTC TRAVAMSNTO. PRATELBRAS
01 FIXA. LOCALIZAOA APROXIMAOAMENTE

IMM DE

:
!ÿ

i

ALBERFLEX/
AR3F2108

UN35 2.939,26 13,12150 3,333,13

A 895
ABAIXO. DO TAMPO FIXADA P6L0 SISTEMA IACKFIX E 04
REGULAVEIS ATRAVES OE PINOS 00 TIPO ZAMAK,

PRODUZIDA EM MDP COM IB MM Dg ESPESSURA,
RcVeSTIMENTO EM AMBAS AS FACES COM LAMINADO

MELAMlNICO BAIXA PRESSAO NA COR A SSCOIHER.
BOROAS LONGITUDINAIS E TRANSVERSALS COM SORDAS

RETAS R6VESTIDAS EM.FITA PVC DE 1MM DE ESPESSURA
(EM TODA EXTREMIDAD6) COUO.AS PEtO PROCESSO HOT
MELT (COLADO A QUENTE); REGULAVEL INTERNAMENTE
BE: 32 A 32MM APROXlMADAMENtg, EM VARIAS
POSICOSS, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO ZAMAK
NIQUELADC, ENCAIXAOCS NAS LATERAIS E PARTE
INFERIOR OAS PRATELEIRAS OFERECENOO PERFEITO

TRAVAMENTO. BASE EM MOP IS MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM UMINAOO
MELAMINICO BAIXA PRESSAO. NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREM10ADES COM BORPAS
RETAS EM FITA DE PVC COM IMM DE ESPESSURA
COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO AQUENTE);

COM SAPATAS REGULADORAS OE NtVEL. ENCAIXADA E

MM

f

V
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’FIXADA WA BASE ATRAVES OE PARAFUSO MIO,

PERMmwdO A REGUIAGEM DA MESMA TANTO NA PARTE

INTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIO. A SAPATA DEVE
SER cMPOLIPROPILENO OU NYLON COM NO MINIMC SO

MM DE DIAMSTRO £ 35 MM DE ALTURA. NAO DEVERA
HAVER ESTRUTURA METAUCA NA BASE 00 ARMARIO-

MONTAGEM: AS IATERAIS, FUNOO, TAMPO a BASE SAO
LIGADOS ENTRE SI PELO SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS
PROPICIANDO AiUSTE E F1RMEZA, PARA QUc POSSISIUTE
A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMQ, VARIAS
VEZES SEM PERDER A QUALIDADE. O ACABAMENTO E PRE

TRATAMENTG DAS PARTES ME7AL1CAS OESTE PROPUTC
DEVERAC SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO OE

FABRIGACAO DO FCRNECEDCR PARA TRATAMENTO DAS!
SUPERFICIES GARANTINDO O DESENG&AXE, E

PREPARACAO NANO CERAMICO DO SU6STRAT0 (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTcRIORMENTE POR UM

PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETR0S7AT1CA EM
EPOXl A PQ, MANTENOO CAMADA MINIMA DE SOMM, E

SEQOENClALMENTe SELAGEM DA PINTURA A P6 EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200® ESTE
PROCESSO 0EVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTÿNCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA
SUPERFICIE S ACABAMENTO DAS PSOAS.

Av.

*
S'I

i

!

I

|

I

J

ARMARIO Vi PORTA X610X490X800KW - TAMPO: COM
FORMATQ RETAN6ULAR, PRODUZIDO EM MOP COM 25MM
DE ESPESSURA E REVESTIDO EM LAMINADO MELAMINICO
DE BAtXA PRESSED NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR DO

TAMPO NA COR A ESCOLHER, ACABAMENTO NAS
EXTP.EMIDADES COM BORDAS RETA EM FITA DE PVC COM
NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA COM PARTE SUPERIOR E|
INFERIOR DA FITA ARREDQNDADA COM RAIO MiNiMO DE<
2,5 MM DE ACORDC COM AS NORMAS DE ERGONCMLA, NA
MESMA COR DO LAMINADO. O TAMPO DEVERA SER
FIXADO NAS LATERAIS E FUNDO PELO SISTEMA MINIFIX E
CAVILHAS. FUNDO, LAT6RAIS E TAMPO 2NTERMSDIARI0

|SM MDP COM 18. MM DE ESPESSURA, REVE5T1MENT0 EM
AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO 8AIXA
PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM AS
EXTREM20ADE5 APAREN7ES EM FITA DE PVC COM NO
MfNJWO 1MM Dc ESPESSURA NA MESMA COR DO
LAMINADO. PORTAS DE A8RIR EM MDP COM 18MM DE
ESPESSURA, REVESTTMENTO EM AM8AS AS PARTES COM
LAMINADO MELAMINICO 6AIXA PRESSAO, NA COR A
ESCOLHER, COM ACABAMENTO. EM TODAS AS
EXTREMIDAOES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM
NO MINIMO XMM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO
LAMINADOJ DOSRADICAS METALICAS DO TIPO 2AMAK
NIQUELADA PROPORCICNANDO ABEBTURA MINIMA DAS
PORTAS DE 270®. CADA PORTA DEVERA CONTER 2

36 DOBRAP1CAS. PUXAOORES DC TIPO 2AMAK NIQUELADO
REDONDO1 COM FORMA C6NCAVA, COM 130MM PE
COMPRIMENTO APRGXIMADO, LOCAUZADO NA PARTE
SUPERIOR DA PORTA. FtCHADURA DE EMBUTIR COM
E5PELHO REDUZIOO £. GIRO DE 180° COM SISTEMA DE
HASTE E. GANCHOS TIPO CREMONA, FECHAMENTO
SIMULTANEA NA PARTE INFERIOR c SUPERIOR, PARA
PfcRFEJTO TRAVAMErTTO. PRATCLEIRA 01 FIXA E 02
RcGUtAVEIS ATRAVES DE PINOS DO TXRO ZAMAK,
PRODUZIOA EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS FACES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PRSSSAO NA COR A ESCOLHER.I
SQRDAS LONGITUDINALS E TRANSVERSAXS COM BORDAS
RETAS REVESTIDAS EM. FITA PVC DE 1MM DE ESPESSURA
(EM TCDA EXTREMIDADE) COLADAS PELO PROCESSO HOT
MELT (COUOO A QUENTE); REGULAVEL INTERNAMENTE
DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE. EM VARIAS
POSICbES, 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 AMQAS AS PARTES COM LAMINADO
MELAMINICO SAIXA PRESSAO, NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS
RETAS EM PITA DE PVC COM IMM DE ESPESSURA
CGIADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COUDO AQUENTE);
COM SAPATAS REGULADORAS DE NlVEL ENCA1XA0A E
FIXADA NA BASE ATRAVES D£ PARAFUSO M10,

}

-I

I

{
ALBERFLEX/
AR3P1608 2.150,90150UN 2.397,59 10;29
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PERMTTINOO A REGULAGt'M DA MESMA TANTO NA PART?

INTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIO. A SAPATA DEVE
SER EM POLtPROPrtENO OU NYLON COM NO MiNIMO 50

MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA. NAD DEVERA

HAVER ESTRUTURA METALICA NA BASE DO ARMARIO.

MQNTAGEM: AS LATERALS, HJNDO, TAMPO E BASE S&O
UGADOS ENTRE SI PELO SJSTBMA MINI FIX E CAVILHAS

PROPICIANDO A3USTE E FIRMEZA, PARA QUE POSSIBIL1TE
A MONTAGEM E DESMOMTAGEM DO MESMO, VASIAS
VEZES SEM PERDER A QUAUBAOE. O ACABAMIMTO. S PR&
TRATAMENTO CAS PARTES METAUCAS DESTE PRODUTO

DEVERAO SER REALIEADGS ATRAvfe DO PROCESSO DE

PASttICACAO DO FOP.NECEDOR PARA TRATAMENTO DAS

SUPERFICIES GARANTTNOO O OESEN6RAXE. E

PREPARACAO NANO CERAMICO 00 SU6STRAT0 {OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERiORMEWTE POR UM
PROCESSO COliTINUO PARA PINTURA ELETRQSTATICA EM
SPOXI A P6, MANTSHOO CAMAOA MINIMA O£ SOMM, E

SEQUENC1ALMEMTE SEUGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INTERIOR A 2oe». ESTE

PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
R6SISTENCIA A CCRROSAO, UNIFORMIDADE NA

SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS

;

ARMARIO MESA 740X60QX800KM - OIMENS0ES MtNIMAS
LARGWKA: 800 MM, PROFUNDIDAD& 600 MM, ALTURA:
’MO MM. TAMPO: COM FQRMATO RETANGULAR,
PRODUZIDO EM MDP COM 25MM DE ESPESSURA 6
REVESTIOO EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA
PRESSAO NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR 00 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 PITA

ARREDONOADA COM RA10 MINIMO DE2,S MM DE ACORDO
COM AS NORMAS DE ERGONOMIA, NA MESMA. COR DO
LAMINADO. O TAMPO DEVERA SER FIXADO NAS UTERAIS
E aiNDO PELO SISIEMA MIN1PIX E CAVILHAS. FUNDS E
UTERAIS EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS. PARTES COM LAMINADO
MELAMisnCO SAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM AS EXTREMIDADES APARENTES EM FITA
DE PVC COM NO MINIMO iMM DE ESPESSURA NA MESMA
COR DO LAMINADO. PORTAS DE ABRIR EM MDP COM IS
MM ;D£ ESPESSURA E REVESHMENTO EM AMBAS AS
PARTES COM LAMINADO MELARMCO BAIXA PRESSSO NA
COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TOBA5 AS
EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM
NO MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO
LAMINADO, DOBP.ADICAS: METALICAS DO TIPO 2AMAK
NIQUELADA PRORORCIONANOO AB6RTURA DAS PORTAS
DE 270°, CADA PORTA CONTEM 2 POBRADigAS,
PUXA0ORES DO TIP© ZAMAK MQUELADQ COM FORMA
CQNCAVA. COM 130 MM DE COMPRIM6NTO ARROXIMADO,
LOCAU2ADO NA PARTE SUPERIOR DA PORTA, FECHAOURA
DE EMSUTIR COM ESPELHO REOU2IDO . E GIRO DE 1800
COM DE HASTE E GANCHOS TIPO CREMONA FIXO
EM 02 PONTOS, FECHAMENTO SIMULTANEO NA PARTE
INFERIOR E SUPERIOR, PAPA PERFEHO TRAVAMENTO,

PRATELESRAS 01 REGULAVEL ATRAVES DE PINOS DO TIPO
ZAMAK, PROpUZIDA EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA,

REVESTIMENTO EM AMBAS AS. FACES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA CSR A ESCOLHER,

BORDAS LONGITUDINAIS E TRANSVERSAIS .COM BORDAS
RETAS R6VESTIDAS EM FITA PVC DE 1 MM DE ESPESSURA
(EM TODA EXTREMIDAOE) COLAOAS PELO PROCESSO HOT
MELT (COLADO A QOENTE); REGULAVEL INTERNAMENTE
DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM VAR1AS
ROSICSES, FIXAOA ATRAVES DE A PINOS DO TIPO ZAMAK
NIQUELADO, ENCAIXADOS NASI UTERAIS 6 PARTE
INFERIOR DAS PRATEL6IRAS OFERECENDO PERFEITO
TRAVAMENTO, SASE EM MDP 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIM6NTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO
MELAMiNICO BAIXA. PRESSAO, NA COR A,ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS
RETAS EM FITA 06 PVC COM 1MM DE ESPESSURA
COUDAS PELO PROCESSO HOT MELT (COUDC. AquENTE;;
COM SAPATAS: REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E
FJXADA NA BASE ATSAVES DE PARAFUSO M10,

P.ERMTOSDO A REGULAGEM DA.MESMA TANTO NA PARTE

:

ALBERFLEX/
AR3M0S06

37 1.352,52UN 1.609,4680 15,96
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jESTADO DA BAHIA

PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMA£ARIr :
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INTERNA COMO EXTERNA 00 ARMARIO. A SAPAfA DEVej
SER EM POUPROPILENO OU NYLON COM NO MINIMO 50

MM t>E DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA. NAO DEVERAj
HAVER ESTRUTURA METALICA NA BASE DO ARMARIO.j
MONTAGEM; AS LATEfcAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAOj
LTGADOS EN7RE -SI PELO 5ISTEMA MINI FIX E CAVILHASj
PROPICIANDO WUSTE E FJRMEZA, PARA QUE POSSIBIUTE
A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS
VEZES SEM PERDER A QUALIDADE. O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER RgAUZADGS ATRAVES 00 PROCESS© DE

FABRXGACAO DO FORNECEOOR PARA TRATAMENTO OAS
SUPERFICIES GARANTINDO 0 DESENGRAXE, E

PREPARACAO NANO CERÿMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM

PROCeSSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
SP6XI A PQ, MANTENDO CANADA MINIMA DE 30MM, E

SeQOENC!ALMENT£ SELAGEM DA PINTUJtt A P6 EM
SSTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200«. EST5
PROCESS© DEVERA GARANTIR AS PARTES. METALICAS,

RESI5TENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA
SUPERFiCIE E ACABAMENTO DAS PECAS,

P- &

:

:

I

i

i
BALCAO RETO DE ATENDIMENTC ALTO 2SCO A X85SMM X

113.5MM X 53SMM (CXKXP) * TAMPO TAMPO SUPERIOR E
INFERIOR DE FORMATO RETANGULAR, PRODUZIDOS EM

MDFDc 2SMM DE ESPESSURA COM ACABAMENTO NA FACE
SUPERIOR. E INFERIOR EM LAMINA NATURAL DE MADEIRA
Pft£ COMPOSTA COM VERNJZ DE ACABAMENTO, AS

BORDAS FRONTAIS E POSTERIORES DOS TAMPOS
RECEBEM O MESMO ACABAMENTO DAS PACES

SUPERIORES E INFcRIORES DE ESPESSURA 1MM E 2 MM.
0 TAMPO INFERIOR TEM 5S0MM DE PROFUNOIDADE E; O
TAMPO SUPERIOR 300MM DE PRCF'UNDIDADE, PATNEL
FRONTAL PR0DUZ3DQ EM CHAPA DE A£0 PERFU&ADA
{ESPESSURA I,5MM>, DOBRADA CM 'Ct FIXADO NOS
TUBOS ATRAVES DE PARAFUSOS, SENDO 1 PAINEL UNICO

OE ALTURA 108SMM E DISTANTE 20MM DO PJSQ.
ESTRUTURA COMPOSTA POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL
(LONGrrUDTNAL), EM TUBO OE ACO DE 4QX60MM

(ESPESSURA l,5MM}i SOLDADA A 2 TRAVESSAS
AUXILIARES (TUBO RETANGULAR D£ 4QX6CMM,

ESPESSURA 1,5MM) NAS EXTREMIDAOES DA TRAVESSA
PRINCIPAL, ATRAVES DE CHAPAS DE ACO {ESPESSURA
2,$MM). TUBO PE FRONTAL COMPOSTO DE TJSO

OBLONGO 40X77MM (ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO
A8AIXG DO TAMPO PRINCIPAL (TAMPO INFERIOR). TU80
P6 POSTERIOR COMPOSTO DE TUBO OSLONGO 4QX77MM

(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 MS OS P*S
VERTICAIS RECEBEM NA SASE INFERIOR ATRAVES D£
ENCAIXE POR. PRESSED, SAPATA OBLQNGA PRODUZIOA EM
ASS, PORCA MS SEXTAVADA E NZVELADOR DE ALTURA

COM BASE EM POUPROPILENO. 0 ACABAMENTO C PRE

TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER. REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE

FABRICACAO DO FORNECEOOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES GARANTINDO O DESENGRAXE, E

PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERJORMENTE POR UM

FROCESSO CONTTNUO PARA P1NTURA ELETROSTATICA EM

EPOXI A P6, MANTENDO CAMADA MINIMA DE SOMM, E

SEQOENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM

ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200«. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS,
RESISTÿNCIA A CORRO.SAO, UNIFORMIDADE NA

SUPERFiCIE E ACABAMENTO DAS PECAÿ. DIMENSOES
GERAIS MINIMASr H DO TAMPO PRINCIPAL “ 740MMÿ H

DO: TAMPO SUPERIOR ~ IT35MM; LARGURA '* 1800 A

185SMM; PROFUNOIDADE = 685MM.

I

!

i

j
;

;

!
ALBERFLEX/

BHRA
UN33 40 1-243.18 13,652.746,96

:

i
:

i
:

-
i

!

: |

i

BALCAO RETO D6 ATENDIMENTO ALTO 1400 A 1455MM X!

1X35MM X 635MM (CXHXP) -TAMPO TAMPO SUPERIOR £ AL8ERFLEX/
INFERIOR DE FORMATO RETANGULAR, PR0DU2ID0S EMj
MDF DE 2SMM.DE ESPESSURA COM ACABAMENTO NA FACEj
SUPERIOR E INFERIOR EM LAMINA NATURAL DE MADEIRA!
PRE COMPOSTA COM VERNIZ DE ACASAMENTO, AS!

13.662.654-722.292,1739 UN | 40
BHRA

i
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BOHOAS FRONTAIS E POSTERIORES DOS TAMPOS

RECE8EM O MESKO ACABAMENTO DAS FACES
SUPERIOR6S E INFERIORES DS ESPESSURA 1MM E 2 KM.
O TAMPO INFERIOR TEM SSOMM OE PROFUNDIOAPE E O

TAMPO SUPERIOR 300MM DE PROFUNDIDADE. PAINEL
FRONTAL PRODU2IOO EM. CHAPA DE ACO PSRFURADA
(ESPESSURA lr5MM)f DOBRADA EM 'C, F1XADC NOS
TU80S ATRAVES D£ PARAFUSOS, 5END0 1 PAINEL UN1CO
DE ALTURA 208SMM £ DTSTANTE 2QMM DO PISO.

ESTRUTURA COMPGSTA POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL
(LONGITUDINAL), EM TUBO DE ACO DE 40X60MM
(ESPESSURA 1,5mm), SOLDADA A 2 TRAVESSAS
AUXIUARES (TUBO RETANGULAR DE 40X60MM,
ESPESSURA 1,5MM) NAS EXTREMIDADES DA TRAVESSA
PRINOLPAL, ATRAVfeS DE CHAPAS OE A£0 (ESPESSURA

TUBO PB FRONTAL COMPOSTO DE TUBO
OSLONGO 4CX77MM (ESPESSURA TERM2NANDO
ABAIXO DO TAMPO PRINCIPAL (TAMPO INFERIOR). TUBO
PE POSTERIOR COMPOSTO DE TUBO OBLONGO 40X77MM
(ESPESSURA 1.2MM), TERMTNANDO ABAIXO DO TAMPO
SUPERIOR {TAMPO 8ALCAG). FIXACAO NA FACE INFERIOR
DO TAMPO SAO FIXAOAS 3UCHAS METAUCAS M6 E
UNIDAS A ESTRUTURA POR PARAFUSOS MB. 0$ PES

VERTICALS RECEBEM NA BASE INFERIOR ATRAVES DE

5NOVIXE POR PRESSAO, SAPATA OBLONGA PR0DU2IDA EM

ABS, PORCA MS SEXTAVADA £ NlVELADOR DE ALTURA

COM BASE EM POUPROPILENO. 0 ACABAMENTO E PRfc

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

FABRICACAO DO FORNECEOOR PARA TRATAMENTO DAS
SUpERFiCIES GARANTTNDO O DESENGRAXE, E

PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO P0STERI0RM5NTE POR UM

PROCESSO CONTTNUO PARA PINTURA ELETR0STAT1CA EM
EPOXI A Pd, MANTENDO CANADA MINIMA PE 8GMM, £

SEQGENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPEftATURA NAO INFERIOR A 200°. cSTS

PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS,

RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA

SUPERFICIE E ACABAMENTO OAS PECAS. DIMENSQES

GERAIS MINIMAS: H DO TAMPO PRINCIPAL « 74QMM; H

DO TAMPO SUPERIOR ~ 2235KM; LARGURA = 1400 A

1455MM; PROFUNDIDADE = 685MM,

r

\

!

I

!
!

' !•i:

:

:
i

:

;

!
1BALCAO RETC DE AT6NDSMENTO ALTO 2000 AIOSSMM X

iiSSMM X 085MM (CXHXP) - TAMPO TAMPO SUPERIOR E
INFERIOR DE FORMATO RETANGULAR, PRODUZ1DOS EM
MDF 05 25MM DE ESPESSURA COM ACABAMENTO NA FACE
SUPERIOR E INFERIOR EM LAMINA NATURAL DE MADEIRA
PRE COMPOSTA COM VERNJ2 DE ACABAMENTO, AS
BOKDAS FRONTAIS E POSTERIORES DOS TAMPOS

RECEBEM O MESMO ACABAMENTO DAS FACES
SUPERXORSS E INFERIORES DE ESPESSURA 1MM E 2 MM,

O TAMPO INFERIOR TEM 550MM DE. PROFUNDIDADE E O
TAMPO SUPERIOR 30CMM DE PROFUNDIOADE. PATNEL
FRONTAL PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO PERFURADA
(ESPESSURA 1,5MM), DOBRADA EM *C:, FIXAOO NOS
TUBOS ATRAVES DE PARAFUSOS, 5END0 1 PAINEL UNICO

DE ALTURA 1088MM E DISTANTE 20MM DO PISO.
ESTRUTURA COMPOSTA POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL
(LONGITUDINAL), EM TUBO DE AQO DE 4QX60KM

(ESPESSURA SOLDADA A 2 TRAVESSAS
AUXIUARES (TUBO RETANGULAR DE 40X60MM,

ESPESSURA 1.5MM) NAS EXTREMIDADES DA TRAVESSA
PRINCIPAL, ATRAVES DE CHAPAS DE A£0 (ESPESSURA
1,9MM). TUBO PE FRONTAL COMPOSTO DE TUBO
OBLCNGO 40X77MM (ESPESSURA 1,2MM), TERM[NAN00

ABAIXO DO TAMPO PRINCIPAL (TAMPO INFERIOR). TUBO

PE POSTERIOR COMPOSTO DE TUBO OBLC-NGC 40X77MM
(ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPO

SUPERIOR (TAMPO BALCAO). FIXACAO NA FACE INFERIOR

DO TAMPO SAO FIXADAS SUCHAS METAUCAS M6 E
UNIDAS A ESTRUTURA POR PARAFUSOS MB. 05 PES

VERT5CA1S RECEBEM NA BASE INFERIOR ATRAVES DE
ENCA2XE POR PRESSAO, 5APATA OBLONGA PRODU2IDA EM

ABS, PORCA MS SEXTAVADA £ NIVSLADOR DE ALPJRA

COM BASE EM POLIPROPILENO. 0 ACABAMENTO E PRE

TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE PRODUTO

DEVERAQ SER REAUZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE

r

IALBERFLEX/

BHRA! 40 13.6840 1.822,80 2.111,59UN

[

i
:

i s
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FABRICACAO DC FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES GARANTINDO G DESENGRAXE, £

PRSPARACAO NANO CBRAMICO DO SUBSTRATG (OU
SIMILAR)/ SEGUINDQ POSTERIORMEKTE POR UM
PROCESSO GONTiNUO. PARA PINTURA SLETROSTATICA EM

EPGXI A PO, MANTENDO CAMADA MMMA PE 80MM; E

SEQUENCIALMENTE SELAGEM PA PINTURA A P6' EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200?. ESTE

PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS.
RESISTSNCIA A CORROSAO, UNTr0RMIDADE NA

SUPERrlCIE E ACABAMENTO DAS PcCAS, DIMENSOES
GERAIS MINIMAS: H DO TAMPO PRINCIPAL * 740MM; H

DO TAMPO SUPERIOR = 1I3SMM> LARGURA * 1000 A

1GSSMM: PROFUNDIDADE = 685MM.

„ \

SALCAO CURVO (900) DE AYENDIMENTC ALTO 2200MM X

113SMM X S85MM (CXKXP) - TAMPO TAMPO SUPERIOR £

INFERIOR DE FORMATO CURVOS A 50s, PRODUZIDOS EM
MDF DE 25MM DE ESPE5SURA COM ACABAMENTO NA FACE

SUPERIOR E INFERIOR EM UMlNA NATURAL DE MADEIRA

PRE C0MP0STA COM VERNI2 DE ACABAMENTO, AS

BOROAS FRONTAJS E POSTERIORES DOS TAMPOS
REC6B.EM O MESMO ACABAMENTO DAS FACES

SUPERIORES £ INFERIORES DE ESPESSURA 1MM £ 2 MM.

0 TAMPO INFERIOR TEM 55CMM DE PRQFUN01DADS £ 0
TAMPO SUPERIOR 30CMM DE PROFUNDIDAOE. PAINEL

FRONTAL PRODUZIDO EM CHAPA DE Ago PERrURADA
(ESPESSURA l.SMM), DOBRADA EM *C\ FIXADG NOS
TUBOS ATRAVES DE PARAFUSOS, SEND© 1PAINEL UNICO
OE ALTURA 1083MM E DISTANTc 20MM DO PISO.

ESmUTURA COMPOSTA POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL
(LpNQrrUOINAL), EM TUBO DE ACC OE 40X60MM
(ESPESSURA SOLOADA A 2 TRAVESSAS
AUXILIARES (TUSO RETANGULAR DE 40X60MM,
ESPESSURA IÿSMM) NAS EXTREMIDADES DA TRAVESSA
PRINCIPAL, ATRAVES DE CHAPAS DE ACO (ESPESSURA
1>SMM). TUBO PE FRONTAL COMPOSTO DE TUSO
08L0NG0 40X77MM (ESPESSURA X,2MM}, TERMINANDO
ASAIXO DO TAMPO PRINCIPAL (TAMPO INFERIOR). TUBO
PE POSTERIOR COMPOSTO OE TUBO OSLONGO 40X77MM
(ESPESSURA TEftMINANDO ASAIXO DO TAMPO

SUPERIOR (TAMPO BALCAO). FTXACAO NA FACE INFERIOR
DO TAMPO SAO FIXADAS SUCHAS METAUCAS M6 E

UNIDAS A ESTRUTURA POR PARAFUSOS M6, OS PCS
VWICAIS RECEScM NA BASE INFERIOR ATRAVES DE
ENCAIXE POR PRESSAO, SAPATA OBLONGA PROOUZIOA EM
ABS, PORCA MS SEXTAVADA £ NIVELAOQR De ALTURA
COM BASE EM POLIPROPILEN0. O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METAUCAS DESTE PROOUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PR0C6$SO DE

FASRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS

SUPERFICIES. GARANTINDO O OESENGRAXE, c

PRSPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CON7INUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXI A POr MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, £

SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A p6 EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. SSTg

PROCESSO DEVcRA GARANTIR AS PARTES METAUCAS,

RESISTENC1A A CORROSAO, UNIFORM1DADE NA
SUPERF2CIE E ACABAMENTO DAS PECAS. DIM6NSQES

GERAIS MlNIMAS: H DO TAMPO PRINCIPAL = 740MM? H
DO TAMPO SUPERIOR « U30MM; LARGURA « 22Q0MM;
PROFUNDIDADE » 685MM

•1.

;

I
i

f:

AL8ERFLEX/

BHCA
3.900,213.367,62UN41 40 13,66

|

!

1.2. Os pregos do PROMITENTE FORNECEDOR, elencados nesta Clausula, fleam declarados
registrados para fins de cumpnmento deste jnstrumento e da(s) futura(s) ContrafagSo (6e$) que
venha(m) a ser firmado(s) entreo PROMITENTE FORNECEDOR e o MUNiCiPIO. {

1,3. A existencia de pregos registrados nao obriga a Administragao Pdblica Municipal a firmar as

contratagoes que deles poderao advir, ficando-ihe facultado a utilizapao de outras licitacdes, sendo

assegurado ao benefici£rio do registro preferÿnefa em Iguafdade de condigdes.

i.
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2) VALIDADE DA ATA DE REGISTRO DE PREQOS

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

3) ORGAOS PARTICIPANTES
i

3.1. Os OrgSos ou entidades da AdministragSo POblica Municipal direta, autdrquica e fundacional, fundos

especiais, empresas publicas, sociedades de economia mista e demais entidades controiadas pelo

poder Executivo Municipal, que participaram dos procedimentos iniciais do Sistema de Registro de

pregos elencados no preÿmbuio desta Ata de Registro de Pregos a integrario.

3.2. Os orgaos participantes deverao:

a) promover eonsulta previa junto ao org§o 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 6rgao gerenciador o interesse em celebrar o contrato.

i c) Transferir os recursos fmanceiros para o6rgio gerenciador, referentes ao quantitativo solicitado.

4) UT1LIZACAO POR ORGAO NAO PARTICIPANTE

4.1, Os drgaos ou entidades da Administragio POblica Municipal direta, autdrquica e fundacional, fundos
especiais, empresas pOblicas, sociedades de economia mista e demais entidades controiadas pelo
poder Executivo Municipal que nao participaram dos procedimentos iniciais da licitagSo. atendidcs
os requisites do Decreto Municipal n.° 5742/2014, que n3o integrarao esta Atajde Registro de
Pregos, poderSo solicitar ao orgSo Gerenciador anuSncia a sua adesao.

4.1.1.0 pedido de utilizagao da Ata de Registro de pregos devera ser consuitatid ao drgad gerenciador da
Ata para manifestagSo sobre a possibilidade de adesSo, devidamente formalizado por escrito pela
Autoridade competente do orgao soiicitante.

4.2. 'Gab©, ao. foimeeedor beneficiario da Ata de Registro de Pregos, observadas as Icondigoes nela
estabelecidas, optar pela aceitagao ou nao do fornecimento decorrente de adesao. desde que nSo

prejudique as obrigagdes presentes e futures resuitantes da ata, assumidas com o OrgSo
gerenciador e drgSos participantes.

4.3. As aquisigdes ou contratagdes adicionais referenciadas neste item nSo poderao exceder, por 6rg§o
ou entidade, a cem por cento dos quantitativos dos itens do instrumento convocatdrio e registrados

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

4.3.1.0 total de utilizagSo de cada item nSo podera exceder ao quintuplo do quantitativo inicialmente
registrado, independentemente do nCimerc de drgaos nSo participantes que aderirerri,

4.4. O orgao gerenciador somente podera autorizar adesao a Ata de Registrode Pregos apos a primeira

aquisigao ou contratagao por orgao integrants da ata.

4.5. Ap6s a autorizacdo do ergao gerenciador, o 6rgao nao participante devera efetivar a aquisigao ou

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

4.6. Compete ao drgdo nao participante os atos relativos a cobranga do cumprimento pelo fornecedor

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

ATA 0293-2020 PE 0010-2320-Meina SO de 67
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contraditorio, de eventuais penalidades decorrentes do descumprimento de clausulas contratuais'
em relagPo Ps suas pfoprias contratagSes, informando as ocorrPncias ao 6rg§o gerenciador.

4.7. Compete ao 6rg§o nao participante a responsabiiidade de adimplemento das obrigagoes
contratuais.

5) ©BRIGADES DO 6RGA0 GERENCIADOR

5.1. Cade ao 6rgSo gerenciador a pratioa de todos os atos de controie e de administragPo do SRP, e
ainda o seguinte;

a) gerenciar a Ata de Registro de Prepos de todos os orgaos e entidades da Administrapao Oireta e
indireta.

b) conduzir eventuais renegoCiagdes dos prepos registrados;

e) encaminhar para COPEC (ComissSo de PenahzagSo e Cadastro de Fornecedor) as informapdes
necessprias para a instrupao do proeesso administrative para providPncias cabiveis quando do
descumprimento do pactuado na Ata de Registro de prepos ou das obrigagoes contratuais, em
relagPo as suas prdprias contratagSes.

d) celebrar a formalizagSo do instrumento contratual do sistema de registro de prepos.

e) comunicar a celebrapPo aos PrgPos participantes, bem como as suas eventuais alterapdes.

f) Colher as assinaturas e providenciar a imediata publicagSo da Ata de Registro de Prepos, bem
como das possfveis alterapdes na imprensa oficial

6) OBRIGAGOES DO PROMITENTE FORNECEDOR

6.1. Quando inciuldo na Ata de Registro de prepos, esta obrigado a celebrar os instrumentos contratuais
nas condipoes estabelecidas no ato convocatdrio, nos respectivos anexos e na pfopria ata, quando

convocado.

6.2. Manter durante a validade da Ata de Registro de Prepos todas as condipoes de habilitagPo e

qualificagpo exigidas na licitagao.

6.3. Submeter-se-P a todas as normas e condig5es do edital e seus anexos, que integram esta Ata de

Registro de Prepos, independente de transcripSo.

7) ALTERAQOES NA ATA DE REGISTRO DE PREQOS

7.1. Toda vez que for constatado atraves de pesquisa de prepos, que os yalores registrados na Ata de
Registro de Prepos estPo divergentes daqueles praticados no mercado, o Orgio Gerenciador
poderP:

7.1.1.Revisar os itens com prepos 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 Prepos sera revogada na ocorrPncia do disposto no §4° do Art. 14 e §2“

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

7.2. A revisao dos prepos registrados na hipotese de restabelecimento do equilfbrio economico-

financeiro do contrato, nos casos previstos no art. 65, inciso II, alinea "d" da Lei 8.666/93, deverp

ser reafizada mediante comprovagSo oficial, fundamentada e aceita pela AdministrapSo Municipal.
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7:3. O. PROWIITENTE FORNECEDOR devera demonstrar de maneira Clara a compos|gSo do'pfaÿde
cada item constants de sua proposta, atrav4s de Planiiha de Custos contendo: as parcelas reWfeas’

,4:

a m§o-de-obra direta. demais insumos, encargos em geral, lucre e participagao percentual em

relagSo ao prego final.

7.4. A nSo apresentagSo. da Planiiha de Custos impossibilitara ao 6rgSo Gerenciador do Registro de

Pregas de proceder as futures revisfies, caso venha ao PROMITENTE FORNECEDOR solicitar
equilibrio econGmico-financeiro.

7.5. A cada pedido de revisSo de preco deverS o PROWIITENTE FORNECEDOR comprovar e justificar

as alteragoes havidas na planiiha apresentada a epoca da elaboragSo da proposta,.demonstrando a

nova composigSo do prego.

7.6. No caso do detentor do Registro de Pregos ser revendedor ou representante comercial devera

demonstrar de maneira clara a composigSo: do prego constants de sua proposta, com descrigSo das
parcelas relativas ac valor de aquisigSo do produto com Notas Fiscais de Fabrica/lndustria,

encargos em geral, lucre e participagao percentual de cada item em relagao ao prego final (Planiiha

de Custos).

7.7. A critario do Orgao Gerenciador poderb ser exigido do PROMITENTE FORNECEDOR lista de

prego expedida peios fabricantes, que conterao, obrigatoriamente, a data de inlcio de sua vigencia

e numeragSo sequencial, para instrugSo de pedidos de revisao de pregos.

7.8. Na aniiise do pedido de revisao, dentre outros criterios, o OrgSo Gerenciador adotarS, para
verificagao dos pregos constantas dos demonstratives que acompanhem o pedido, pesquisa de
mercado dentre empresas de reconhecido porte mercantii, produtoras e/ou comercializadoras, a ser
reafizada pela propria unidade ou por instituto de pesquisa, uti!izando-se, tambem. de indices
setoriais ou outros adotados pefo Governo Federal, devendo a tieliberagSo de deferimento ou
indeferimento da alteragao soliditada ser instruida com justifieativa da escolha do criterio e mem6ria
dos respectivos cSIculos, para decisSo da AdministracSo no prazo de 30 (trinta) dias.

7.9. O percentual diferencial entre os pregos de mercado vigente a Opoca do julgamehto da iicifagSo,
devidamente apurado, e os propostos pela Detentora do Registro de Pregos, sera mantido durante
toda a vigencia do registro. 0 percentual nao podera ser alterado de forma a configurar reajuste
econdmico durante a vigSncia deste registro.

7.10. A revisSo do prego, caso deferida, somente tera vaiidade a partir da data da publicagSo da
deliberagfio na imprensa oficiai,

7.11. £ vedado ao PROWIITENTE FORNECEDOR interromper o fornecimento enquanto aguarda o
tramite do processo de revis§o de pregos, estando, neste caso. sujeita as sangbes previstas neste
edital.

7.12. £ vedado efetuar acrdscimos nos quantitativos fixados pela Afa de Registro deprqgos. inclusiyeo

acrescimo deque trata o § 1°do art. 65 da Lei Federal 8.666/1993.

:

I

:

8) CONDIQOES DE PAGAIVfENTQ

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 apresentaggo dos documentos fiscais legalmente

exiglveis e devidamente atestados pelo Servidor/Comissao de Recebimento.

i j
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08.2. Na ocorrencia de necessidade de providdncias complementares por parte da CONTRATADA o

decurso do prazo de pagamentos sera interrompido, reiniciando-se sua contagerri a partir da data . V7T
em que estas forem cumpridas, caso em que nap sete devida atualizagao financeira.

8.3. O faturamento correspondente ao objeto contratado devera ser apresentado pela CONTRATADA,

atraves de Nota Fiscal, em duas yias, com os requisitos da lei vigente, . dehtro 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 determrnada unidade, nao podera

estar vinculada a ddbitos de outras unidades, porventura existentes, sob pena de sangdes previstas

em lei.

9) PRAZOS, ENTREGA E RECEBIMENTO DOS PRODUTOS

9.1. ENTREGA: As entregas deverao ocorrer impreterivelmente dentro do prazo mdximo de 30 (trinta)

dias contadcs a partir do recebimento da Ordem de Fornecimento, Nota de Empenho ou documento

equivalente.

9.2: Os materials deverSo ser entregues na TPC, situado na BA 535, QD 02, LT 06, Povoado de
Parafuso, Municlpio de Camagari-BA. sob agendamento no enderego eletrdnico
agendamento.camacari@grupotpc.com, de segunda a sexta feira das 8h00min ds'l2h00min e das
13h00min ds 17h00min, conforme autorizagao de fornecimento emitido pela CCP - Coordenadoria
de Contratos e Processos;

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

. . i
9.4. Nao poderao ser entregues produtos fora das especificagoes, sem rotuiagem que obedega a

legislagSo em vigor e com marca diferente da constante na Ata de Registro de Pregos.

9.5. Os produtos serao recebidos peios respcnsaveis pelo recebimento e inspegaoj nas seguintes
condigoes:

9.5.1.Provisoriamente, mediante recibo, para efeito de posterior verificagao da confcrmidade do
material com a especificag§o, no prazo de ate 10 (dez) dias contados do seu recebimento.
Sendo constatados defeitos e divergencies das especificagoes, 0 setor responsdvel recusard

o recebimento, dando ciencia dos motivos da recusa a contratada, que assumira todas as

despesas daf decorrentes, sem prejuizo das penalidades previstas na lei, devendo, no prazo

de 10 (dez) dias contado a partir da notificagSo, repor 0 produto. Caso a verificagao nSo seja
procedida reputar-se-a como realizada dentro do prazo fixado.

9.5.2.Definitivamente, apds 0 decurso do prazo de verificagao que comprove a adequagao do
fornecimento, ou, no caso em que ndo haja por parte da contratante, qualquer rrianifestagSo
ate o prazo final do recebimento provisdrio.

S.5.3.Considerar-se-a definitivo o recebimento do objeto caso nao haja qualquer rrianifestagao da

CONTRATANTE, ate 0 prazo final do recebimento provisdrio.

9.5.4.0 recebimento provisdrio ou definitivo nSo exclui a responsabilidade da contratada pela

perfeita execug§o, quanto a qualidade, corregao e seguranga do objeto contratado.
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9.6. Nao sete considerado entrega reaiizada para itens que tenham sido devolvidos por nao atende'f.’as
especificagoes e marcas definidas na Ata de Registro de Pregos, ou, quantidades a menor ou a

maior do que a solicitada.

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 parfeita 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 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 convocagSo. independents da aplicagao das penaiidades previstas neste instrumento.

9.10, A CONTRATANTE nSo se responsabilizara pelos produtos no caso de descumprimento do prazo

estabeiecido no item 9.9, podendo ser adctada qualquer medida para desobstruir o almoxarifado
do 6rgao solicitante, conforme cada caso.

911. A entrega devera ser reaiizada por preposto da PROMITENTE FORNECEDORA, devidamente
uniformizados e identificados.

9,12. Os produtos, nationals ou importados, deverSo ser entregues contendo rotulos e. bulas com todas
as informagoes sobre os mesmos em lingua portuguesa, nos termos do art. 31 do Gddsgo de
Defesa do Consumidor.

t
10) PENALIDADES

10.1. Ficara impedido de licitar e contratar eom o municipio, sendo descredenciado dq cadastramento
de fornecedores, pelo prazo de ate 05 (cinco) anos, e tern seu registro cancelado, atem de
sangoes civis e criminals, apos ptevio 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 equivalents, no prazo estabeiecido pela
AdministragSo, sem justificativa aceitdvei;

c) ensejar o retardamento da execugao do objeto da licitagao;
d) n3o 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 iniddneo para licitar ou contratar com a AdministragSo pGblica;

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,

t

[
!

I
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10.3. A FORNECEDORA r'icarS sujeita, em caso de inadimplemento de suas obrigagoes, as *"
penalidades previstas na Lei. Federal n.° 8.666/93 com alteragoes posteriores, isem prejuizo' da~r
responsabilidade civil e criminal.

10.4. A FORNECEDORA apbs regular apuragSo. pelo descumprimento parciai ou total dos

compromissos assumidos estarp sujeito a aplicagao das seguintes penalidades:

10.4.1.Advertenda sempre que forem constatadas infragoes leves.

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

a) at£ 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 nSo tenha havido o cancejamento 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 (tr§s) 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

contratagSo, no ambito da Administrag§o POblica 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 prejufzo causado a Administragao Pjjblica Municipal,
quando;

a) nSo atender Ss 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 comunicagSo a
AdministragSo: multa de 10% a 20% sobre o valor da Nota de Empenho ou documento

equivalente;

c) adulterar ou alterar as caracteristicas: fisicas, qufmicas ou biolbgicas 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 at£: 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, alim de reparagao do dano.

/
'

10.5, A suspens§o temporaria da FORNECEDORA durante a vigencia da Ata de Registro de Pregos,

impedira a mesma de participar de outras licitag&es e contratag6es no Smbito do:Municipio ate o
cumprimento da penalidade que Ihe foi imposta.

!

'
ATA 0;9:-;02Q PE OCIO 2020 - PJgiKD 6S de 67 f



N.

ESTADO DA BAHIA

PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACjARI
16 ! i|F(SÿL_S,

r.?
±. to-

10.6. Declaragio 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 determinates da
punigao ou ate que seja promovida a reabilitagad perante a propria autoridadd 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.

10.7. As multas aplicadas deverSo ser pagas espontaneamente no prazo mpximo de 05 (cinco) dias ou
serao deduzidas do valor correspondente ao valor do fornecimento, apos previo processo
administrativo, garantida a ampia defesa e o contraditorio ou, ainda, cobradas judiciaimente, a
critPrio da Secretaria Municipal da AdministragSo.

10.8. Caso o valor da multa se{a superior ao valor da Nota de Empenho ou documento equivalente, a
FORNECEDORA respondera pela-sua diferenpa, a qual ser£ cobrada judiciaimente.

10.9. Nao sera efetivado quaiquer pagamento S FORNECEDORA enquanto n§o efetuado o pagamento

da multa devida.

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

10.11.As sangdes previstas no item 10 desta Ata de Registro de Pregos sao de competencia exclusiva
do titular da Secretaria Municipal da AdministragSo, permitida a delegagSo para a sangSo 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 prejuizos serao ressarcidos P CONTRATANTE no prazo maximo de 48 (quarenta e

oito) horas. ap6s conciusSo de processo administrativo, garantida a ampia defesa e o

contraditorio, contado da notificagPo 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 apiicagSo de penalidade de advertSncia e multa reiativas ao (nadimplemento
de obrigagoes contratuais e conduzido pela COPEC, sob a CoordenagSo de Materials e

PatrimPnio, e a penalidade aplicada pelo titular da Secretaria Municipal da AdministragSo.

11) CANCELAMENTO

11.1. DO REGISTRO DOFORNECEDOR

11.1.1. O registro do fornecedor serd cancelado quando:

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

b) nio retirar a nota de empenho ou instrumento equivalente no prazo estabelecido peia

Administragao, sem justificative aceitavel;

c) nSo 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 lii ou IV do caput do art. 87 da Lei

8.663/1993 ou no art. 7° da Lei Federal 10.520/2002.

i
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11.1.2. O cancelamento de registros nas hipoteses previstas nas alfneas "a”, ,;b!‘ e “cf 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 hipdtese 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 pOblico;

11.2.2. O cancelamento parcial ou total de itens registrados far-se-a sempre a criterio do drgao
gerenciador, nas hipoteses previstas nesta Ata de Registro de Pregos. f

12) DOCUMENTA?AO

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 independents de transcrigSo:

a) Processo Administrative n° 01881.11.07.611.2019;
b) Edita! de PREGAO N.° 010/2020(ELETRONICO) -COMPEL e anexos; j
c) Proposta do PROMITENTE FORNECEDOR apresentada.

i

13) DISPOSIQOES FINAIS

13.1. Fica eieito 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, pormais privilegiado que seja.

Gamagari, 17 de junho de 2020.

ASSINAM
HELDER ALMEIDA DE SOUZA
SECRETARY DA ADMINISTRAgAO
AUTORIDADE COMPETENTE DO 6RGAO —,

__—
\ALBERFLEX INDUSTR1A DE MOVEIS LTDA

PAULO HENR1GUE SILVA LEITE
RG: 394977394 SSP/BA
CPF: 458.856.305-00
PROMITENTE FORNECEDOR ___

O
A
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BBS
I ATA DE REGISTRO DE PRE?OS N.° 0293/2020 - \
1 PREGAO N° 010/2020 (ELETRdNICO) - COMPEL.

OBJETO: Registro de Prego, para aquisigao de mdveis
para futuras contratagoes de acordd com a convenience
daAdministragao Municipal deCarrjagari.

Jg CAMACARI
Sbigg — Atos do Poder Executivo —

nhddS-2020
l434ÿPaqini

17 de Ju y,
N° 1

1

\ R
para a Prestagao deServigos de Saude aos usudrios do
Sistema Onico de Saude-SUS na area Laboratorial e
Hospitalar incluindo atendimentos aos sdbados,
domingos e feriados, Cirurgias Eietivas, a fim de
assegurar a melhor promogao e assistencia a sadde, de
forma complementar as atividades da rede publica, em
todos os procedimentos reiacionadas no Anexo,
segundo criterios, termos e condigoes esta.belecidos
neste termo e seus anexos, Processo Administrativo n°
00672.11.07.682.2018, em razao da requerente
SERMEGE SERVIQOS MEDICOS EM GERAL LTDA
ter Sido -convocado para assinar contrato e no prazo
determinado de 03 (tres) dias nao compareceu e nao
apresentou justificativa 17/06/2020. LUIZ EVANDRO
VARGASDUPLAT-Secretario da Saude.

A SECRETARIA DE CULTURA DO MUNICiPlO DE
CAMA£ARI, no uso de suas atribuigoes legais, em
conformidade com o disposto no art. 49, da Lei na
8.666/93, resolve REVOGAR o CREDENCiAMENTO
003/2018, cujo objeto e prestagao de servigos -
Pessoas fisicas com experience tecnica na area
cultural com a finalidade de ofertar servigos de
capacitagao em atividades culturais como: Instrutores
ministrando Oficinas de Danga, Artes Visuais,
Patrimonio Cultural, Artesanato, Tecnicas do
Espetaeulo, Audiovisuais, Musica e Literatura
diversas iocalidades e bairros do Municfpio (Sede e
Orla), com o proposito de fomentar e descentralizar o
acesso a cultura e a produgao de bens culturais,
Processo Administrativo n°00213.11.07. 682.2018, em
razao da requerente ANATANILDES PEREIRA
BOMFIM foi convocado para assinar contrato por e-
mail dia 03/04/2019, mas no prazo determinado de 03
(tres) dias nao compareceu e nao apresentou
justificativa. 17/06/2020, MARCIA NORMANDO TUDE
-Secretaria deCultura.

EXTRATO DE ATA DE R1
§ -DE PREQOS

CAOEiRA GIRATCRIA SEM

G1RAT4RI* COM

AUB6RFIEX/20CG f710370001'!] UNO 470 391,5001 1.18051j:
02 4?0 1.100.97ALBERFL£X/20C<31 UNO. 1.343.77

jCAQEiRA GIRATORIA COM!
REGULAGENS £ BRAfOS]
iREGULAVEIS

0]03 71D37QC013 1,456,42 1.723.66AL9ER?L£X'20Cf) UND 600

7i~C7CTCl4Qir7IRA>:XA L-FU'-VA'-C: AJ'rrKSA/SUCFT.04

599,02

UNO 1200 579.73
Fl

AlBERFL=Xf20PrT|05 ::: UNO 160 •an.is
jPOLTRONA : : 01RET0R . j;

SS.S s rnoa AiesRFiewippsj
IREGULAVEIS.

UND06 710G700016 1,546.64 1.890.93180

iPGLTRONA PRESiDE
07 : 71C07000171COM REGULAGENS

SRACOSREGULA' IAL3ERFLEX/2QPP3 1.80336 2.17252UND 100
.V = i£

fOLTRQMA
08 7i007CC016jPRANCHETA

__
jLlVROS.

!
FfXA COMi
E PORTA!

I,
1.501,88 1.390.23ALBERFlEX/20 UND 300'

no £Mj ALaERPLEXMCCE|
ALBERFLEX/PLYPPSji

03 U«0 200 517.44 523.34

7100700020ÿÿ 3
PRESIDENT10 UND 50 2.57848 2.631.02

FfXA CO?.'11 ALSERFLSX/30CET j UNO 250 707.77 850.64

•PORTA.

nas
12 7100700022ji 100 1.243.12UNO 973.84

7100700023ÿ?ÿ '« 120UND13 ALSERFLcX/21CL 1253,17 1.612,90

jtONGARINA POLTRONA
LUGAREG COM BRACOS

AL5ERFL£Xf21CL|. CADt-lRA 2297.7314 UND. 170 1.793.99

AtBERFLEX&IPl|! UNO 1.892.9715 71C-3700025 100 2.432.56

’ÿisaai 2.675,37ALQERFLEX/21PI UND. 120 3.407,7416

jLONGARlNA CADEIRA EMj
71007C0027I?QUFROPILEN'0 COM- 02j

: . H.UGARES.SEM BRACOS. t
L2sl UND 150 1.363.16 1.391.8717 ALBERFLEX/40C

KONGARMA CAOEIRA SVS
7100700023iPOUPROPH-ENO COM 02 AL3ERFl£XttOCL2Sl!

ILUGARES. COM BRACOS. '
UND; 110 1.683,64 1.718J118

:

UNO no. 1.975,68 2.015.8119 7100700029

KSSSSbS1ÿ 9
1UG.ARES.COMBRACOS. j

71QD70Q031 jSOFA 01IUGAR" : " .......|
710S7C0032 jSOFA 02 LUGARES !

3|SOF

UND: 60 2.449,01 2>>99.7C7100700030 ALBERFLEX/40CL3S2G

•SOT JUUfc.
3.064/45 3.127,97dk UND ML

'immm AL3ERFL£X'9SDOT2 UND. 30

HOMOUOGAgAO.DE LiGiTAQAO-
' •••••••• ~

FA03LUGARES 4.16S.S5ALB£RFLEXf9SDO? 3 30 4.QC5.7223 •'‘•i7VG003 UND

OCOf. i.903,00 2.217,09ALBERFIEX/62PRS UND >302«

*},

LOTES 01 e 02: PROMITENTE FORNECEDOR:
ALBERFLEXINDUSTRIA DEMOVEIS LTDA.LOTE01:
VALOR GLOBAL: R$ 6.404.298,50 (seis milhSes
quatrocentos e auatro mil e duzentos e noventa e oito
reais e cinquenta centavos): LOTE 02: VALOR GLOBAL:
R$ 6.575.792,80 (seis miihoes quinhentos e setenta e
cinco mil setecentos e noventa e jcfois reais e oitenta
centavos);conforme descritoabaixd:

O Secretario da Administragao do Municfpio de
Camagari, no uso de suas atribuigoes, homologa o
PREGAO - N.° 010/2020 (ELETRONICO) -COMPEL,
cujo objeto e o Registro de Prego, para aquisigao de
moveis para futuras contratagoes de acordo com a

conveniencia daAdministragao Municipal deCamagari.
PROMITENTE FORNECEDOR: ALBERFLEX
INDUSTRIA DE MOVEIS LTDA. DATA DA
HOMOLOGAQAO: 17/06/2020. WELDER ALMEIDA
DE SOUZA,conforme descrito abaixo: — wo

.'•.LOTE;_02__

'ÿETENS'

MESARGTA
1000X600MM

1.064.29ALBERFLEXM2GTR1 UND 18C j 908.58

PRECO
ITEM

ADJUDiCADO (RS)

VALOR
ITEM
ESTJMADO

02 1.160,01092.51UNO 180ALBEHFLEXM2GTR17100700035ECONOMIALOTES
VENCEDOR MESARETA

H200X8QOMM
{%) UND 1.159,20 1ÿ27,38230ALBERrLEX/M2GTft171003150037 j03

(RS)
(MESARETA
jl4S0X800MM 220 1.247.70 1.4Z0MUNDALBERFLEWM2GTH1710070003a!0414.97

7.531.950,70 6.404.295,5001
ALBERFLEXINOOSTRIA

DE MOVEISLTDA

4ESA RETA
IS00X30QMM

UND 1.558.02150 1,336.11ALBERFLEXfl42GTR17100700039 j05
14,31

6.575.792,50 alcSA SETA
I1SOOX800MV:
MESA SMV
h400X16GCX60QX6COMM

7.673.990,8002 UND 1.424,52 1.592,96110ALB£RFIEWM2GTH1710070004008

2ÿ15.351.959.77120AL8ERFLEXM2GTO1 UNO7100700041|07

.2.143,35 2.435.10UNO 1C0At.BERFLEX/MZGTOi710070004209 MX600MM

is digitalpo*MUNI
7 I5i8*4-0»W

C!piOC6CAMACAPI.'U:09793000180Anirado eft form
• OadojjJtaOjOATMUNICiPlO DE CAMACARU4109763000180
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</>
-o .jy\•;;5 r-<s,noo7ooÿ3ÿf6ÿ6COX6QSVM ALBERR.QOM2GT01 UND 2.072,52 2.465,0609 100

1
DE REUNlAO UND $>75,20TO7100700044 ALBERFLE»M2GTC1 1,120,3210 11C0X74QMM gr'1

[MESA OEREUN!AO

___
P.0g0X900X74nMM

71C0700a46rÿ 'nJ7 «ÿUNlAO
T1u0ÿÿlz400X1200Xr40MM

. 11 7100700040 ALBERFLEX>MZGTR1 60UNO 1.047/301.716,17•:!:t
I TALBERFUEX/MR425E

2.468.12
<

12 UNO 30 3.017,37 l01

avyV:ÿ
\

\ MESARSTA * MESA
[AUXILIAR FCRMANDO

' [UMV (1000X800 *
eoox«oovM>

2.300.291.030,09 I7100700047 UKID13 ALUfLRFI.iTX'MSOTIH1 30 A.--

JMESARETA MESA

7100700048

: 100CXSPQMM . . ; I
AL3ERFLEX,'M2G1R1 UNO14 30 2.087.11 2.521,34

i
i

V
MESA CIRETOR RETA
220QX90CX740MMCOM
MESA AUXILIAR
1*100X800X740MM

i
71G07C0949 3.691.3415 ALBERFLE»M3GTni UNO 20 3.033.14

ESTACAO LINEAR
1403X1400MMX740MM

7100700050 -iCXHXP) MODULAR
-PARA-2 POSTOS CU
S.1A1S

l
X Ag’£iZ1 AtBERFLEX'MHLF01

SAC/F UNO16 SO 3.024,02 3.255,84

%ff
mi m 7*k

•MESA HETA PE PAiNEL
7100700061 EXECUT1VA_.22OOX1f)00X74QMM .

MESA AUXlLlARPE
7100700052 PAINSL EXECUTWA

. 120SXe00:<740MM

L
AL8ERFLEXrMPRE17 8.834,13UNO 20 7.400,57

i

!
i ALUERFLEX-MPRXE 3;S43.3618 UNO : 20 .2.089,30 » 1®

'fii0

1
MESA.REuNlAO PE
PAINEL EXECUTIVE
12&CX1400X740MM
DIVISOR LATERAL
PRODUZIDO EMMDP
(8caxsaoMM>__

7100700053. 6.725,2819 25 3102,66ALQEHPLEX/f.IRPRE UNO
I

f 7103700054 ALBSRFLSX'DMT 283.66 324,9820 UND 200
;

* DIVISOR LATERAL
71C07000S5 PROOU21DO EMMDP

• lH008XS80MMy - wmm
itsfi

i 21 ALBERFLEX-tlMT UNO 140 323,55 396.58
I
i DIVISOR LATERAL

7100700350 PROOU2IOO EM MDP
{120OXS8OMM}

i 448,16UNO22 AL6ERFLEX53MT 140 378,23.

I
i

L#{DIVISOR LATERAL
7i00700057 PROCUZIDO EM MDP

U1406X680MM1 • •

500.7323 130ALBEKFLEX/DMT UNO .432,8"1
DIVISOR LATERAL

7100700030|PRODU2iDO EM MDP
J(jeoaxggoMM>

1 24 ALBERFLEX7DMT UNO 100 570,58486,69
I SiDIVISOR LATERAL.

710Q70C059 iPROOUZIDO EMMOP
kcoaxsaoMMi* 25 186.26ALBEKFLEX/OMT UNO ICO 123.04

:i UPORTEAJU5TAVEL
PARA CPU

2S 7100700000 AL9ERFLEXISFGT2 UNO 240,61 272.73210

7100700001IIUSPENIA*5 PASTA |ALSERR.OCSP53 327.1327 UNO 170 378,05

7iDn70in»ii GAVCreittO FIXO COM710070308212 564.USUND28 ALBERFIS»'C3F04 400 661,34
i

TIOOTOCOwgÿ™ÿPIXO COM

[GAVETEIRO M6VEL
COM 3 GAV6TAS

IGAVSTBROMBSA COM
|4 GAVETAS -

[ARMARIO COM PORTAS ALBERFLO7AR3F07
74OX490X&OSMM

20 ALBERFLEX/G3F04 UND 300 613,37 723,"2;

JIPf|i
763,307100700064'30 ALSERFLEX/G3V04 UND

3
250 S74.24

710070006531 ALBSRFLEX/G3MC4 UNO 1S0 927,80 1.093,08
i

1 1.248,6271C07000S6 UND32 220 1.455.6208

.[ARMARiO COM PORTAS ALBERFLSX/AR3"!I
" 10K5X490X30SMM UND7100700067 1.364.1733 200 1.604.37OS

J [ARMARIO COM PORTAS
H610X69PX809MM

7iro7nnnÿalAR,-Uci;OCOW pOR”AS
7100700,099[st40X490Xe00MM

ALBERFLEX/AR3F16 UND 22525ÿ37100700086 25034 2.257,52
06

' ALRERFLEX/AR3F21
08 ________ 150UNO 3.383.1335 2.935/26

•r-nA-nnÿrtKÿ-ÿR'0 PORTA AL3ERRSX/AR3P16
/ i«Q*(«WOj1c10X4floXaOOMMI 15036 2.397,59UND 2.150,90

08

|710070a071ÿÿ’g«ÿ ALSERFI.EX/AR3M0037 UND 50 1.352ÿ2 1.609.4606

I

~ SESSTO”
7,00700073H4WAÿ4V5ÿX_ICXHXP1_

SALCAORETODE

i
38 ALBERFLEX.-8HRA UNC 40 2.743.58 3.181ÿ4
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Antonio Elinaldo Araujo da Silva
Prefelto

Manoel Jorge de Almeida Curvelo
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