ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI

PREGAD N° 010/2020(ELETRONICO) —~ COMPEL

PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI
SECRETARIA DA ADMINISTRACAO - SECAD
ATA DE REGISTRO DE PRECOS N.° 029312020

Acs dezessete dias do més de junho do-ano de 2020, a Secretaria de Administragéo do Municipio ‘de-.
Camagari, CNPJ/MF sob o.n? 14.109.763/0001-80, com sede na Av. Francisco Drammond; $/1.°, Centro
Administrativo,. Centro; Camagari, Babia, a seguir denominada simp tesimente ORGAO GERENC?ADOR

neste ato representada pelo Sr. Helder Almeida de Souza, Seeretério da Ad'nmlstrégéo CPFMF .n°

123.825.745-34, formaliza a presente Ata -de ‘Registra de Pregos (ARP), decorrente da ficitacao. na
modalidade PREGAO N.° 010/2020 (ELETRONICO) — COMPEL, oriunda do Processo Admlmstratavo No
01881.11.07:611.2019, a8 qual sé constitui em documento’ vinculativo e -ebrigacional as partes; conforme ©
disposto no art. 15 da Lei n® 8.666/93; regulamentado pelo Decreto n® 5742/2014, segundo as cldusulas e

sondiches a seguir,
1} ORJETO

. 1.1.- A presente Ata de-Registro de Preco, para aquisicdo-de midveis para futuras contratagbes de
acordo. com a conveniéncia da Administragédo Municipal de Camagari, conforme Anexo [-do Edital:
dalicitagdo’em epigrafe.
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TEM , » : _ : REGISTRADO | MERCADO | MERCADO

CAUEIRA GIRATORIA SEM BRACDS - ASSENTO. COMPOSTO
ROR ALMA iNJETAI}A EM SOLIPROPILENG {ESPEBSUIRA
MINIMA 12MM), ESTORADO EM ESPUMA-DE POLIURETAND
HETADG (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE. DERSICADE
‘ ENTRE SO/S0KG/MS,  REVESTIDO . €M . TECIDG. - 100%]
POLIESTER COM CONTRA ASSENTO £ BORDA PROTETORA
UNICOS, PRODUZIDCS EM" POLIPROPILENG - INJTTADO.
DIMENSTES MINIMAS DO ASSENTO 420X440MM 7L X P).
ENCOSTO ' COMPOSYD - POR - ALMA IMJETACA - £M]
POLIPROPILENG (ESPESSURA iRIMA ;ZMM} ESTCFADG
M- ESPUMA DE POLIURETAND INJETADO COM ESPESSURAl At BEREL EX/
01 |ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 35MM (INTERMEDTARIA} 6 2666 UN 470 891,60 1.180,21 1508
BENSIDADE ENTRE S(/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDD
100% Peuesn‘w COM - CONTRA -ENCOSTO £ - BORDAI '
PROTETORA UNIGDS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENG
ARIETADY. DIMENSOES | MINMIMAS DO ERCOSTO
415X320MM {1 X- H). ESTRUTURA COMPOSTA POR BASE
GIRATORIA INIETADA EM NYLOW §; REFORGADA COM 30%
1DE FIBRA DE.VIDRO, APRESENTANDO PARTE SUPERIGR
CORRUGADA,: 5 ‘RODIZIOS DE DUPLO GIRO (50rM)
IHIETADOS EM NYLON 6. PISTAD A GAS, COM CAPA
TELESCOPICA PRODUZIDA EM POLIPROFILERC INJETADD &
MECANISMO DE REGULABEM. FIXAGAD O ENCOSTD DEVER
SER FIXADD ATRAVES DS UMA-HASTE FIXA DOBRADA £M|
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ESTADO DA BAHIA

PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI

|FORMA DE LY, PRQDUZIDA £M TUBO-DE AGQ NO FORMATL,

g ASSEN’T Q: DEV: SER EIXALO N0 MECANL‘SMC} ATRAVES DE

OBLONGO DE 43X15 MM (LXP), COM RO MINIMO 1,8 MM
DE ESPESSURA, ‘SENDC A HASTE: SOLDADA NA
IEXTREMIDADE SUPGRIOR A UMA CHARA DE FIXAGAO
IFABRICADA EM ACO ©OM NG MINIMO 3,35 MM DE
[ESPESSURA) MEDINDO 438,5X16,3X45 MM  (EXPXHY,
ATRAVES DA QUAL A HASTE SERA FIXADA NAS Z PORCAS
GARRA DA ALMA DO ENCOSTO POR 2 PARAFUSOS MGX20
M £ NA EXTREMIDADE INFERIOR SOLDADA A UMA CHAPA
DEACO COM NO MINIMO' 4,75 M. DE. ESPESSURA
MEDINDG 55X64 MM (IXF) £ FIXADA NA CANALETA
CENTRAL ATRAVES: OE 2. PARAFUSOS: MIOXI6 MM, G

UM SUFORTE FRONTAL DE'AGO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,35MM & SUPCATE TRASEIRO DE FERRO CHATO COM
ESPESSURA MINDMA  DE 4,75 MM, SOLDADOS = NA|
CANALEYA DO MECANISMO DABASE, E FIXADD POR 4
PARAFUSOS  MEX20MM.. REGJLAGSM DE. ALTURA DO
ASSENTO: COM VAR}ACXO MINIM.« ENRE 440-& 570M0
(EM KELAGEO AQ 'PISO), ATRAVES DE PISTAO A GAS,
ACIONAMENTO, ATRAVES DE ALAVANCA  PRODUZIDA EM
ALMA' DE - FERRG, CHATO  6X8MM REVESTIDO. EM
POLIPROPILEND, .0 ACABAMENTD £ PRETRATAMENTG DAS
PARTES METALICAS DESTE .PRODUTO DEVERSO .SER
REALIZADOS ATRAVES DO. PROCESSD DE FABRICACAD DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS . SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, “E - PREPARACAQ “NANG
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU.-SIMILAR), SEGUINDO
IPOSTERIORMENTE POR UM ?RO\_F:SSO COM‘IPJUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA -E8 ERGXI A. PO, MANTENDO
CAMACA  HMENIMA - DE' 8OMM, E. SEQUENCIALMENTE]
SELAGEM -~ DA . PINTURA A PO EM° ESTURA.  COM
TEMPERATURA HAQTINFERIOR' A 2009, ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAQ,  UNIFORMIDADE - NA . SUPERFICIE £
ACABAMENTO DAS PECAS

o2

JENCOSTO . COMPOSTD. - ROR “ALMA INJETADA EWM

JeORMA DE ', PRODUZIDA EM TUBG DE. AGG NG FORMATO
JOE  ESPESSURA, SENGO A HASTE SOLDADA N3

JFABRICADA EM  AGD COM - NI MINIMO 3,35 MM DE

CADEIRA GIRATORIA £OM BRACOS - ASSENTG COMPOSTO,
POR ALMA INJETADA EM PGLIPROPILENG !ESPESSURA)
WINIMA, 1204), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETAND!
INIETADO (ESPESSURA MINIMA ™ 3SMM) DE BENSIDADE
ENTRE SC/GOKG/M3, REVESTIOO EM TECIDG 160%
POLIESTER -COM CONTRA. ASSENTO & BORDA PROTETORA
UNICes, PRODUZIDOS EM. POLIPROBILENG INMIETADQ.
DIMENSOES' MINIMAS DO ASSENTO G40X340MM (L X PL.

POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12M8), ESTOFACO
EM ESPUMA DE POLIURETANG INJETADG COM ESPESSURA
ENTRE 24MM(EXTREMIDADE) £ $5MM (INTERMEDIARIA) €
DENSIDADE ENTRE S0/60KG/MY, REVESTIDO €M TECIDD)
100%- POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO ‘B’ BORDA
PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS. EM POLIPROPILENG
INJETADO,  DIMENSOES - MINIMAR 50 ENCOSTO
A15X320MM (L X M), ESTRUTURA COMPDSTA POR BASE
GIRATORIA INIETADA EM NYLOK 6, REFORCADA COM 30%
DE FIBRA DE VIORO, APRESENTANDG PARTE SUPERIOR

IRIETADUS £ NYLON B, PISTAD A GAS, COM CAPA
TELESCGRICA PRODUZIDA EM POLIPROPILENG INJETADQ B
MECANISMO DE REGUEAGEM, FI)(RCAO Q ENCOSTO. DEVER
ISER FIXADG. ATRAVES DE UMA HASTE FIXS DOBRADA EM

OBLONGO DE 43X18: MM {LXP), COM NG MINIMU pR-RT
E)CTREMI’.?ADE SUPERIOR & UMA CHAPA DE FIXAC CAO

5SPESS!;RA) MEDINDG ~ 138,5X18,5X45 MM {LXPXH},
ATRAVES DA QUAL A HASTE SERA FIXADA NAS 2 PORCAS
GARRA DA ALMA DO ENCOSTO POR'2 PARATUSOS MEX20
MM E NA EXTREMIDADE INFERIOR SOLDADA A UMA CHAPA
DE AGO COM NO MiNIMO 4,75 MM DE ESPESSURA
MEQINDCG S53X64 MM (LX?} E FIXKADA NA  CANALETA
CENTRAL ATRAVES OF 2 PARAFUSOS MLOXI6 MM: O
ASSENTODEVE S8R FIXADO, NO MECANIEMD ATRAVES' BE
U SUPCRTE FRONTAL DE AGD COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,35MM £ SUPORTE TRASEIRO DY FERRC CTHATO COM
[ESPESSURA. MIRIMA'. DE 4,75 MH,  SOLDADOS Na;
CANALETA DO MECANISMO DA BASE, 'E FIXADO. POR 4
PARAFUSOS MEX20MM. BRACD APOID. FIXC ESTRUTURA,

CORRUGADA, "5 RODIZIOS D DUPLO" GIRO (050MM)| AL BERFLERS |
‘200G

UN’

470

1:100,87 1.343,77 18,07
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ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI

DOSRADA EM FORMA DE 'V PRODUZIDA EM TUBO DE ACO
NG FORMATO OBLONGO 18X43MM (ESPESSURA 3,5HM},
MEDINGO SRUKEINZOZMM (LXPKH), SOLUADA A CHAPA
CENTRAL PRODUZIDA EM AQO, MEDINDO 68X107MM
IESPESSURA 4, 7MM} ATRAVES. DA  QUAL O CONIUNTO DE
BRACOS SERA FIXADO NO-MECANISMO DA CADEIRA POR 4
PARAFLSOS MEXLEMM E SOLIADA NAS EXTREMIDADES A
CHAPA EM AGC . NO FORMATC OBLONG(, MEDINDO)
ASHIZGMM. (LXP). (ESPESSURA 3,3MM) ATRAVES DA QUAL
{$ERKD FIXADOS 05 APOIOS. DIMENSOES GERAIS: 460MM
1DE. LARGURA ENTRE. 05 APOICS: {VAQ) APQID LOM
ITEXTURRA - NA - FACE. BUPBRIOR,  PRODUZICO. com
COMPOSTO DEELASTOMERD TERMOBLASTICO PARA EDBM,
COM  CERDAS. INTERNAS = QUE: OFERECEM MAIDK
CONFORTO A APOID, MEDIND 93X230NI7MM (LRIKH),
£ ENCAIXADO  CEM UMA.  ALMA- PRODUZIDA. B
POLIPROPILENG: ~INIETADS, - MEDINDU - 85X223X9;4MM
{LXPRI) BASE IHFERIOR PRODUZIDA EM POLIPROPILENG)
INJETADO, MEDINDD 93X230x{1,7MM  {LXPXH), QUE
POSSUL - ALDIAMENTOS ONDE SAC FIXADOS A PARTE
SUPERIOR DO APGID JUNTAMENTE COM A ALMA, POR|
MEID. DE . TRAYAS EXISTENTE NA 'ALMA, O APDIO
MONTADG £ FIXADD WA HASTE EM FORNATQ T, POR!
MEID DE . DOIS PARAFUSCS - 5,0X14MM. REGULAGEM DE
ALTURA DO ASSERTO: COM VARIACAC MINIMA ENTRE:-445
A S75MM (EM RELAGAG ADPISOY ATRAVES DE PISTAD A
GAS, ‘ACIONAMENTD ATRAVES.DE ALAVANCA PRODUZIDA
EM ALMA DE FERRD CHATO 6X6MM REVESTIDD EM RYLON.
O ACABAMENTO € PRE  TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE: PRODUTO DEVERAD SER REALIZADOS
ATRAVES DO - PRUCESSC - DE  FABRICAGAD DO
FORRECEDOR -~ PARA  TRATAMENTO. DAS Surersicizs
GARANTINDO ¢ DESENGRAXE, £ PREPARACAC NAND
CERAMICG DO SUSSTRATD {OU SIMILAR], SEGUINDSD
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSD CONTINUD PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM E8OXT A PO, MANTENDO)
CAMADA MINIMA DE'§078, E-SEQUENCIAUMENTE SELAGENM
DA RINTURA A BGEEM.ESTUFA. COM TEMPERATURA NAQ
INFERIOR A Z00°, ESTE PROCESSO DEVERA:GARANTIR AS)
PARTES ~ METALICAS, RESISTENCIA A - CORROSAD,
UNIFORMIDADE NA. SUPERFICIE. £ ACABAMENTO DAS

PECAS

CADEIRA GIRATORIA COM REGULAGENS. E BRACOS
REGULAVELS - ASSENTO COMPUSTOPOR ALMA INJETADA
£l POLIPROPILENG ((BSPESSURA  MINIMA - 12Mm);
ESTOFADO BM. ESPUMA. DE  POLIURETAND INJETADO|
(ESPESSURA. -MINIMA - 35MM)  'DE  DENSIDADE BNTRE
50/60KG/M?, REVESTIDO BM . TECIDG. 100% POLIESTERI
COM. CONTRA ASSENTO E BORDA PROTETORA urmos}
PRODUZIDOS EM POLIPROPILEND TNJETADO. DIMENSS
MiNIMAS DO ASSENTE 440X440MM (L X i{n ENCOS t
COMPOSTO POR ALMA INIETADA EM PCLIPROPILENO}
(ESPESSURA MINIMA T2MM), BSTOFADO BM £SPUMA DE.
POLIURETANG SNJETADD. COM ESPESSURA ENTRE 24MM
(EXTREMIDADE] £ £5MM (INTERMEDIARIAY §-DENSIDADE
ENTRE * 50/60KG/MY, - REVESTIDG #M TECIBO  100%
POLIESTER COM CONTRA- ENCOSTO & BORDA PROTETGRA
UNICOS, PRODUZIDOS €M POLIPROPILEND BUETADG,
DIMENSGES MINIMAS DO ENCOSTH 415X320MM (L X HY. ALBERFLEX/
03 [ESTRUTURA COMPOSTA POR BASE: GIRATORIA INIETADA 20CBD UM 800 145642 1.723,66 18,80
EM NYLON &, REFORCADA COM 30% DE FIBRA DE VIDRG, )
APRESENTANDG  PARTE  SUPERIOR CORRUGADA, &
RODIZICS OF. DURLO GIRG [CS50MM) INIETADOS &M
NYLON 6. PISTAG A GAS, COM “CAPA TELESCOPICA
PROCUZIDA M POLIPROPILEND HIETADO & MECANISMO
DE REGIAAGEM, FIXAGAG O ENCOSTO £ FIXADO ATRAVES!
DE USMA HASTE EM FORMA DE 'L COMPOSTA POR SUPORTE]
DE RASTE PRODUZIBD EM CHAPA DE ACO DDBRADA,
HASTE FIXA PRODUZIDA EM TUBG DE.ACO NO FORMATO)
OBLONGD DE 25X50 {ESPESSURAMINIMA 3,8MM), BUCHA
JEM ACETAL E HASTE REGULAVEL PRODUZIDA 5 TURQ DE
ACO. NO' FORMATO QBLONGC DE 18X43 (ESPESSURA
MINIMA 3,5MM), SENDC A HASTE REGULAVEL SOLDADA
NA EXFREMXDADE SUPERION A UMA CHAPA DE ACD
(ESPESSURA MINIMA 3/35MM) £ FINADA NAS 2 PORGAS
GARRAS DA ALMA DO ENCOSTO POR -2 PARAFUSOS]
MBX2O0MM: £ NA. DUTRA EXTREMIDADE. O SUPCRTE x:gg
HASTE. £ FIXADO & CANALETA CENTRAL ATRAVES DE 2
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PINDS DE GIRQ. O ASSENTO £ FIXADC NO MECANISMOQ
ATRAVES DE.UM SUPORTE FRONTAL DE A0 {ESPESSURA
2,G5MM) £ SUPORTE  TRASEIRO. OE  FERRD CHATO
(ESPESSURA  4,75MM}; “SOLDADOS "NA CANALETA. OO
MECANISMO DA BASE, E FIXKADO POR 4 PARAFUSOS
MEX3SMM, REGULAGEM DE ALTURA DO ASSENTR: COM
VARIACAD ENTRE 450 A 570MM [EM RELACRO AO-PISOY,
ATRAVES DE PISTAG & BAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE
ALAVANCA PRODUZIDA ER ALMA DE FERRO. CHATO" 5st:»§
REVESTIDO  EM '~ 'POLIPROPILENG. . REGULAGEM DE
B uNACAO bo ASSENTO, COM VARIAL, A{) ENTRE 1% AGS
CJE2%),  ACIONAMENTO - ATRAVES . DA/ ALAVANCA DE
T IREGULAGEM PRODUZIDA EM ALMA DE FERRG CHATD
GABMM REVESTIDO EM FOLIPROPILENO & TRAVAMENTO NA:
PQSX(;KO OESEIADA, REGULAGEM DE  AULTURA DB
ENCOSTO COM VARIAGAC ENTRE 360 A 340MM EM
RELACAD AD ASSENTD POR SISTEMA DE REGULAGEM
INTEGRADA DE NO“MINIMO. 5 POSIGDES DE ALTURA,
ACIONAMENTC ATRAVES - DE BOTAQ. LOCALIZADG NA
JESTRUTURA. DO ENCOSTO, - PRODUZIDR | EM™ NYLON;
REGULAGEM DB INCLINAGAO B0 ENCOSTO. EM RELAGAD
AG ASSENTD. COM VARIACAC ENTRE 95 A 1057 (%29,
ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA EM
1ALMA  DE FERRG. CHATO 6XEMM  REVESTIOO. - £M)
POCIPROPILENG, BRACO.  REGUEAVEL ESTRUTURA EM
FORMA -DE ‘W CGMPOSTA POR UMA. TRAVESSA FIXA
PRODUZIDA EM TUBO DE .ACO NO FORMATG OBLONGG
i 25X50X410MM (ESPESSURA 1,5MM), SOLDADA A CHAPA
. CENTRAL PRODUZIDA BM  ACQ, MEDINDG  A8X167MM
A(BSPESSURA #,75MM) ESSA TRAVESSA E FIXADA MO
AMECANISMG: DA CADEIRA PR 4 PARAFUSOS MSX}ZMV;,
DUAS HASTES LATERAIS EM ‘L', PRODUZIDA EM TUBG DE]
.A(;G N FORMAT’{} CBLCNGO 18%43!’4[4 {ESPESSURA
1,500}, MEDINDO “NO. MINIMO  43X185X234MM {LXPXH)
felel] r-“um;éss LATERAIS PARA REGULAGEM DE ALTURA,
HASTE MOVEL REGULAVEL MA ALTURA POSSLE FORMATO)
DE T INJETADA EM NYLON 6 COM 30% DE FISRA E]
VIDRD, MEDINDG. £6XIZIXIB6MM {LXPXH), COMPOSTA
POR: "HASTE = DE. 'FORMATO: OBLONGO  25XS0MM
(ESPESSURA 2,5 MM, COM.EXTREMIDADE SUPERIOR EM
FORMATO -CONICO PARA A FIXAGKQ 00 APOIO;, £ NA! .
LATERAL POSSUI BOTAG CBLONGO. BUCHA -OBLONGA
-BLPAF.T'DA PRODUZICA M ACETAL, FIXADA ENTRE A
RAVESSA FIXA E MASTE LATERAL. REGULAGEM DB
ALTURA COM-CURSO DE 70MM, COM REGUIAGEM EM ATE
6 POSICOES £ ACIONAMENTO ATRAVES. DE BOTAD
OBLONGO. . REGULAGEM DE LARGURA COM CURSO DOE
FOMIM, B VAR}A,,AO EﬂTRfé ROU A F3oMM ENTRE Ob‘
APOIOS (VAC) £ AGIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA
EXCENTRICA,  APOIO COM TEXTURA NA FACE sup:moa,
{PRODUZIDO. - COM. - COMPGSTO DE. ELASTOMERD)
TERMOPLASTICO PARA EDPM, COM ' CEADAS INTERNAS|
GUE OFERECEM MAIOR CONFORTG AO APOIO, MEDINDO
93X230X17MM  (LXPXH), B ENCAIXADO BV UM M.MA
PRODUZIDA EM POLIPROPREND INIETADO, "MEDING
BERZ2IXG,AMM (LXPRH): BASE INFERIOR PRODUZIDA _M
POLIPROPILENG {NJ"TADO MEDINDO 9‘%)(230)(13.,7?4!4
(LXPXH), QUE POSSUT ALOJAMENTOS ONDE SAD FIXADOS|
. A-PARTE SUPERICR. DO -APOIO JUNTAMENTE COM A.ALMA,
. FOR MEIQ. DE TRAVAS EXISTENTE NA ALMA, O APOIQ)
MONTARO £ FIXADD. NA HASTE 8 FURMATO 7", POR
IMEIO DE.DOIS PARAFUISOS . $0K14MM. REGULAGEM. DE
ALTURA DO ASSENTO: COM VARIAGAD MINIMA ENTRE 445
A S75MM (EM/RELACED AQ PISDY, ATRAVES DE PISTAD A
GAS; ACIONAMENTC, ATRAVES DE-ALAVANCA PRODUZIDA
ENM ALMADE FERRD CHATO 6X8MM REVESTIDO EM NYLON.
G ACABAMENTC: B PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE FRODUTO DEVERAC SER REAUZADOS
ATRAVES DO PROCESSG  DE  FARRICACAD Q|
FORKECEDOR . PARA "'RA‘?AM(’WTO DAS  SUPERFICIES)
GARANTINDO O, DESENGRAXE, E PREPARAGAD. NANO!
CERAMICO . DO SUBSTRATO (Ol SIMILAR), -SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR. UM PROCESSC CONTINUG PARA
PINTURA - ELETROSTATICA . EM EBOXI A PO, MANTENDO
5C£;P‘ADA MINIMA DE atm, £ SEQUENCIALM‘NTE SELAGEM
;m PINTURA A PO _EM ESTUFA €OM TEMFERATURA NAO
JINFERIOR A-200°, ESTE-PROCESSQ DEVERA GARANTIR AS
IPARTES® METALICAS, - RESISTENCIA - A CORROSAQ,
UNIFORMIDADE - NA wpsnﬁcxs E ACABAMENTO ‘DAS
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PEGAS.

CADEIRA: FIXA SEM BRAGOS - ASSENTO COMPUSTO POR
TALMA TNIETADA EM POLIPROBILENO (ESPESSURA MINIMA
12MM3, ESTOFADO © EM. ESPUMA DE ' POLTURETANO
ETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE
M’RE 50/60KG/MS,  REVESTIDG EM TECIPG. $00%:
POL!E?TER COM FC}N’TKM ASSENTO £ Ss‘JRDA PROTETORA
ONICGS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENG INIETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X430MM (L X P).
§ENCDSTD COMPOSTAG ?0? ALMA. EM - MADEIRA
=C MPENSADA ( {ESPESSURA" MINIA 128 14}, ESTOFADO EM
IESPUMA DE POLIURETARO, INJETADC COM . ESPESSURRA
ENYRE 24MM (EXTREMIDADE) E.45MM (INTERMEDIARIA) €
DENSIDADE ENTRE 50/60KG/MZ, REVESTIND POR: CAPA!
COM ZIPER EM TECIDO 100% POUESTER. DIMENSOES
MINIMAS DO ENCOSTO 420X308MM (L X H) EBSTRUTURA 2
TUS0S DE. ATO -DE FORMATG OBLONGO 15X30MM
(ES?ESSJR& MINIMA .3, 5MM) DOBRADOS. &M FORMATO
TRAPEZOIDAL,  QUE FORMANM -BASE b ENCOSTD, SAD
JNIDGS POR MrIQ DE - SOLUA " A - UMA. ESTRUTURA
PRODUZIDA COM 2. TUBOS DE AGC P22,2 kEspFSSURA
mo.m 1,5MM) DOBRADOS £ schws EM FORMA DE| ALBERFLEX? -
: QUATRO GAPATAS PROTETORAS, PRODUZIDAS EM - o

%4 musnasno DE FORMATO TRAPEZOIDAL, SAC. FIXADAS! 30CFT UN'| 1200 579.79 | e8r.22 15,63
WA BASE ATRAVES DE REBITES. FIXAGAQ O ASSENTO §
FIXADG NA ESTRUTURA POR PARAFUSOS: MEX40MM. Of
. ENCOSTO B FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DE UMA

CHAPA DE ACO (ESPESSURA MINIMA 2,65 M), SOLDADA
NA ESTRUYURA, E- POR’ PARAFUSCS M6X16 MM,
DIMENSOES GERAIG MINIMAS: 506 X 570X SO0MM (L X Pl
XHY, 1 DO ASSENTO: S60MM (EM RELACAD. AD PISO). O
ACABAMENTG € PRE. TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTG DEVERAO SER AEALIZADOS
ATRAVES . 00 - PRUCESSD. - BE - FABKICACAG DO
FORNECEDOR  PARA’ TRATAMENTO | DAS . SUPERFICIES|
GARANTINDO |G DESENGRAXE, & PREPARAGAD NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO {00 SIMILARY, SEGLINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO 'CORTINUG PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXT & PO; MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 507M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
JUA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO
INFERICR A 200°, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS!
iPARTES METALICAS, RESISTENGIA A CORRDSAOG,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTG DAS
PECAS

POLTRONA DIRETOR FIXA COM BRACOS ~ ASSENTD
COMPGSTO POR. ALMA TMIETADA “£M  POLIPRCPILENG
(ESPESSURA MINIMA 12mbey, ESTOFADA ‘€M ESPUMA DE|
" {POLIURETARO INJETADO (ESPESSURA MINIMA S5MM) DE|
DENSIDADE ENTRE S0/60KG/M3,  REVESTISO EM TECIDO|
100% POLIESTER, COM COSTURAS HORIZONTAIS, E
CONTRA ASSENTO, ‘PRODUZIDCS <EM  BOLIPROPILENG
INJETADD. . DIMEMSOES - MINIMAS. DY ASSENTOL
S70Xa70MI {LXPY. ENCOSTO  COMPOSTO POR  ALMA
INJETADA EM. POLIPROPILENG = {ESPESSURA wMiNIMA
TZMM), CESTOFADO EM  ESPUMA DF  POLIJRETANO)
. .. [INJETADO (ESPESSURA MINIMA. 45MM) DE DENSIDAOE

ENTRE - 50/60KG/MY, REVESTIDD . 8M TECIDQ. 100%|
POLIESTER, COM COSTURAS Hcaz'zomms, E CONTRA
ENCOSTC PRODUZIDOS EM POLIPROPILENG INIETADO. ALBERFLEX/
05 IDmMeENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 460%430MM “(LXH). SCPET UN I8¢ 811,15 393,02 18,81
ESTRUTURA .COMPOSTA POR ‘ESTRUTURA UNiCa COM )

FORMATO' TRAPEZOIDAL, PRODUZIDOS EM ACG (325,4MM
COM E£SPESSURA. MINIMA DE- 1,5MM,. SOLDADC - NA
EXTREMIDADE FRONTAL SUPERIOR E. POSTERIOR A 2
TTRAVESSAS DE ‘SUPORTE DO ASSENTG PRODUZIDAS EM
ACO B25,4MM (ESPESSURA 1,5MM), ENTRE-AS QUAIS &
SOLDADA CHAPA DE FIXAGAG DA MOLA DO ENCOSTO
MEDINGO. 135K75MM (L X' 9) (ESPESSURA &,75MM),
[RECEBE 4 SAPATAS MELA CANA PRODUZIDAS EM: NYLON,
ENCALXADAS  N& BASE - CA ESTRUTURA. FIXACAD ¢
ENCOSTO £ FIXADC. ATRAVES DE HASTE FIXA DOBRADA
IEM. FORMA . .DE 'L MEDINDQ APROXIMADAMc {TE!
SX218X300MM {LXPXH) FRODUZIDA EM BARRA DE ACO
ILESPESSURA BMM), SERDQ A MHASTE PARAFUSADA. NA
?sxmsmmoe SUPERIOR HAS 2 PURCAS GARRA FIXADAS|
NAALMA DQ ENCOSTO POR: 2 -PARAFUSCS MEXZEMIE £ NA
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ESTADO DA EAHIA

PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI

iDAS TRAVESSAS DE SUPDRTE DO ASEENTO. POR 4

" BOBRADA EM FORMA DE *0F PRODUZIDA EM TUBD DE ACD!

ESPESSURA- 3,35MM) ATRAVES DA QUAL SERAQ FIXADGS

COM TEXTURA NA FACE SUPERIOR; PROSUZIDG. COM;

Talnina DE SO, E SEQUENCIALMENTE SELAGEN DA

EXTREMIDADE INFERIOR. PARAFUSADA WA CHAPA. DE!
FIXACAD DA MOLA DG ENCOSTO ATRAVES DE 2
PARAFUSOS MIOK1EMM, O ASSENTO. E FIXADC ATRAVES

PARAFUSOS TGX20MM. | BRAGO. APCIO, FIXO  HASTE]

MO FORMATO QBLONGO:-18X43MM (ESPESSURA 1,5MM},
SOLDADA HAS. EXTREMIDADE; UMA CHAPA EM AQU NO
FORMATO OBLONGO, . MEDINDD . 45¥I20MM  {XP)

QS APOIOS, ARGIO-DE. BRAGCO CONSYIFUIDO DE APOIO

CCMPOSTO DE ELASTOMERO TERMOPLASTICD PRIEQPM,
COM: CERDAS  INTERNAS - QUE OFERECEM MAZOR
CONFORTD. AQ APOIO, MEBINDO LEXZIOXLTMM (LXP}(H),
£ ENCAIXADO & EM -1 UMA ALMA PRODUZIDA EM
POLIPROPILENG INJE’TADO MEDINDO -B6X223X5,4MM

HAOETADO; ‘MEDINDG | 93X230X13,7MM  HLXPRH),  QUE
POSSUL ALOJAMENTOS ONDE SA0. FIXADGS A PARTH

MEIC DE - TRAVAS EXISTENTE' NA ALMA. O APOIO
MONTADO E' FINADO NA HASTE EM POR MEXO DE DOIS|
PARAFUSOS: . 5,0%14MM, ' DISTANCIA ENTRE  BRACDS!
470MM, DIMENSSES GERAIS MINIMAS: 645K 612 X 880MM
L COM BRAGOS X PUXHY, HOASSENTC: 460N (BM
RELACAC AG! PISC), ALTURA DO ENCOSTO . RENIMA:
450MM (EM RELAGEOC. A0, ASSENTO), ALTURA DO ENCOSTO)
MINIHMA: BROMM (EM RELACRD AD PISO). O ACABAMENTC
£ .PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTEH
PRODUTO . DEVERAD  SER  REALIZADOS ATRAVES DO
PROCESSO - DE mamc.«cio DO FORNECEDOR - PARA
TRATAMENTO . DAS  SUPERFICIES  GARANTINGG -G
DESENGRAXE, * £ 'PREPARACAG: NANG CERAMICO DG
SUBSTRATO [OU SIMILAR), SEGUIRDO POSTERIORMENTE
BOR - UM, PROCESSD  CONTINUG  PARA  PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXL A PO, MANTENDO CAMADA

IBUPERIOR. DU APOIC JUNTAMENTE  COM A ALMA, PQRi

PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO!
HNFERIOR A 2009 ESTE PROGESS0 DEVERA GARANTIR AS
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A GORROSAQ,
NIFORMIDADE . A supsnaczc E ACABAMENTO DA
BECAS:

(XPXH). BASE INFERIOR PRODUZIDA &M POLIPROPILENG]

AENTRE  SD/60KG/M3, REVESTIDO EM  TECIDO  100%

ESTRUTURA COMPOSTA. PORBASE GXRATORIA PRODUZIDA

IGAS. MECANISMO SLNCRONIEADO ENTRE- ASSENTC £

POLTRONA' DIRETOR SIRATORIA COM ' REGULAGENS &
BRACOS REGULAVEIS - ASSENTO COMPOSTO . POR ALMA

INIETADD {ESPESSURA MIN}’*};\ CSMM} DE DENSIDADE]

POLIESTER, COM COSTURAS: HORIZONTAIS, E EONTRA
ASSENTU £ BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS €M

ASSENTO 470X470MM (L X PL ENCOSTO COMpOg?G POR
ALMA INIETADA EM. POLIPROPILENG LESPESSURA MINIMA]
12MM); ESTOFACD EM ESPUMA DE POLIURETANQ!
INIETADO, (ESPESSURK MINIMA 45MM) DE- -DENSIDADE
ENTRE S0/60KG/M3,  REVESTIDO. BEM' TECIDO. 160%
QOE!ESTEP., COM COSTURAS  HORIZONTAIS; B CONTRA
EHCQSTQ PRODUZIDOS EM POL}FRQPILENO INIETADO,
{CIMENSOES MiND4AS DO BNCOSTO  4804430MM (LX)

EM NYLON 6, REFORCADA COM 30% DE FIBRA DE VIDRY,

APRESENTANDG PARTE SUPERIOR = CORRUSADA, 5

RGBIZIOS DE -BUPLO  GIRC fﬁSQMM} INIETADOS EM
NYLON 6 PARA RQDme COMUM. PISTAG AMORTECEDOR A

IENCOSTO COM RELAGAD 2:1, PERMITINGG AD USUARID
IMELHOR POSICAC. SEM COM ISTG DESPROTEGE.LO DAS
FUNCGES ERGONOMICAS: FIXACAC A Y’XACAO j2ie)
ENCOSTO & FEITS ATRAVES DEUMA MOLA PRODUZIDA B
IBARRA DE ACO {ES?ESSURA MINIMA 5746}, FIXADA
HUNTG. AO- MECANlSMD CE REGUU\GEM DE ALTURA, O
CORJUNTO MOLA B ENCOSTC  SAQ  FIXAROS NG
MECA!\RSMO S}NCR’ON‘"ZA[}G ATRAVES 8 PARAFUSD M8
X L6MM, APOIQ REGUL‘\VE&. ESTRUTURA EM FQRMA DE U
COMPOSTA POR UMA TRAVESSA FIXA PR’JDJHDA A0
CHATC. 50,8X406X6,4MM {(LXPXH3, SOLDADA A UM TUSC

INIETADA . EM POLIPROPILENG - (ESPESSURA - MINIMA .
1ZMM);  ESTOFADD EBM ESWMA OE - POLIURETANG]

POLIPROPILENG ROETADD: -DIMENSOES MINIMAS DOl

DE FORMATO OBLONGO. 25X50 {ESPESSURA 1, 5141}, ESSA

ALBERFLEX/
21P0S

UN

186

1.548,64 -1.899.98 18,59
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ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE. CAMA{;ARI

TRAVESSA £ FIXADA NO MECANISMO DA CADEIRA POR
PARAFUSOS, DUAS HASTES LATERAIS. €M 'L, PRODUZIDA
EM  TUBG ‘DE ACO NO FORMATO 'OBLONGO 18R43MM; -
(ESPESSURA '1,5MM). MEDINDG 43X1BSX274MM (LXPRH)
COM FURACOES LATERALS PARA REGULAGEM DE ALTURA,
HASTE MOVEL REGULAVEL NA ALTURA POSSUI FORMATO,
IDE T BOETADA EM WYLON € COM -30% OF FIBRA: DE;
VIDRO; - MEDINDD  48X121X186MM  (LXPXHY COMPOSTA]
POR  HASTE . DE. = FORMATO = OBLONGS . 25%50MMI
(ESPESSURS 2,5 MM}, COM EXTREMIDADE SUPERIOR EM
FORMATO CONICD PARA & FIXACAC DO APQID, € NA
LATERAL POSSUI BOTAG OBLONGO. BUCHA OBLONGA
BIPARTIOA: PRODUZIDA €M ACETAL, FIXADA ENTRE ‘A
TRAVESSA - FIXA 'E HASTE LATERAL. - REGULAGEM DEl
ALTURA TOM . CURSO DE 70MM, COM REGULAGEM EM AT
8 POSICUES E AGCIONAMENTD  ATRAVES 'DE 8BOTAD
OBLONGD. REGULAGEM [E LARGURA COM. CURSO DE|
70MM, & VARIAGAQ ENTRE 480 A S30MM ENTRE 0§
APOIOS . (VAD) £ ACIONAMENTO ATRAVES DE.ALAYANCA
EXCENTRICA. ARCIG COM TEXTURA NA FACE SUPERIOR,
PRODUZIG  COM  COMPOSTG | DE - ELASTOMERQ
TERMOPLASTICO  RARA EDRM, COM CERDAS INTERNAS
GUE OFERECEM MAIOR CONFORYQ AQ APOIS, MEDINDQ
OIX2IOKIZMM {LXPXRH), € ENCAIKADG EM UMA . ALMAI
PRODUZIDA: EM- POLIPROPILENG  INJETADO, MEDINDY
B6X223X9,4MM {LXPKH).  BASE INFERIOR PRODUZIDA EM)
POLIFROPILENG INJETADO, . MEDINODD. 93X236X11,7MM
: : {LXPRH), QUE POSSUI ALOJAMENTOS ONDE SAQ FIXADAS
‘ : A PARTE SUPERION 190 ABOIO JUNTAMENTE COM & ALMA,
POR MEID. DE TRAVAS EXISTENTE NA ALMAL O ARDIC|
MONTADO E FINADD MA HASTE EM FORMATO T, POR|
MEIO DE DOIS PARAFUSOS 5,0X14MM. REGULAGEM OF
ALTURA DO: ASSENTO: "COM VARIAGAC ENTRE 450 A
SSOMM - {EM. RELACRO "AC PISOj, ATRAVES DE PISTAD Al
GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA
EM ALMA DE FERRG -CHATO. EXBMM - REVESTIDG BN
POLIPROPILENO. REGULAGEM DE AUTURA GO ENCOSTO:
COM VARTAGAD ENTRE 460 A 530 MM {EM RELACAD A0
|ASSERTOY POR SISTEMA DE REGULAGEM INTEGRADA DE 6
Posxc,bcs DE  ALTURA, ACIONAMENTO AUTOMATICO
ATRAVES DE- CREMALHEIRA INTERNS. “REGULAGEM ‘DE
INCUINAGRO' DO ASSENTO € ERCOSTO {SINCRONIZADO)
ACTONAMENTD. ATRAVES DA ALAVANCA DE REGULAGEM! -
COM TRAVAMENTO EM. § POSICHES. COM REGULAGEM DE
INTENSIDADE - £0  RELAX ATRAVES DE MAMIPULO.
REGULAGEM DE PROFUNDIDADE D0 ASSERTO: AIUSTE OE!
PROFUNDIDADE. DO ASSENTO COM CURST DE oMM, COM;
7 POSICOES BE PARADA, COM ACIONAMENTG ATRAVES DE
ALAVANEA, 0 ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS)
PARTES METALICAS. DESTE PRODUTC DEVERAC SER
REALIZADIOS ATRAVES DO'PROCESSO DE FABRICACAD DO
FORNECEDOR  PARA 'TRATAMENTD DAS SUPERFICIES
GARANTINDO- 0 DESENGRAXE, E PREPARACAC NANO;
CERAMICC 00 SUBSTRATO {0U -SIMILAR}, SEGUINDG
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSC CONTINUG -PARA
PINTURA -ELETROSTATICA (EM EPOXT A PO, MARTENDD
CAMADA MINIA DE 807M, £ SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO EM ESTOFA COM TEMPERATURA §AQ
INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR. AS|

‘, : PARTES  METALICAS;, RESISTENCIA A - CORROSAD,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

POLTRONA PRESIDENTE COM REGULAGENS E - BRACHS
REGULAVEIS -ASSENTO COMPOSTO POR ALMA TNIETADA
{EM  POLIPROPILENO  (ESPESSURA  MINIMA  12MM),
[ESTOFADO £M 'ESPUMA .DE POLIURETANG INIETADG
(ESPESSURA  MINIMA 5§MM) DE DENSIDADE ' ENTR
150/50KG/M7, REVESTIOU EW TECIDO. 100% LA, COM
5, jCOSTURAS - HORIZONTAIS, £ CONTRA = ASSENTD! Ay PERFLEX} o
87 PRODUZIDDS EM. ?ommmmo INIETADD. DAMENSOES] 20P93 UN-1 100 1.803,66 L 237282 16,99
MINIMAS . DO ASSENTO 470X470MM (L X £)." ENCOSTD e

CONPOSTO POR - ALMA  EM. MADEIRA COMBENSADA
(ESPESSURA MINIMA 12MMJ, ESTOFADO EM ESPUMA DE]
POLIURETANG INIETADO (ESPESSURA MINIMA 43MM) DE
DENSIDADE ENTRE SO0/60KG/33, REVESTIRG EM TELIDO,
100% 1A, COM. COSTURAS HORIZONTAIS, E CONTRA
ENCOSTO PRODUZIDDS  BM  POLIESTIRENG. TERMIO
FORMADCO. - DIMENSOES MINIMAS DO “ENCOSTO
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ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAM&QAR}I

450X610MM (L X H). ESTRUTURA COMPOSTA POR. BASE
IGIRATORIA INJETADA EM NYLON 6, REFORGADA COM 30%)
GE FIBRA DE VIDRG, APRESENTAMDY PARTE SURERITR
CORRUGARA, 5 RODIZIOS DE DUPLU . GIRG: (@} OMM;
JUETADOS EM NYLON 4§ PaRA RODIZIC. PI5YAD A GAS,
COM CAPA-TELESCOFICA PRODUZIDA EM PGLIPROPILEND
INGETADO E MECANISMO DE REGUIAGEM. FIXAGAG Al
FIXAGAC DO ENCOSTO ¥ FEITA ATRAVES DE UMA! MOLA
PRODUZIDA - EM - BARRA DE AGO {ESPESSURA MINIMA
5/167), FIXADA JUNTE AG MECANISMO DE REGULAGEM DE
JALTURA, © COMILNTG MOLA E ENCOSTO SAD FIXADOS NO
MECANISMO ATRAVES DF SUPORTE EM FORMATC: DE W
PRODUZIDG, EMCHAPA DE ACO (ESPESSURA 3, 35:4:«5; COM
ACABAMENTO EM POLIPROPILEND, BRAGO REGLLAVE&
ESTRUTURA EF EORMA DE 1 COMPOSTA POR! UMA
TRAVESSA FIXA PRODUZIDA EM TUBO DE ACS. NG
[EORMATO OBLONGT® ZEX50RX410MM {ESPESSURA 1,5MM),
ISOUDADA A CHARPA CENTRAL PRODUZIDA EM | ACG,
MEDINDO  68XIOTMM . {ESPESSURA  4,75MM) ESSAL
ITRAVESSA § FINADA N0 MECANISMO DA CADEIRA fﬂm{ 4
PARAFUSOS. MEX1214M, DUAS HASTES. UATERAIS EM

PRODUZIDA . €M TUBG BE ACO NO FORMATO oaLbNGO
JBX43MM (ESPESSURA.--3;5MM), - MEDINDO RO M.MIMQ
43XIBSX234MM- (LXPXH) (COM FURAGUES LATERAIS [PARA
FEGULAGEM DE ALTURA, HASTE MOVEL REGULAVCL NA|
" JALTURA POSSUT FORMATO. BE T INJETADA EM NYLON 6
COM 30% DE FIBRA BE VIDRO, MEDINDO 45X121X186MM
. U {LXPXHY, COMPOSTA POR HASTE DE FORMATO OBLONGC

2EXSOMM  (ESPESSURA 2,5 MMy, COMEXTREMIDADE
SUPERTOR EM FORMATO . CONIGO PARA A FIXACAD DO
APULO, £ NA LATERAL POSSUI BOTAQ OBLONGO, BQCHA
OBLONGA BIPARTIDA FRODUZIDA EM ACETAL, FIXADA
ENTRE A TRAVESSA FIXA E HASTE LATERAL. REGU AGEM
DE ALTURA COM CURSG DE 70MM, COM REGULAGEM Em
ATE 8 POSIGOES £ ACIONAMENTD. ATRAVES .DE BOTEG
OBLONGQ. REGULAGEM DF . LARGURA COM coasc DE
700 B VARIACAD ENTRE 460 A S30MM. ENTRE 68
APDICS. (VAQ) B ACICNAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA
EXCENTRICA. APOIO COM TEXTURA NA FACE SUPERIOR,
PRODUZIDG ~ COM ~ COMPOSTO  DE  ELASTOMERD
TERMOPLASTICO. PARA EOPM, COM CERDAS INTERNAS
QUE OFERECEM MATOR. CONFORTO AO. APOIO, MEDINDO
SIKZBOXAZIAM - (LXPXH), £ ENCAINADO. EM UMA ALMA
PRODUZIDA EM POLIPROPILEND. INJEFADO,  MEDINDO
BOX22IXG,4MM (LXPXH). 'BASE INFERIGR PRODUZIOA £M
POLIPROPILENG INIETADO, - MEDINDO  $3X230X11,7MM
{LXPXH], QUE POSSUL ALDIAMENTOS ONDE. SAD FINADCS
A PARTE SUPERICR DOIAPOIO JUNTAMENTE COM A AlMA,
POR MEIC DE TRAVAS EXISTENTE MA. ALMA. G APOIO
PAONTADD E FIXADO MA HASTE EM FORMATS T, box
MEIC DE DOIS PARAFUSOS 5,0X14MH. REGULAGEM! DE
JALTURA DO ASSENTS: COM vnpmgw ENTRE 450 A
S50MM (EM RELAGKG A P150), ATRAVES DE PISTAD A
GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA
EMCALMA DE BARRA. DE AGO  TREFILADO sxsmm
REVESTIOO © €M - POLIPROPILENG. REGULAGEM | DE
INCLINACAQ DO ASSENTC COM TRAVAMENTD NA :’oarac
DESEJADA ACIONAMENTD ATRAVES DA ALAVANCA |DE
IREGULAGEM PRODUZIDA EM ALMA DE FERROG CHA:O:
. 5X8MM REVESTIDG EM POLIPROPILENO. REGULAGEM! DE
ALTURA. DO ENCOSTDE COM VARIACAD ENTRE 650 A

7I0MM (EM RELAGRC “AC ASSENTO} POR SISTEMA |DF
REGULAGEM INTEGRADA DE 6 POSICOES DE ALTURA,
ACIONAMENTO ~ATRAVES DE CREMALHEIRA mTERNAl
,REGWG&M DE - INCLINACRD . DO ENCOSTO:. COM;
{VARIACAD" DE '$00° A 105° (2% EM RELAGAD lAQ
{ASSENTO ACTONAMENTG ATRAVES. DE : ALAVANCA!
PRODUZIDA EM ALMA -DE - FERRQ  CHATO 6X8MM
{REVESTIDO EM POLIPROPILENG. D ACABAMENTO € PRE
BATAMENTO ‘DAS PARTES METALICAS DESTR PRODUTOY
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO SROCESSO p&
FABRICAGAD DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS;
ISUPERFICIES.  GARANTINDO ~ O DESENGRAXE; i g
[PRESARAGAD NANO CERAMICG: DO SUBSTRATO oy
[SIMILAR), SEGUINDOC - POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CON‘WUO PARA PINTURA ELETROSTATICA B4
EPOXL A PO, MANTENDD CAMADA MINIMA OF BOM; €
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM
IESTUFA COM TEMPERATURA NAD. INFERIOR A 2007. ESTE!
IPROCESSO DEVERA GORANTIR: AS. PARTES METALICAS; : A

X
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ESTADO DA BAHIA l
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMA{,:ARI

RESISTENGIA A  CORROSAQ, UNIFORMIDADE - NA
ISUPERFICIE € ACABAMENTO.DAS PECAS

POLTRONA FINA. COM. PRANCHETA E PORTA _mgcs -
ASSENTO COMPOSTO POR. ALMA  TMIETADA  EM
POLIPROPILEND. (ESPESSURAT MINIMA 12M13, ESTOFADA
EM ESPUMA DE POLIURETANG INJETADG '(ESPESSURAL
MINIMA SSMM) DE DESSIDADE ENTRE S0Z60KG/M0,0
REVESTIDG £M TECIDG 100% POLIESTER, COM COSTURAS)
HORIZONTAIS,” E CONTRA - ASSENTU, PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENG INJETADO. DIMENSGES MINIMAS 0O
ASSENTD 670)(470!4’\4 (LXPY, - SENDO »GOMM Df
PROFUNDIDADE. UTIL, ENCOSTC COMPOSTO POR| ALMA
-BINJETADA “EM. POLIPROBILENG - (ESPESSURA rqmma
12084}, ESTOFADO 'EW ESBUMA DE  POLIURETANO
INJIETADO (ESPESSURA. MINIMA 45MM) DE nsrz<f9~35
ENTRE  SO/60XG/M3, ‘REVESTIDO EM  TECIDO [100%!
FOUIESTER, COM COSTURAS "HORIZONTAIS, € CONTRA
ENCOSTO PRODUZIDOS EM POLIPROPILEND . INIETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 460X430MM -(LXH).
ESTRUTURA - COMPOSTA . POR. ESTRUTURA, URICAL COM
FORMATO TRAPEZOIDAL, PRODUZIDDS EM ACO @25,4MM
(ESPESSURA ™ 1,5MM), - SOLDADD  NA. EXTREMIDAGE
FRONTAL SUPERIDR E POSTERIOR A 2 THAVESSAS' DE
SUPORTE DO ASSENTC PRUDUZIDAS EM ACO: 525,4MM
(ESPESSURA 1,5MM); ENTRE.AS QUAIS £ SOLDADA CHAPA
DEFIXACAC DA MOLA DO ENCOSTO MEDINDO 135X75MM
. X B) (PSPESSURA 4,73MM). RECEBE 4 SAPATAS META
JCANA PRODUZIDAS §M NYLON, ENCAIXADAS NA BASE.DA
ESTRUTURA, FIKACAD U ENCUSTO £ FIXADC AYRAV*S DE|
HASTE FIXA DOBRADA EM . FORMA DE ' MEDINDO
TBXZLEXIOOMM (EXPXH] PRODUZIDA EM BARRA OF ACQ
(ESPESSURA "8MM), SENDO: A HASTE PARAFUSADA NA
EXTREMIDADE SUPERIOR NAS 2.PORGAS GARRA: FIXADAS]
NA& ALMA DO ENCUSTO POR’Z PARAFUSOS. MEX25MM & NA|
EXTREMIDADE. INFERIOR PARAFUSADA NA CHAP;L % ERrLEX ‘
- EIXATAD DA | MOLA" DO ENZOSTO  ATRAVES 2 . R

08 loararusos MIOXIEMM. O ASSENTO & FIXADO, ATRAVES|  sgppT | UN. 300 1.101.88 1.390,28 20,74
DAS TRAVESSAS DE SUPORTE DO ASSENTO- Po&z 4
PARAFUSOS MEX20MM. PRANCHETA TAMPO  MEDIDA)
MINIMA 300X250MM (E XP‘ PRODUZIDD EM AGLOMERADD
CE 19MM COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES! BM
LAMINADD MELAMINICO DE BAIA PRESSAC {BP) ¥ FiTA
DE BURDA EM PVC BATIDA COM 3MM DE GSPESSURA,
ABAULADA, O-MECANISMO ESCAMOTEAVEL £ COMPOSTO
PORAPOIO DE FIXACAC DO TAMPO PRODUZIDO £ CHAPA
DE ACO SOLDADD ‘AG MECANISMD (FORMADG POR
SUPORTE' FIXQ E UM SUPORTE GIRATORIO PRODUZIDOS!
EMACO). B FIXADO NA CHAPA DEACO LOGALIZADA NA
ESTRUTURA DXY BRACO., PORTA LIVROS: PRODUZIDOS| EH
ACO. TREFILADD DE @5 4N, MEDINDO  341X415HM,
{RECEBENDC 'SOLDS 0B PROIGCAC NOS PONTCS | DE
CRUZAMENTO DA MALHA DE:APGIO COM © CONTORNGIDO)
PORTA-LIVROS. DIMENSOES GERAIS MINIMAS: 635X 652 X
B80MM (L COM BRACOS X P.X 8), H ASSENTO: 480MM (EH4
RELAGAG AG 2ISO), M ENCOSTO! 450MM (EM RELACROIAQ
ASSENTO), #1 ENCOSTO: 5808 {EM RELACAO A0 IS0,
0 ACABAMENTOY £ PRE™ TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE BRODUTO DEVERAQ SER REALIZATIOS
ATRAVES DO PROCESSO - DE  FABRICACAD DO
FORNECEDOR ~ PARA TRATAMENTO. DAS SUparicies
GARANTINGO. O ‘DESENGRAXE, E PREPARAGAO. NANG
CERAMICO DO SUBSTRATO (DU SIMILAR),  SEGUINDO)
FUSTERIORMENTE POR UM PROCESSG CONTINUG PARA
PINTURA ELETROSTATICA &M EROXI A PO, HAI‘«?‘&NPG
CAMADA MINIMA'DE 807M; B SEGUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA. & PO EM . ESTUSA COM TEMPERATURA rmc
ANFERIOR A 2000, ESTE PRCCESSD DEVERA GARANTIR B5
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAD,
UNIFORMIDADE NA- SUPERFICIE € ACABAMENTD DAS
PECAS

POLTRONA. FEXA Etd POLIPROPILENG - CADEIRA FIXA £
POLIPROPILENG SEM BRACOS. ENCOSTO DEVERA SER »
FORNECIDG EM ESPALDAR BAIXO, EM  roamaTo] ALBERFLEX/ UN | 200 517.44 528.94 247
ANATOMICO DE ACORDO COM US-PADRGES NORMATZV ABCF ’ N :

DE-ERGONOMIA, EM POLIPROPILENG “INJETADO, €
DEFINGR, COM BURDAS. ARREDONDADAS, COM Mr:ozm
MINIMAS DEA70X245 MM (LXH), COM ESPESSURA MED

[

»m}»m
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ESTADO DA BAHIA

'PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMAGARI

‘bANIFICAR O~ ABSENTO. O ENCOSTO DEVE| SER!

DE § MM, ASSENTO DEVERA-SER FORNECIDO EM FORMATO]
ANATOMICO DE ACORDO COM 08 PADROES NORMATIVOS;
DE ERGONOMIA,. EM POLIPROPILEND IMIETADD,:COR. A
DEFINIR, COM BOKDAS ARREDONDADAS, COM MEDCIDAS
1INIMAS. DE-340X470 MM (LXP), COM. ESPESSURA MEDIA
DE 5,5 MM, ESTRUTURA DEVERA.SER FORNECIDA E TUBD
DE ACO COM DIAMETRG MINIMO DE 19 MM € TOM NOi
MINIMO, 1,8 M# DE ESPESSURA, FORMADA POR 2 pEsi
FRONTALS, INTERLIGADOS POR TRAVESSAS HORIIOMAIS
& SOLDADOS. ACS. PES POSTERIORES, SENDG C5PES|
POSTERIORES - PROLONGAMENTG. DA ESTRUTU [s1e]
ENCOSTD. DEVERA POSSUIR SARATAS ARTICULAVELS]
PROTETORAS  EM  MATERIAL ~ TERMOPLASTICO: £
ENCAIXADAS NA-8ASE DA ESTRUTURA. ASSENTO FIXADO
A ESTRUTURA POR  PARAFUSUS, POSSUINGD 2
FROTETORES LATERAIS E 1 PINO CENTRAL CILINDRIZG €M
POLIETILENO - PERMITINDO - © ~EMPRHAMENTG, | 58M

{ENCAIXABD A ESTRUTURA NA PARTE SUPERIOR E FIXAD

|POSTERIORMENTE POR' PARAFUSOS. DIMENSOES GERAIS:
472XE87X855 MM (LXPXH). EMPILHAVEL ATE S UNIDADES.
O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS. DESTE PRODUTD .DEVERAD SER REALIZADOS]
ATRAVES . DO - PROCESSO  DE . FABRICAGAC | DO
FORNECEDGR “PARA TRATAMENTO. . DAS - SUPEREICIES
GARANTINDD © DESENGRARE, & PREPARAGAD. -NANC
CERAMICO DO. SUBSTRATO (Ol SiMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMERTE POR UM PROCESSO CONTINUG PARA
PINTURA ELETRGSTATICA EM EPOXI A PO, MANTERDC
CAMADS MINIMA DE 807M, & SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO &M ESTUFA COM TEMPERATURA  NAD
INFERIOR A 2009, ESTE. PROCE‘SSD DE&E&A GA’RA&T’R Ag
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAD,
UNIFORMIDAGE - NA I SUPERFICIE B ACABAMENTD |DAS|
PECAS

10

ALTO, DE ACORPQ COM O$ PADRGES NORMATI vos! by

~IDE VIDRO, .COM' BOTAO LATERAL RESPONSAVEIS PELAL
CIREGULAGEM DA ALTURA, APOID DE  BRAGD .§

POLTRONA PRESIDENTE TELADA - ASSENTO DEVERA] SER
FORNECIDC EM FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM
OS PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, DEVERA!SER
ESTRUTURADO-POR, 'ALMA’ EM. POLIPROPILENG TNIEVADD)
COM-NO MINIMO 12 MM DE ESPESSURA, COM FORCAS
GARRAS PARA A FINAGAC DO ASSENTO AC MECANISMO
DESLIZANTE. ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO. COM' ESPESSURA - MINIMA DE 48 MM E
DENSIDADE MINIMA- DE' 50 KG/M3 DEVENDC SER
UTILIZADO EM SEU PROCESSO, METODO DE EXPANSAO)
POR'AGUA, ELIMINANDO SEUSO OF PRODUTOS QUIMILDS
GARANTINGD' A RESISTENGIA € QUALIDADE. REVESYHIDO)
EM TECIDGO, VINIL O COURG, CONTRA ASSENTO DEVERA
SER INJETADO' B POLIPROPILEND, DISPENSANDO O'US0
DE PERFIL DE BORDA. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO
A70X475 MM (LXFS. ENCOSTO DEVERA SER EM ESPALDAR,

ERGONOMIA, COM  ESTRUTURA TNIETADA EM POL IAMIQA
TIPO & £OM REFORCO EM- FIBRA DE VIDR{L: RE\’:Q"‘IDO
EM O TELA FLEXTVEL CO#IPQSTA DEFICH DR P‘OL‘E.:TER =

DE PV, CQS’URADO JUNTO A° TELA E BORDSA | OF
ACABAMENTO SUPERIOR - E IRFERIOR. DiM:NS‘ﬁE
MiRIMAS DO ENCOETO 450X120X800 MM {LXPXH). APO“C
LOMBAR. DEVERA SER INJETADO EM POL!PROPZLENO
MEDINDC 440K50 MM (X, APGIO BIE CABEGA DEV‘R&
SER. CGMPOSTQ POR. . ALMA! EM PDJM%RO‘
TERMO?LASTILO‘ ESTOFADO - POR . ESHUMA jledse

IPOLIURETANG ' REV&STEDO NO !"IES’V!O MATERIAL 50

ENCOSTC,  COM ~ ACABAMENTS ‘POSTERI(}R M
TERMOPLAS’XCG INOETADC. DIMENSOES DO APOIO ‘el
CABECA 300X35X167 MM {UXPXH). BRALO QEGULAV‘"L
DEVERA SER:FORNECIDO COM ESTRUTURA EM FORMA BE’
"W, COMPOSTA - POR -BARRA' CENTRAL &M ACD, Dl}AS
HASTES" EM FORMATC DE L' NAS BXT REMXQAI)‘ES
I!NJETAD&S EM POLIAMIDA TIP0 6. COM REFORGO UE 35%;

DE FIBRA DE VIDRG, RESPONSAVEIS PELA REGULAGEM DA}
RGURA, DUAS HASTES EM FORMATO DE 'T' IN3ETADASI
¥ POLIAMIDA TIPD 6 COM REFORCC DE 30% DE FIBRA!

ELASTOMERD ’“ERNOPI.AQTICO MEDINDO 80X2L3X12 M3
;S.)’P‘(H) COM- CALMA'  INJETADA. EM . POLIPROPILENE.I

RECOBERTA COM PVC, COM REFORGO LATERAL EM pErtpre] ALBERFLEX/

PLYPPS

UN

50

2.578:38 2,631,02 2,00
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ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA. MUNICIPAL mE CAMACARI

ES’TRUTUQ}S DEVERA . SER COMPOSTA - BOR BASE]
GIRATOREA OF 5 MASTES RETAS INIETADA EM ALUNMINTIO|
COM ACABAMENTG POLIDD, ‘B700 MM, 5 'RODIZIOS DE
DUPLO GIRG (P55 MM} INIETADOS EM POLIAMIDA TIPO 6
COM REFORGE- £ POLIURETANO PARA. RODIZIO PISO
FRIO (MAIOR RESISTENCIA A ABRASAQ) COLUNA EM
'TUBO @50 MM -E PISTAC A GAS QUE ATEHDE AS NDRMAS
INTERNACIONALS DE QUALIDADE ¥ SEGURARCA DIN 2550
CLASSE 3, PARA REGULAGENM DE ALTURA DO ASSENTO.
MECANISMO ~SIRCRONIZADU  PARA  REGULAGEM . DE]
INCLINACRD DI -ASSENTO/ENCOSTD. "D ASSENTG| DEVE
SER. FIXADG . MO MECANISMD | DESURANTE| POR
PARAFUSOS. £ O ENCOSTO - DEVE SER FIXABG. RO
McCANISMO POR PARAFUSOS. RSCU?.AG:M DE ALTURA Q0]
ASSENTO DEVERA SER ATRAVES OF PISTAC A GAS COM
CURSO DE. 100 MM -E ACIONAMENTO. ATRAVES OE
ALAVANCA. REGULAGEM DE PROFONDIDADE. DO ASSENTO
DEVERA SER ATRAVES OF MECANISMO DESLIZANTE CoM
CURSG DE6L Wbt £ 7 ESTAGIOS B ACIOUAMENTD POR
ALAVANCA: E# POLIAMIDA, REGULAGEM DE ALTUHA DO
ENCOSTO (DEVERA SER LOM .CURSQ DE 60 MH EM
RELAGAO AQ ASBENTO), MECANISMD DE REGULAGEM DE
ALTURA INTEGRABA- 60 SUPDHIE DE FIXACAS NO
MECANISMO EM FORMATO DE ‘U BNIETADO E8t POLIAMIDA
TIPO 6 COM: REFORCC EM  FIBRA DE VIDRO
ACTONAMENTD ATRAVES  DE. ALAVANCA, Resumaé« DE)
ALTURA DO APCIO LOMBAR COM CURSO DE 116 NM E
ACIONAMENTO DESLIZANTE. O APOIO DE CABECA ’DEVf
POSSUIR REGULAGEM DE INCLINACAC E REGJLA\;E,N DE
ALTURA COM CURSO DE 55 M & ACIONAMENTO | TIPG!
CATRACA. REGULAGEM DE INCLINAGAD x DO
ASSENTO/ENCOSTO  DEVERA “SER - COM mcmg&gﬁo
SINCRONIZADA . 8A PROPORCAG "DE 201 & 1com
ACIONAMENTO - ATRAVES DE . BOTADL REGULAGE

ALTURA DO. APOIA BRACO DEVERA SER.COM CURS ;e;

100 MM (EM RELACAD AQ ASSENTO), REGULAGEM
INTEGRADA EM 10 FOSIGOES £ ACIONAMENTO ATRAVES
DE BOTAO. REGULAGEM DE ABERTURA DG APOIA BRACO
DEVERA SER COM CURSO. DE $0.#M (DIMENSAC ENTRE OS
APCIOS] & ACIONAMENTO RTRAVES DE MANIPULO. TRAVA.
10~ ACABAMENTCE PRE TRATAMENTO DAS A PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO’ DEVERAO SER Ramm‘aw
ATRAVES DO PROCESSD DE . FABRICACKO | DO
FORNECEDOR  PARA  TRATAMENTC DAS . SUPERFICIES
GARANTINDO O -DESENGRAXE, & FREPARACAD WANG,
CERAMICO DO SUBSTRATO {OU- SIMILAR), SEGUINDG
POSTERIGRMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO. PARA
PINTURA EVETROSTATICA EM EPOYI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 807M, B SEQUENCIALMENTE SELAGEN
DA PINTURA A-P3 EM ESTUFA.COM TEMPERATURA - KAC
INFERIOR A 2009, ESTE PROCESSD DEVERA GARANTIRAS
PARTES ~METALICAS, RESISTENCIA A  CORROSAD,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE £ ACABAMENTC ms
PECAS

CADEIRA FIXA €M BRACDS ~ ASSENTO COMPOSTO POR
ALMA INJETADA £ POLIPROPILEND (ESPESSURA wzr;im
13MM); | ESTOFADO - EM CSPUMA BE' POLIURETANG
INJETADO - (ESPESSURA MINIMA “ISMM) DE DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M3; "REVESTIDG. EM. TECION  100%
POLI:STER COM CONTRA.ASSENTO £/ BORDA PROT':TORA
GNICOS, PRODUZIDOS . EM - POLIPROPIERG NIETABO;
aIMFNt;c'iES MINIMAS. DO ASSENTO 440K430MM {L % p)
ENCOSTO  COMPOSTY HOR. ALMA - 8 MADEQRA
COMPENSADA [ESPESSURA MINIMA- 12MM), ESTOFADO 58
{ESPUMA BE POLIURETANG INJETADOD COM ESPESSURA! A BERFLEX) ) ;
11 ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) £ 451M (INTERMEDIARIA} E 30CFT UN 250 707,77 850,64 16,80

DENSIDADE ENTRE S0/60KG/MY, REVESTIDO POR cap:.f
COM ZIPER £M TECIDD. 100% PCLIESTER. DIMENSOES
MINIMAS DO ENCOSTO 420X305MM (L X H}, ESTRUTURA 2
TUSOS  DE “AGD BB FORMATC . DBLONGO 165308
(ESPESSURA MINZMA . 1,5MM) DOBRADOS EM FORMATOL
TRAPEZOIDAL, QUE ‘FORMAM O BRACO &  BASE BO
ENCOSTO, SAQ, URIDOS FOR SOLDA A UMA ESTRUTURA]
PRODUZIDA: €0M 2 TUBOS DE AT $22,2 (ESPESSURAI
MINIMA. 1,5MM) DOBRADOS £ SOLDADUS. EM FORMA OF
X, KPOTO FIXO ‘PRODUZIDO EM POLIURETANG DIETADG,
MEDIRA MINIRA SIXI2HAAIAM-(LXEXHY, INJETADY JUNTO!
A-LIMACALMA DE ACT MEDINDG 32X23X2956MM (LKPXH),
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ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI

COM . ESPESSURA DE -32MM.. QUATRO - “SAPATAS
PROTETORAS, ‘PRODUZIDAS EM. . POLIPROPLENC DE|
FORMATO TRAPEZOIDAL, SAO FIXADAS NA BASE ATRAVES,
DE  REBITES.. FIVACRO O ASSENTD £ FIXADO:. NA
ESTRUTURA POR PARAFUSOS - MEX4OMM. o ENCGSTO. £
FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DE UMA. CHAPA DE ACO
{(ESPESSURA MINIMA. 2,65 MM}, SOLDADA NA ESTRUTLIZA,
£ POR. PARAFUSOS MEX16 M. DIMENSOES %semsj
*MINIMAS: 530 X S70X 8208 (LPXH), AUTURA DO
ASSENTO:  460MM  (EM'RELAGAD | AD  PISG). O
ACABAMENTO £ ' PRE < TRATAMENTO - DAS  PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERED SER REALIZADOS]
ATRAVES. ‘DO PROCESSQ - DE  FABRICAGAQ 0O
FORNECEDOR  PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O OESENGRAXE, E PREPARACAO | NANO
CERAMICO DO. SUBSTRATD (O SIMILAR], SEGHINDO
POSTERIGRMENTE POR UM PROCESSC CONTINUO PARA
PINTURA BLETROSTATICA EM’EPOXI A PO, MAMFERDO
CAMADA MINTMA DE BO?M, E'SEQUENCIALMENTE SELAGEN
DA PINTURS A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAC
INFERIOR. A-2005. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS)
PARTES. METALICAS, RESISTENCIA A  CORRDSAO,!
UNIFORMIDADE “NA. SUPERFICIE & ACABAMENTC DAS|
PECAS ‘

CADEIRA FIXA TRAPEZOIDAL COM PRANCHETA BOBRAVEL
E PORTA LIVRU "= ASSENTO COMPOSTO POR ]nLtv‘A
INJETADA  EM. -POLIPROPILENG ~ (ESPESSURA. - MNIMA
$42MM3, ESYOFADQ EM ESPUMA DE  POLIURETAND
INJETADO {ESPESSURA MINIMA-35MM) DE DENSIDADE
ENTRE S0/60KG/M3,) REVESTIDO Ebf VINIL OU TECIDO)
11g0% POLIESTER. COM  CONTRA- ASEENTO €  BORDA
|PROTETORA. UNICOS,: PRODUZIDSS  EM t:oumonfus:qo
JINJETADO. - DIMENSOES  MINIMAS DO ASSENTO!
440X430MM (L X P). ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA £
MADEIRA. COMPENSADA (ESPESSURA MINIMA mm

ESTOFADO EM ESPUMA . DE POLILRETANG IN.)‘_T'&BC COM
(ESPESSURA- ENTRE' 24MM (EXTREMIDADE) E  43MM
(INTERMEDIARIA) ‘& DENSIDADE ENTRE 50/60KGMT,
REVESTION POR CAPA COM ZIPER EM VINIL OU TECING
100%: POLIESTER. DIMENSOES MINIMAZ DO r:t»c:)sro
420X308MM (X 1Y, BRAGD COM PRANCHETA DOBRAVEL:
IBRACO TRAPEZOIDAL -PROLONGAMENTD DA ES”RUTJRA
COMPOSTO. POR: TUBD DE ACC INDUSTRIAL OBLONGO
MEDINDO 30X15 MM (LXH). COM ESPESSURA UiNIMA DE
1L5MM, PRANCHETA PRODUZIDA EN MDP DE NO mimm
18MM . ESPESSURA, . REVESTIOA M LAMINADO
MELAMINICO DE BAIXA PRESEAD TEXTURIZADO COM 40,
MINIMO.C;3MM DE ESPESSURA COM BORDAS EM FITA OF
PYC, - MECANISMO - GIRATORIO DA PRANCHETA z:rm
. IPARADA NA:POSICAO HORIZOMTAL E VERTICAL (GIRQ DF e
12° {309} PORTALIVROS PRODUZIDOS EM ACO TREFILADD DE,; ALBERFLEXS
0 aMM, MEDINDD 341X415MM, REGEBENDO SOLpa bE SOCFTPL
PROIEGAC. NOS PONTOS DE CRUZAMENTG DA MALHA DE
APDIOCOM O CORTORNG DO PORTA LIVROS, ESTRUTURA:
2. TUBOS DE ACO DE FORMATO .OBLONGO 16X30MM
{ESPESSURA: MINIMA 1,5MM) DOBRADOS EM FORMATO
TRAPEZOIDAL, QUE. FORMAM BASE E ENCOSTO, SAO
UNIDOS POR ‘MEIO DE SOLDA A UMA ESTRUTURA
PRODUZIDA, COM. 2 TUBDS DE ACC 922,2 (ESPESSURA
MINIMA 1,5MM} DOBRADOS E SOLDADOS EM FORMADE
X', QUATRO 'SAFATAS PROTETGRAS, PRODUZIDAS EM
POLIETILENQ DE FORMATO TRAPEZOIDAL, SAD. FIXADAS
NA  BASE ATRAVES DE REBITES. ~AUABAMENTO: | G|
ACABAMENTO. B PRE  TRATAMENTO DAS - PARTES]
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAC SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE - FABRICACAD - DO
FORNECEDOR PARA - TRATAMENTC . DAS SUPERFICIES]
GARANTINDO - O DESENGRAXE, E “PREPARACAD NANG!
CERAMICO DO SUBSTRATO (QU SIMILAR), SEGUINDG!
POSTERIORMENTE . PUR UM PROCESSC CONTINUG PARA
PINTURA ELETROSTATICA G4 EPOXT A PO, MANTENDO
“ICAMADA MINIMA. DE 8074, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA 4 PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO
INFERIOR & 20«;5 ESTE PRCCESSC D"\rERA GARANTIR AS;

TUN] 100 $78.84 124342 | 21,26

PARTES  METALICAS, SISTENCIA A CORROSAD,
UNIFORMIDADE - NA SUPERFICIE E ACABAMENTD OAS
REGAS

%
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ESTADO DA BAHIA

PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI

3

IDENSIDADE ENTRE S0/60KG/M?, REVESTIDG £M TECIDO!

DUAS COU UIQAS VERTICAIS EM TUBO BE AGO REDONDO O

TIEARANTINDG  © CESENGRAXE, £ PREPARAGAC NAND,

LONGARINA CADEIRA 02 LUGARES ~ ASSENTO COMPOSTO!
DOR ALMA INJETADA EM POLIPROPILEND (ESPESSURA
MINZMA 12MM), ESTOFADQ: EM ESPLMA DE POLIURETANO
INJETACC (ESPESSURA MINIMA 3SMM) DE DENSIDADE
ENTRE  SO/60KG/MY, REVESTIDG. EM TECIDO |100%
POLIESTER COM CONTRA ASSENTO E BORDA PROTETORA
ONICCS, * PROCUZIDOS: EM POLIPROPILENG INJETADO.
DIMERSDES MINIMAS DO ASSENTO R40X440MM (L X P)
ENCOSTO.  COMPOSTO. POR.-ALMA | IMIETADA &M
FOLIAROPILEND - (ESPESSURA MININMA 12MMJ, ESTOFADO
M ESPUMA DE POLIURETANG INJETADO COM ESPESSURA
ENTRE 24MM [EXTREMIDADE) E 45MHM (INTERMEDIARIA) &

100% POL!ESTER COM  CONTRA ENCOSYO £ BORDA
PROTETORA URICOS, PRODUZIDOS EM POLIPRO&’KLENO
INIETADO), O.MENSO&S MINIMAS - DO E\IGCST(J
GLSXIOMM {L.X ). ESTRUTURA ESTRUTURA DA BASE DA
LONGARINA; CCMPOSTA PR TRAYESSA CEWRA’
HORIZONTAL ?KODULIDA EM TUBD OE ACD 30XP0MM £

2" SOLDADOS NA MESMA. DUAS BASES FRODUZIDAS €M
ALUMINIO; - ERCAIXADAS . NAS . COLUNAS VERTICAIS]

RECEBE 'QUATRG SAPATAS EM NYLON, ENCAIXADAS EM
CADA BASE. A FIXAGRO DO ENCOUSTS NO ASSENTO €
FEITA ATRAVES DE UMA HASTE PRODUZIDA BM TUBG DE
FORMATO OBLONGO 1BX43MH. O-ENCOSTO PUSSUL Daas
PORCAS ‘GARRAS FIXADAS N4 ALMA (NA RARTE DE TRAS
DA MESMAL -ORDE FIXA- $E A HASTE, "ATRAVES. OF
PARAFUSDS  MEX2OMM E- A MESMAY SERA PRESA NA|
ITRAVESSA CENTRAL HORIZONTAL DA LORGARINAG EMIUMA
CANALETA PRO{T;UZ!DA EM CHAPA DE ACO ATRAVES DE
PARAFUSOS. MIOXI6MM, A CANALETA £ PRESA A.
SRACADEIRA E CHAPA DE ACO POR  PARAFY
MEX12MM: & ASSENTC £ FIXADO NA TRAVESSA CENTRAL]
HORIZONTAL - DA LONGARINA PELA MESMA CANALETA
ONDE . FIXA. SE O ENCOSTO. ACABAMENTO: -0

ACAB;’\MEN?D € PRE TRAT&MENYQ DAS PAR“’ES
ME;"TALICAa RESTE- PRODUTQ QtVEKAO SER REALIZA?DGS’
ATRAVES DO PROCESSO. - BE FABQICA{;AG 190
FORNECEDOR. - PARA  TRATAMENTC  BAS. SUPERFICIES)

CER}\MICQ 0O SUBSTRATO (OU SIMILARY, SEGUXN{}O
POSTERIGRMERTE POR 1JM PROCESSD CON’TJ{UO PARA,
PINTURA. E-ETROSTATICA B BRGNS & PO, VANTEilJQO
Caraba MinTa DE 80PM, E SEQUEKCIALMENTE SELAGE
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TE:MPERATURA nAQ)
INFERIOR. A 200°, ESTE PROCESSC, DEVERA u!&RAN"‘KK A5
PARTES . METALICAS, R:SISTCNCM A CGRRQSAO
{JN‘\FORMITDADE NA SUPERFICIS & ACABAMENTO IDAS
PECAS:

ALBERFLEX/

PR A

120

1.263,17 1.612,80 2230

14

[NIETADG. © DIMENSOES  MINIMAS DO Es\cosm

' [PORCAS GARRAS FIXADAS NA ALMA (NA PARTE DE TRAS

PQR ALMA IMIETADA EM POLIPROPILENG (QSFESS&IJRA
MINIMA §2M83, ESTOFADO €M ESFUMA.DE POLY WRETANC
INJETADO' (ESPESSURA. MINIMA 35MM) DB DENS’DA:}”
ENTRE SO/5DKGAM3, REVESTIDD M TEC DO 100%
POLIESTER, COM CONTRA ASSENTO E BORDA PRO?ETQM
UNICOS, - PROCUZIDOS . €M POLIPROSILENG INJC“A[?G
DIMENSOES MINIMAS 5O ASSENTD- 340X230MM (L X ,F‘)v_
ENCOSTO  COMPOSTR. . POR - ALMA - IWIETADA EM
POLIPRDPILENG (ESPESSURA MINZP"A 12bed), C:TOFAbD
EM ESPUMA DE POLIURETANG INJETADD OM ‘SPEQSURA
‘ENTRE 24r404 {EXTREMIDADE) E 85MM -{INT: &RH"DIARIA} Ei
‘i)ENSIDADE ENTRE 50/60!(6/‘4" REVESTIDO EM TECIOO
100% POLE.STESZ £OM CONTRA' BRCOSTO £ BORDA
PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENG

415X320MM {1 X H). ESTRUTURA ESTRL}TUR& DA BASE DA
LONGARIHA: “COMPOSTA POR ~TRAVESSA CENTRAL
HORIZGNTAL PRODUZIDA EW TUBO BF AC0O 30X 70, El
DUAS COLURAS VERTICATS EM TUBD DE ACQ R”DGND(31 2
2 SOLDADOS NA MESMA. DUAS BASES PRODUZIDAS §M
ALUMINIC, ENCAIXADAS NAS COLUNAS  VERTICAIS.
RECEBE QUATRD SAPATAS EM NYLON, ENCAIXADAS é
CADA. BASE. & FIXACAO DO ENCOSTC NO ASSERT 0“
FEITA ATRAVES DE UMA HASTE PRODUZIDA EM TUBO
FORMATO GBLONGO $EX43MM, O.ERCOSTH POSSUL. DL}AS

LONGARINA CADEIRA 03 LUGARES - ASSENTO COMPOSTO

DA M"SMA} ONDE" EDXA SE A HASTE, - ATRAVES OE

ALBERFLEX/

21CL UN

170

1.788,89 2.267.75 21,07
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ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI

i
t

IPARAFUSOS  MEX20MM. £ A MESMA SERA PRE«JA NA
TRAVESSA CENTRAL HORIZONTAL DA LONGARINA EM UMA
CANALETA PRODUZIDA EM CHARA DE ACO ATRAVES DE
[PARAFUSOS MIOXIGMM, A CANALETA: & PRESA A UMAl
BRACADEIRA EM CHAPA. DE ACO POR -PARAFUSOS]
MEXI2MM. O ASSENTO £ FIXADO NA TRAVESSA CENTRAL
HORIZONTAL DA LONGARINA PELA MESHMA CANALETA
ONDE: FIXA BE. 0 ENCOSTQ, ACABAMENTC: O
ACABAMERTO E  PRE CTHATAMENTO .° DAS. PARTES
METALICAS DESTE PRODUTD pBVERAG: SER REALIZAROS
ATRAVES - BO.  PROCESSD  DE FABRICAGAD | DO
FORMECEDOR PARA  TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
CARANTINDG (0 DESENGHEAKE, € PREPARAGAO NAND]
CERAMICO DU SUBSTRATO {OU -SIMILAR), "SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR LM PROCESSG. CONTINUG (RARA
PINTURA ELETHOSTATICA EM EPOX: A p0; MANTENDO
CAMADA MINIMA-DE 807, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO EM. ESTUFA COM. TEMPERATURA NAO
INFERIOR ‘4. 2009, ESTE PROCESSD DEVERA GARANTIR AS
PARTES . METALICAS, RESISTENCIA A -CORRQSAQ,
URIFCRMIDADE - NA  SUPERFIGIE € ACABAMENTD |'DAS)

PEGAS

LONGARINA. POLTRONA 02 LUGARES COM BRACDS -
ASSENTO COMPOSTD  FOR  ALMA  INIETADA | BM
POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTORADO]
EM ESPUMA DE POLIURETANG  INJETADG {ESPESSURA
MINIMA - 3EMM) DE- DENSIDADE ENTRE swse;«;zw
REVESTIDG. &M TECIDO 160%. POLIESTER COM CQNTRA
ASSENTO B-BORDA PROTETORA UNICOS, FRODUZIDOS EM
POLIPRUPILENO THIETADD. DIMENSOSS MiNmMAS| DO
ASSENTO - AZOXAZOMM (L X B}, SENDO 460MM DE;
PROFUNDIDADE UTIL. ENCOSTO. COMPOSTO POR ALMA
INJETADA . EM - POLIPROPILEND. (ESPESSURA MINIMA
112MM), ESTOFADD. | EM  ESPUMA DE POLIDRETAND
UNJETARG COM- ESPESSURA ENTRE. 35Mit E .DENSINADE
ENTRE:. BO/60KG/MS, REVESTIDO &M TEIDG  100%
POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA PROTETORA
ONICCS, PRODUZIDUS “EM POLIPROPILENG INIETADO.
DIMENSOES MININMAS DO ENCOSTO- 460X430MM (L X Hy.
FIXAGAD DO ASSENTG E ENCOSTO; A UNIAD BNTRE ©
ASSENTO £ © ENCOSTO £ FEITA POK MEIO GE UMA MOLA
DE BARKA DE AGO COM LARGURA DE 76 148 FOR § b DE
ESPESSURA, -DOBRADA EM FORMA DE 1V FIXADA ATRAVES
DE PARAFUSOS ‘POR PARAFUSOS MBX25MM. “ESTRUTURA
DA BASE DA LONGARINA: (‘OHPOSTA POR ’RAVESSA
CENTRAL HORIZONTAL PRODUZIDA EM TUBO DE 4GO
) SOX70MM £ DUAS COLUNAS VERTICALS EM TURD BE ACO| af Beorm v/ )
15 - [REDONDD 02 SOLDADCS: NA MESMA. DUAS: BASES UN 100 1.892.97 2:432.56 22,18
PRODUZIOAS £M, ALUMINIO, ENCAIXADAS- nAS CoLUNag] . 21PL

VERTICATS, - RECEBE « QUATRG  SAPATAS BN MYLON, ’

ENCAIXADAS M CADA BASE.  FIXATAG O ERCOSTO
PUSSUL DUAS: PORCAS. GARRAS FIXADAS NA ALMA, ONDE
FIXA SE A MOLA, ATRAVES DE PARAFUSOS MEX25MM, -4l
MOLA DO ENCOSTO € FIXADA NA CANALETA. DA
ESTRUTURA® ATRAVES. DE' PARAFLISOS MiOXieMs.|
ASSENTO € FIXARG NA CANALETA ATRAVES |DE
PARAFUSOS MEX20MM.- BRACO- FIXG TRAPEZOIDAL EM
FORMATG . TRAPEZOIDAL, PRODUZIDG COM ALMA EM
FERRO' CHATO, REVESTIDD EM.POLURETAND INJETADO.
ACABAMENTO: O ACABAMENTO ¥ PRE TRATAMENTO. DAS|
PARTES METALICAS DESTE- PRODUTO -DEVERAD SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAD DO
FORNECEDOR | 9aARA . TRATAMENTO DAS - SUPERFICIES
GARANTINDG . > DESENGRAXE, E PREPARAGAD HAND
CERAMICO ‘DO SUBSTRATD {00 SIMILARY, S:c;umoo
POSTERIGRMENTE POR UM PROCESSO conTinug PAf
PINTURA - ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MiNIMA BE BUPM, B SEQ&:ENCL«LMCNTE SFLACEM
DA PINTURA A PO.EM ESTUFR COM TEMPERATURA m‘\o
INFERICR A 2009 ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR A}S
PARTES “METALICAS, . RESISTENCIA A CORROSAD,
UNIFORMIDADE NA 'SUPEREICIE. £ ACABAMENTD oas
PECAS !

LONGARINA POLTRONA 03 LUGARES COM sm;as? ALBERFLEX )
18 {ASSENTD. COMPOSTO  PDR. - ALMA . NISTADA 'EM sypL LN 120 2.875.87
POLIPROPILENG: (ESPESSURA MINIMA 120N}, ESTUFADO!
EM ESPUMA DE - POLIURETARG TAETADO (ESPESSURA

340774 21,48
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ESTADO DA BAHIA | ,
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI

MINIMA. 35MM) DE DENSIDADE ENTRE  BO/S0KGIMS,
REVESTIOO EM "’ECZBG 100% - POLIESTER COM CONTRA
JASSENTO E BORDIA PROTETORA UN;COS, ?Roouzmas EM
SOLIPROPILENG INIETACC. LIMENSOES - MINXMAS [219)
ASSENTO  470Xa70MM (L X P),  SENDO »60\4?71 DEl
PROFUNDIDADE  UTIL. " ENCOSTO -COMPOSTD. POR [ALMA;
INIETADA  EM  POLIPROPILENG (ESPESSURA MiNXMA
1IMM), ESTOFADT  EM  ESPUMA  DE P"‘;,,IUQETAI\O
IOSTADO COM: ESPESSURA ENTRE 35MM E DENSIDADE
ENTRE  50/60KG/M3, REVESTIDO .EM TECIDO  100%)
POLIESTER, COM CORTRA ENCOSTO € BORDA mor&”ma/\
UNIcas, PRODUZICOS M POLIPROPILENG W}S‘ADQ
DXMFNSﬁSES MINIMAS DO BENCOSTO 480X430MM (L X H)
FIXAGAQ DO ASSENTO E ENCOSTO: A UNIAO ENYRE G
IABSENTOE 0 ENCOSTO £ FEITA POR MEID DE UMA-MOLA
OE BARRA DE ACO-COM LARGURA DE 76 M8 POR 8 NJM OE
ESPESSURA, DRBRADA EM FORMA DE 'L’ FIXADA AT RAV:S
DE PARAFUSOS POR PARAFUSOS MBXISMM. ESTRUTURA
DA BASE. DA LONGARINA: COMPOSTA POR. TRAVESSA
CENTRAL HORIZONTAL: PRODUZIDA . EM TUBC. DE LACO

30X70MM E DUAS ‘COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DELACD
REDONDC . @ 2 SCLDADOS NA MESMA. DUAS -BASES
PRODUZIDAS EM. ALUMINIO, ENCAIXADAS NAS COU Unias
WERTICAIS. RECEBE QUATRO SAPATAS Ef  NYLON,
ENCAIXADAS EM CADA BASE. FIXAGAD © ENCQSTO
{POSSUL DUAS PORCAS GARRAS FIXADAS NA ALMA, OKDE
FIXA SE A MOLA, ATRAVES OE PARAFUSOS M&X?SMM A
MOLA DO ERNCOSTD & FIXADA  NA "CANALETA! DA
. : ESTRUTURA ATRAVES - DE  PARAFUSOS M:IQX!GMM O
; SR ASSENTO. £ FIXADO  NA. CANALETA ATRAVES | DE
PARAFUSUS MEX20MM. BRAGD FINO TRAPEZOIDAL EW
{FORMATO  TRAPEZOIDAL, PRODUZIDOD COM ‘ALMA| EM
FERRQ CHATO, REVESTIDO EM POLIURETANO INMJETADO.
ACABAMENTO: O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS
PARTES METALICAS DESTE PROOUTG DEVERAQ SER
REALIZADOS, ATRAVES D0 PROCESSO. DE FABRICACAD DO
FORNECEDOR  PARA TRATAMENTO  DAS QUP:RFI"IES
GﬁﬁAWNDO 0 DESENGRAXE, E - PREPARACAC  NANG
CERAMICO DO SUBSTRATO. (OU -SIMILAKS, SEGUINDO
POSTERIORMENTE ' POR. 1M PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EROXI A 2O, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 807, £ SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA'A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAQ
INFERIOR A 2000, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIRIAS
PARTES, METALICAS . RESISTENGIA A  CORRDSAD,
UNIFORMIDADE: BA SUPERFICIE . E ACABAMENTO O0AS
PECAS ’

LONGARINA CADEIRA BM. POLIPROPILEND  COM |02
LUGARES, SEM BRACOS, ENCOSTO  DEVERA SER
[FORNECIDD EM  EZSPALDAR BAIXG, EM  FORMATD
ANATOMICO DE ACORDO COM 05 PADRGES NORMATIVOS!
DE ERGONOMIA, & POLIPROPILENO INIETADO, COR Al
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONOADAS, TON MEDIDAS
IMINIMAS DE: 470X245 MM {LXH), COM ESPESSURA MEDIA
DF 5 MM, ASSENTO DEVERA'SER FORNECIDD EM FORMATO
“IANATOMICO.DE ACORBG COM 0S pAaRoss HORMATIVOS

: DE ERGONOMIA, £ SDLIPROPILENG 3NJETAGD, c«:m" A
‘ : OEFINIR, COM BORDAS-ARREDONDADAS, COM: MEGIDAS

MININAS DE 440X$70 MM (LXP), COM ESPESSURA MEDIA
IDE. S5 M. O ASSENTC E ENCOSTO DEVEM SER
ESTRUTURADOS POR: TUBGS DE AGO TOM - FORMADO % ALBERFEX/
CIRCULAR  COM  DIAMETRO - MINIMO DB 19 MM, B 4t 4g fy EER A
17 ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM. 5080 ASSENTD ael/'e; 0CL2S N 190 1383460 | 136167 2,05
POSSUIR. 2 CHAPAS DE SUPQRTE PARA FIXAC
PRODUZIDAS EM ACC COM, NC MINIMO, 5.35MM DEl
ESPESSURA, DOBRADAS EM ‘C', ESTRUTURA DEVERA SER
COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBC DE AGO
CIRCULAR COM KO MIHINO B 60 MM GOM NG MINIMO| 3

i DE. ESPESSURA. "EM CADA EXTREMIDADE DA
TRAVESSA HORIZONTAL DEVE SER SOLDADA UMA THAPA
PARA FIXACAQ DA TAMPA DE ACABAMENTO LATERAL, E|Z
PES CURVOS PRODUZIDOS EM TUBO DE ATO CIRCULAR,
COM NO MINIMO @ 32 MM COM, NG MINIMO, 2,65 MM DE]
ESPESSURA, NA BASE DOS QUAIS DEVE SER SOLDADA
UMA ARRUELA DE @ 28 MM COM, NO MINIMD; 4,76MM DE]
ESPESSURA SERVINDG. PARA EnCATKE DAS smArAs’
NIVELADORAS PRODUZIDAS EM . NYLOM. . SOBRE A
TRAVESSA HORIZONTAL DEVEM SER SCLDADAS CHAPAS
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ESTADO DA BAHIA }
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMAGARI

JRESISTENCIA A CORROSKD, UNIFORMIDADE| NA

DE APQIC MEDINDO ‘»4QX140MM cou, NQ MINEMO, . H
DE SSPESSURA, ATRAVES DAS GUAIS A:LONGARINA §
UNIDA AQ SUPORTE DO ASSENTO, ASSENTO SERA FD‘AQO%
I6A LONGARINA ATRAVES DAS CHAPAS. DE APDIO: E
*PAQAFUSOS DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE:
11157X615X840MM (L X P X H). D ACABAMENTO € PRE|
TRATAMENTS DAS PARTES METALICAS DESTE pqom&
DEVERAQ SER REALIZADCS ATRAVES DO PROCESSU DE!
FABRICACAD DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DA
ISUPERFICIES  GARANTINDO. 0~ OESENGRAXE, &
sﬁREPARACAO HANG CERAMICO DO SUBSTRATG (OV
ISIMILARY, - SEGUINDO -~ POSTERICRMENTE POR! - UM
PROCESSO. CONTINUG PARA PINTURA ELETROSTATICA:EM|
EPOXL A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE S02M, &
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA DINTLRA A BD 8
ESTURA COM TﬂM"’ERATURA NB«O mr:moa A-2000, ‘ ESTE
IPROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES ’WED\L'KCAS

SUPERFICIE B ACABAMENTO DAS PECAS, &

18

{ONGARINA.. CADEIRA EM - POUIPROPILEND con\q o2
|LUGARES, COM  BRACOS. ~ENCOSTO. DEVERA | SER
FORNECIDO EM  ESPALDAR  BAIXO, EM FORMATO
ANATOMICO DE ACORDO' COM 0S PADROES NORMATIVOS
DE ERGONOMIA, “EM POLIPROPILENG INZETADS, 'COR %
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MFD?DAS
HINIMAS DE 470X245 MM (IXH), COM ESPEESURA MEDIA
DE 5 }M: ASSENTO DEVERA SER FORKECIDO EM ?ORWAYG
KRATOMICO DE ACORDO €OM 0§ pADAGES NORMA‘HVGS
DE ERGONOMIA; EM POLIPROPILENG INJETADO, COR: A‘
DEFINIR; COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS
MINIMAS CE-340X470 MM-{LXP), COM ESPESSURA. MEDIA
DE-5,5 MM, BRACO FIXO DEVE SER FORMADD POR UM
PROLONGAMENTO DA ESTRUTURA, £M FORMA DE ‘Ul DE
ACO COM FORMADO CIRCULAR COM DIAMETRO MINIMO
DE 19-MM, E ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, COM. APOIQ
HIETADD EM POLTAMIDA BNATURAL (NYLON) NA MESW‘A_
COR [0 ASSENTO/ENCOSTO, FORMANDO UM U, Mm*pm:}
APROXIMADAMENTE 34X380X74. MM (LXPXH) E 18 MI DE
|ESPESSURA, 0 ASSENTO £ ENCOSTO  DEVEM SER;
ESTRUTURADOS. POR "TUBOS. DE ALO. £OM FORMASO
CIRCULAR COM  DIAMETRO MINIMO DE 1§ MM| g
ESPESSLIRA MINIMA DE ‘1,9 #M.-S0B 0" ASSENTO oﬁv*
FOSSUIR. 2 CHAPAS DE SUPOCATE PARA FIXA ch
PRODUZIDAS. EM ACO. COM, NO- MINIMG, 6,35MM ] DE!
ESPESSURA, DOBRADAS FM /T, ESTRUTURA DEVERA $ER
COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBG DE AGD

CIRCULAR COM NO MINIMD @ 60 MM COM NO MiniMO 3
MM DE  ESPESSURA.  BM CADA- EXTREMIDADE ij ALBERFLEX/
TRAVESSA HORIZONTAL DEVE SER SOLOADA UMA Criasal - 40CL2S
PARA FIXACAD DA TAMPA DE ACABAMENTO LATERAL, -E 2
PES CURVOS. PRODUZIDOS ‘EMTUBC DE AC0 CIRCULAR,
COM-NO MINIMG & 32 MM COM, NO MINIMO,. 2,65 My [oF|
ESPESSURA, NA BASE DOS. QUATS DEVE. S8R SDLD A -
UMA ARRUELA DE @ 26 MM COm, NO MINIMG, 4,76MM D
ESPESSURA “SERVINDO: PARA ENCAIXE DAS SAR
NIVELADORAS PRODUZIDAS. EM  NYLON. SOSRE | A!
TRAVESSA HORIZONTAL DEVES SER SOLDADAS CHA?,\CI
DE APOIO MEDIRSO 140X2401M COM, NG MINIMO, 3,481
OE ESPESSURA,- ATRAVES DAS QUAIS A LORGARINA| Ef:
UNIOA AO'SUPORTE DO ASSENTO. ASSENTD SERA Frxmo
A - LONGARINA: ATRAVES DAS. CHAPAS DE APOIO| £
PARAFUSOS; DIMENSAG TOTAL DE APROXIMADAMENTE:
LISFXELENBIOMM (L X P X Hy O ACABAME!‘JTO € PRE
TRATAMENTO DAS - PARTES, MEYALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAQ SER REALIZADOS ATRAVES. DO PROCESSD DE|
FABRICAGAD DO FORNECEDOR PARA TRATAMERTO DAS
UPERFICIES . GARANTINGO . O DESENGRAXE, |E
PREPARACAD: NANG CERAMICO DO SUBSTRATO (QU
SIMILARY, - SEGUINDO ~ POSTERIORMENTE - POR UM
PROCESSO: CONTINUG PARA PINTURA ELETROSTATICA o
SPOXI A _PD, MANTENDO CAMADA MiNIMA DE 807M, |&
JSEQUENCIALMENTE - SELAGEM . DA PINTURA A O BM!
ESTUFA COM TEMPERATURA NAG INFERIOR A 2000, ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES ‘METALICAS
RESISTENCIA A - CORROSAC, . UNIFORMIDADE  NA
ISUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEGAS

UN-

110

1.683,64 1.718,81 2,05
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ESTADO DA BAHIA

PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMA(}ARI

ISUPERFiCIES GARANTINDG 0 DESENGRAXE,: ' E

LONGARINA CTADEIRA BN POLIPROPILENG. - COM. 03
LUGARES,  SEM  BRACDS. - ENCOSTO DEVERA - SER|
FORNECIDG EM  ESPALDAR  BAIXO, EM  FORMATC
ANATOMICO. DE ACORDG COM OS PADRIES RORMATIVOS
DE ‘ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INISTADO, LOR A
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS
MINIMAS DE 470K245 M8 (Lxm £OM ESPESSURA wmm
DE 5 MM, ASSENTO DEVERA SER FORNESIDD EM FORMATO)
ANMCM G DE ACORBOCOM 05 PADRDES: HORMATIVOS
DE ERGONOMIA, -EMPCLIPROPILENG IMIETADO, {OR- Al
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS
HINIMAS DE 440X470 MM {LXP), COM ESPESSURA MEDIA
DE 5;5 MM. O ASSENTO ‘& ENCOSTO DEVEM - SER
ESTRUTURADOS POR TUBDS DE ACO. TOM - FORMADO,
CIRCILAR. COM DIAMETRO - MINIMO DE 16 MM, E
{CSPESSURA MINIMA DE 1,9 MM. S0B O ASSENTO| DEVE;
POSSUIR 2 CHAPAS DE -SUPORTE PARA FINAGAG,
PRODUZIDAS EM “AGO CTOM, NO MINIMO, 635MM D
ESPESSURA, DOBRADAS EM 'C. ESTRUTURA DEVERA SER)

COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBD'DE AGO
CIRCULAR COM NO.MIRBMLL .60 ¥M COM NO MINIMO 3]
MM DE. ESPESSURA. EM . CADA . EXTREMIDADE DA
ITRAVESSA HORIZONTAL OEVE SER SOLDADA. LiMa CHAPA
PARA FIXAGAD DA TAMPA DE ACABAMENTO LATERAL, E'2

CoM NOMINIMO & 32 MM COM, NO MINIMG, 2,65 MM.OF
ESPESSURA; NA BASE DOS QUAIS DEVE SER S0LDADA
UMA ARRUELA DE @ 25 MM COM,. NO.MINIMO, 4,76MM DE
ESPESSURA. SERVINDO PARA ENCAIXE DAS SAPATAS|
NIVELAQORAS PRODUZIDAS -EM  NYLON. SO8RE A
YRAVESSA MORIZONTAL DEVEM SER SOLDAGAS GHAPAS
DE APCIO MEDINDO 14DX340MM COM, NO MiNIMO, 3l4mM
{DE ESPESSURA, ATRAVES 025 QUAIS A LONGARINA £
UNIDA AQ SUPORTE DO ASSENTC, ASSENTO SERA FIXADG
NA LONGARINA, ATRAVES. DAS CHAPAS DE “APOIO £
PARAFUSOS, DIMENSAO To?ml__ DE APROXIMADAMENTE:
IBO7XELIEX840MM (L ¥ B X H): O ACABAMENTO &) PRE
TRATAMENTO DAS FARTES . METALMs DESTE PRODUTO,
DEVERAD SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCE‘SO DFE
FABmacAa DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTQ | DAJ

PREPARACAD: MANO CERAMICO . DO SUBSTRATG (0U
SIMILARY, * SEGUINDD  POSTERIORMENTE . POR | tM
PROCESSO CONTINUG PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
IEPOXE. A PO; MANTERDO CAMADA - MINIMA DE - 8074, €
SEQUENCIALMENTE SELAGEM OA FINTURA. & PO EMI
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR & 200°. £STE!
PROCESSC DEVERA GARANTIR 'AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAD, - UNIFORMIDADE | NA
SUPERFICIE 'E ACABAMENTO DAS PECAS.

PES CURVOS' PRODUZIDOS EM TUSC OE ACT CIRCULAR, ALBERFLEX

48CL3S

UN

110

1.975,68 2.015,81 2,04

20

LONGARINA: ~CADEIRA EM  BOLIPROPILENO: -COM | 03}
LUGARES, . COM  BRACOS, ENCOSTC DEVERA SER
FORNECIDG EM ESPALDAR. BAIXD, EM  FOAMATC
ANATOMICO DE ACORDO. COf S PADAGES NORMATIVOS
DE ERGONUMIA, EM . POLIPRGPELEND INJETADO, CoR A
DEFINIR, COM: BORDAS ARREGONDADAS, .COM »tmaasi
MINIMAS DE 470X245 MM (LXH}, COM ESPESSURA mépA‘

DES MM, ASSENTO DEVERA SER FORNECIDG EM FORMI{\TG
ANATOMICD DE ACORDO COM'GS PADRGES NORMATIVOS)
DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENDO INJETADS, COR A
DEFINIR, €0 BORDAS ARRECONDADAS; COM MEUIJAS
MiNIMAS DE 440X47Q MM LLKPY, COM ESPESSURA ME!}‘A

PROLONGAM"NTQ DA &STRUTURA £M FORMA DE 1, ]DE
ACG COM FORMADD CIRCULAR "COM DIAH’TRO #iND *40
DE.18 MM, B ES?{SSURI\ MINIMA OF 1,9 MM, COM AF’QEO
INJETADG EM POLIAMZDA NATURAL (NYLON) NA MESMA
COR DG ﬁSSENTO/ﬁNCO:TO, FORMANDO UM LY, MEDINDO
A?ROXXMADAME"J'&: F4X390X 74 M (LXPXH} E 18 MM DE
[ESPESSURA. O ASSENTO B ENCOSTO DEVEM SER
ESTRUTURADQS POR. TUBQS TE ALO COM. FORMADD
CIHCULAR ©OM DIAMETRO. MINIMO DE 18 MM, | B
ES?ESSURA M{NEMA DE 1,5 MM, 508 O ASSENTO DE\'&
R OSSU!R 2z CHA?A\S DE SUPDRT’ PARA  FIXAL AO.
‘PRODUZIDAS EM AGO. COM; BO MENZHO 6,35MM QEi

ESPESSURA, DOBRADAS EM T, ESTRUTURA DEVERA SER
commsm POR TRAVESSA HORIZONTAL BM TUBO DE AGO
CIRCULAR COM MO MINIMO '@ 60 MM COM. NG MINIME| 3

DE 5,5 MM, BRAGD FIXC. DEVE SER FORMADU POR UM! a( prmetEx/

40CL38

80

2.448,01 249970 203




ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI

MM DE  ESPESSURA.  EM  CADR EXTREMIDADE DA
TRAVESSA HORIZONTAL DEVE SER SOLDADA UMA ,C%APA
PARA FIXACAD DA TAMPA. GE ACABAMENTO LATERAL, £ 2
PES CURVOS: PRODUZIDOS EM TUBD DE ACO CIRCULAR;
COM NO MINIMG ©-32 1M COM; NO MINIMO, 2,65 MM DE
ESPESSURA, A BASE DUS QUAIS DEVE ‘SER SOLDADA
UMA ARRUELA DE @ 26 #1# COM, NO MINIMO, 4,76MM DE
ESPESSURA “SERVINDOD PARA ENCAIXE DAS SAPATAS
NIVELADORAS PRODUZIDAS ~ EM  NYLOW. SOBRE- A
TRAVESSA MORIZONTAL DEVEW SER SOLDADA'S CHAPAS
DE.APDIO MEDINDO I30XT40MM COM, NO MINIMO, 3,48
DE ESPESSURA, ATRAVES DAS ‘QUAIS A LONGARINA E
UNIDA AG SUPORTE DG ASSENTO. ASSENTO SERA FIXADO)
NA LONGARING ATRAVES DAS CHAPAS D APDIO €
PARAFUSDS. DIMENSAD TOTAL DE APROXIMADAMENTE
1BOTXGIBXBLOMM JLX P X H) O ACABAMENTG E PRE!
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRQDUTO!
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO. DE:
FABRICAGAD DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES = GARANTINDO. ©  DESENGRAXE, &
PREFARAGRO NANO CERAMICO £0 suss“rm*c‘ oy
SIMILAR),  SEGUINDD - POSTERIORMENTE mw [
PROCESSC CONTINUG PARA PINTURA ‘LEYROS"ATICA £
EPOXI A PO, MANTENDQ CAMADA MINIMA OE 8CPH, ¢
ISEQUENCIALMENTE SELAGEM DA. PINTURA- A PO £M
ESTUEA COM TEMPERATURA NAG INFERIOR A 20C%,! ESTE

] PROCESSG DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUICAS;
’ f vR"S’bTE’\‘ClA A CORROSAG, UNIFORMIDADE| 4l

SUS’ERFI{IEE.E ACABAMENTO DAS PECAS

SOFA: 01 LUGAR - ASSENTG DEVERA SER FORNECIDG EM
FORMAYO ANATOMICO COMPOSTO POR 'ALMA EM BLAGA
DE PARTICULA DE MBDEIRA DE: MEDIA: DENSIOADE! COM
NG MINIMO 45 MM DE ESPESSURA, DEVERA | SER
ESTOFADG EM ESPUMA DE POLIURETANG LAMINADO|COM
DENSIDADE. MINIMA DE 20 KG/M3. REVESTIDG Em
TECIDO, VINIL OU COURD; COR A DEFINIR. DIMENSOES
MIRIMAS DO ASSENTO: BI3XSE5 MM [LXP). ENCOSTO
DEVERA  SER -FORNECIDD €4 FORMATO ANATOMICG
COMPOSTO. POR ALMA' EM PLAGA DE PARTICULA DE
MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE COM NO MINIMO 183.MM
DE ESPESSURA, DEVERA SER ESTOFADO. £M ESPUMA:DE
POLIGRETANG: LAMINADG 20M BERSIDALE MINIMA DE 20
KG/M7. REVESTIDO EM TEZING, VINIL OU COURD, cha A
DEFINIR.. DIMENSGES MfNIVAS DG ASSENTO: 6:4X447
MM (LXH). BRAGD ESTRUTLRAL DEVERA SER COMPOSTO
POR PLACAS 'DE PAR?.CULA 08 MADEIRA DE MEDIA
_jDENSIDADE COM NO MININMO 18 MM DE ESPESSURA.
ESTOFADO EM ESPUMA-DE PCLIURETANO LAMINADO ccm
IDENSIONDE MINIMA® GF - 40 KG/MY. REVESTIDO | EM]
TECIDO, VINIL OU COURD, COR A DEFINIR. COM Foammo
RETANGULAR: TOM : CANTOS ARREDON{JADOS MEDINDO :
108X703X50L M4 (LXPXH). DEVE RECEBER ENTRE! 0% N
21 [BRACDS (ABAIXO DO ASSERTO) UM paivet | off ALBERFLEX/
. ACABAMENTO FRONTAL E Ui FOSTERICR ATRAS|DO| USECTY
ENCOSTD, PRODUZIDOS EM MOP DE 1B MM, A BASE misvw S
RECEBER APOIOS CILINDRICOS PROGUZIDOS BM TUBG DE
ALUMTNIO, ESTRUTURSA INTERNA DBVERA SER COMPOSTA
. POR 2 TRAVESSAS ‘EM TUBD DE AGO RETANGULAR mkvo

UN 30 205798 2.102,13 240

MM COM ESPESSURA MINIMA. DE 1,97 MM, COM | AS
EXTREMIDADES DOBRADAS £M L' PARA A FIXACAG NOS
BRACDS ATRAVES DE PARAFUSOST O ENCOSTO DEVE S‘Q
UNEDO NO-ASSENTO ATRAVES DE MOLA PRODUZIDALEM
CHAPA DE ACO CON‘ NG MINX‘&V‘O 4;75 MM DE, ESPESSURA
" {DOBRADA M L' E PARAFUSCS. -0 ENGOSTO DEVE FIXADO|

NO PAINEL. POSTERIOR ATRAVES DA TRAVESSA 1O
ENCOSTO FABRICADA EM TUBG Og AGCD TE 20X30 il
oM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, DOBRADO EM
FORMA' DE "W, CANTONEIRAS FABRICADAS EM CHAPAIDE
AGO COM NO MINIMD 2,65 MM DE ESPESSURA, -DOBRADA
EM FORMA DE L' £ PARAFUSOS: O ASSENTO OBVE 3ER)
AFIXADG NO CONIUNTO DE-TRAVESSAS POR PARAFUS0S.
CIDIMENSRO TOTAL - DE 'S20%703X7697 MM (LXPXH), | 'O
ACABAMENTO € PRE TRATAMENTO DAS'  PARTES!
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAG- SER REAUZ;‘XDCSE
IATRAVES DO PROCESSG DE  FABRICAGAC pol
FORNECEDOR PARA TRATAMENTG DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, £ PREPARAGAO NANC
CERAMICO DO SUBSTRATO {OU  SIMILARY, SEGUINDOG
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POSTERICRMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO, PARA
PINTURA ELETROSTA’I‘ECA M EPORI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIA DE 5078, B SEQUENCIALMENTE SELAGEY
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEM”E}XA"LQA #A0
INFERIOR ‘A 2000, ESTE PROCESSO DEVERA GARAN'{!R AS
PARTES.  METALICAS, msxsrérecm A CORRDSAQ,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE B Al‘AB:\Mn’V‘"’D DAY

PEGAS !
1
ISOFA 02 LUGARES. - ASSENTO-DEVERA SER FORMECIDO
[EM FORMATO ANATOMICG COMPOSTS. POR :mm EM]
PLACA: BE: PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE
COM NG MINIMO 15 814 DE ESPESSURA. DEVERA SER
ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETAND LAMINADG COM
DENSIDADE ‘MINIMA 'DE 20 KG/MZ REVESTIDD EM
TECID0, VINIL QU COURO, COR A DEFINIR. DIMENSBES
MINIMAS DO ASSENTC: B13XS65. MM (LXP). ENCOSTD
DEVERA - SER, FORNECIDD EM  FORMATO ANATGMICO)
LCOMPOSTE pOR. ALMA' EM PLACA DE PARTICULY DE
MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE COM ND MINIMO 18 MM
OF ESPESSURA. DEVERA SER ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANG LAMINADO COM DENSIDADE MINIMA DE 20
KG/MR. REVESTIDO E# TECION, VINIL OU COURQ, COR A
DEFINIR. DIMENSOES' MINBIAS DO ASSENTO: 634¥447)
MM (LXH). BRACO ESTRUTURAL DEVERA SER CUMPDSTO
POR. PLACAS DE ‘pARYICULA DE MADEIRA DE MEDIA
DENSIDADE COM NO MINIMD 18 M DE ESPESSURA.
ESTQFADD. EM ESPUMA DF POLIURETANG LAMINADOICOM
DENSIDADE MINIMA. DE 40 KG/M3, REVESTIDG EM
TECIDO, VINIL OU'COURD, COR A DEFINIR, COM FCRMATO
RETANGULAR "COM CANTOS ARREDONDADOS MEDINDG
1CBRYO3X503 MM -(LXPXH).  DEVE RECEBER ENTRE (S
BRAGOS | [ABAIXG - [iC. -ASSENTO) UM  PAINEL! “DE
ACADAMENTO. FRONTAL ¥ UM SOSTERIOR ATRAS GO
ENCOSTO, PRODUZIDOS EM MDP DE 18 MM. A BASE DEVE
RECEBER APOIOS CILIKDRICOS PRODUZIDOS EMTUSD DE
ALUMINIQ. ESTRUTURA INTERNA DEVERA SER COMPOSTA ALBERELEX/
22 . [POR 2 TRAVESSAS EM TUBO DE ACC RETANGULAR 30X70 : UN 30 3.064,45 3.427.97 263
Mi COM ESPESSURA MINIMA DE 15 mm, COM| AS 80072 )
EXTREMIDADES, DUBRADAS EM 4! PARA A FIXACAD NOS
BRACOS ATRAVES: DE.PARAFUSDS, 0 ENCOSTY DevE s8R
UNIDO NO ASSENTO . ATRAVES DE MOLA PRODUZIDA EM
CHAPA, DE AC0 COM NO MINIMO 4,78 MM DE ESPESSURA,
DOBRADA EM L' E PARAFUSOS. O ENCOSTO BEVE FIXADO)
NG PAINEL -POSTERIOR | ATRAVES DA TRAVESSA. | DD
ENCOSTO FABRICADA. EM TUBD DE .ACO DE. 2030 MM
COM NG MINIMO 1,5 1M DE ESPESSURA, DOBRADGC) B
FORMA DE U, CANTONEIRAB FABRICADAS &M CHASAI DE
AGD COM NOMINIMO 2,65 M DE ESPESSURA, DOBRADA
EM- FQRMAIDE ‘L' E PARAFUSOS. U ASSENTO DEVE 'SER
FIXADO NO COMIUNTO DE. TRAVESSAS POR PARAPUSDS.
DIMENSAG TOTAL DE 14ISX703X76% MM {LXPXH) O
ACABAMENTO E PRE" YRATAMENTO DAS  PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAC SER REALIZADOS)
ATRAVES DO PROCESS0 = DE | FABRICACASD ool
FORNECECOR:  PARA - TRATAMENTO DAS  SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, £ PREPARACAC NARC
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDGC
POSTERTORMENTE POR. UM PROCESSC. CONTINUG. PARA
PINTURA ELETRGSY&T:CA EM EROX A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE BOPM, £-GEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO-EM ESTUFA. COM TEMPERATURA HAC
ANFERIOR A 2000, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES ~ METALICAS, RESISTENCIA A CORRUSAD,
UNIFORMIDADE NA- SUPERFICIE B ACABAMENTO DAS

RELAS |

SOFA 03 LUGARES - ASSENTO DEVERA SER Fomc:;'oa
EM FORMATO. ANATOMICO COMPOSTC POR ALMA® EM
PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE
%coxz NO MINIMO 13 MM DE ESPESSURA. DEVERA se&
[ESTOFADO B3 ESPUME DE POLIURETAND LAMINADO COM ALBERFLEX/ . e
23 IDENSIOADE MINIMA DE 207 KG/M, REVESTIDG EM 9SDOTS UN 30 408872 418855 2,01
TECIDO, VINIL OU COURG, COR A DEFINIR, DIMENSOES
MINDMAS DO ASSENTO: SIINSES: ¢ ALXBY, ENCOSTO
DEVERA  SER -FORNECIDG. EM. ‘FORMATQ ANATORICO
COMPOSTO POR. “ALMA™ £M PLAGA DE  PARTICULA 11:,;
MADEIRS DE MEDIA DENSIDADE COM HO MINIMO 18 MM
DE ESPESSURA, DEVERA SER ESTOFADD EM ESPUMA DE|
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POLIURETAND, LAMINABO COM. DENSIDADE MINIMAIDE 20] ©

KG7MP. REVESTIDO EM TECSDO} VINIL QU-COURD, COR A
DEFINIR, ' DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO: 614)('}47
M (LXH). BRAGO ESTRUTURAL DEVERA SER COMP(}STO
POR - BLACAS DE PARTICULA DE MADEIRA DE rﬂEDIA
DENSIDADE COM RG MINIMO 18 MM DE ESPESSURA.
FSTOFADO EM ESPUMA DE-POLIURETAND: LAMINADG TOM
DENSIDADE - MINIMA. DE. 40 KG/M* REVESTIDD &M

AETANGULAR COM CANTOS ARREDONDADOCS. MEDINDO
1O8XZ03X501 MM {UXPXH], DEVE RECEBER ENTRE 0§
BRACOS (ABAIXC £0  ASSENTO} UM PAENEL DE
ACABAMENTD ¥RONTAL £ UM POSTERIOR AYRAS frie]
ENCOSTO, PRODUZIDOS EM MBP DE (8 MM, A SASI:\LbV&
RELEBER APGIOS ENIRDRICOS PRODUZIDOS EM TUBO DE
ALUMINIO. ESTRUTURA INTERNA DEVERA SER COMPGS

POR 2 TRAVESSAS EM TRBO PEACC BETANGULAR 3GX7D

EXTREMIDADES .DOBRADAS EM L' PARA A FIXACACD NOS|
BRAGDS ATRAVES DE PARAFLISGS. O ENCOSTD DEVE.SER
UNIDO' NG ASSENTG ATRAVES DE.MOLA FRODUZIDA EM
CHAPA DE AG0 COM HO MINIMO 4,75 MM DE ESPESSURA,
DOBRADA EM ‘L' B PARAFUSDS. O ENCOSTO DEVE FIXADC)
NO. PAINE. PFOSTERIOR ATRAVES DA TRAVESSH GO
ENCUSTO FABRICADA EM TUBO. DE ACO DE 2030 MM
COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, DOSRADD EM
FORMA, DE 1/, CANTONEIRAS FABRICADAS EM CHAPA DF

£/ FORMA DE L E PARAFUSOS. G ASSENTO DEVE| SER
FIXADO NO CONIUNTO DE TRAVESSAS POR PARAFUSOS,
DINENSAQ - TOTAL | DE -20¥5X703X770 MM {LXPxi) ©
ACABAMENTO. &~ PRE  TRATAMENTQ' DAS  PARTES
METALICAS' DESTE PRODUTO DEVERRQ SER REALIZADOS,
ATRAVES DO PROCESSG - DE . FABRICAGAD. | 0O
FORNECECOR PARA TRATAMENTO. DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAC NANO
CERAMICO DO SUBSTRATQ {TU SIMILAR), SEGUIRDO
POSTERIORMENTE POR. UM PROCESSO CONTINUD PARA
PINTURA ELETROSTATICA M EPOXI . A. PO, MANTENDD
CAMADA MINIMA DF 807M, E SEQUENCTALMENTE SELAGEM
DA PINTURA ‘A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAD
INFERIOR A-2000. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR:AS
PARTES = METALICAS,  RESISTERCIA. A CORROSAD,
UNIEORMIDAGE NA  SUPERFICIE B ACABAMENTO DAS
PEGAS

4
1
|

TECIDD, VINILOU COYRO, COR A DEFINIR, COM FOR MATUE

MM -COM ESPESSURA™ MINIMA - DE L9 MM, COM A

ACC COM RO MINIMG 2,65 MM DE BSPESSURA, DOBRADA|

24

JCOMPOSTA POR . CAVALETES LATERAIS. FORMADOS POR

POLTRONA AUDITORIC :COM - ASSENTO. REBATIVEL -
ASSENTO  RESATIVEL - DEVERA . SER FORNECIOO |6M
FORMATO . ANATOMICO — DENTRO  DOS . PADROES
NORMATIVOS DE ERGGNOMIA, COM ALMA EM MADEIRA
COMPENSADA COM NO-MINIMO 12 MM DE ESPESSURA,
FIXADO AC MECANISMC DE REBATIMENTO. ESTOFADG EM
ESPUMA DE POLIVRETANG INJETADA GOM -NO MfN:Mo[so
MM DE ESPESSURA, REVESTIOC EM.TECIDG,. 100% (A,
COR A DEFINIR. CONTRA ASSENTD E BORDA PROTETORA
UNICOS EM POLIESTIRENQ COM ND MING4O 1,5 mM.DE
ESPESSURA MA COR PRETA. DIMENSHES MiNGMAS DO
ASSENTO: 4SEX500: MM {LXP). ENCOSTO FIXO DEVERA
SER . FORNECIDO. €M  FORMATG - ANATOMICO
INDEPENDENTE DO _ASSENTQ COM ESPALDAR MEDIW, bE
ACORDO COM 0% PADRGES NORMATIVOS DE enrmor»si;x,
DEVERA POSSUIR PLACA DE MADEIRA ‘COMPENSADA DO
TIFO 'ALMA’ COMNO MIIMO 12 1M DE ESPESSURA, COM
REBITES PARA A FIXACAG DO ENCOSTO AD CAVALETE:
JESTOFADO B¥ ESPUMA-ENJETADA POLIURETANO CGM KO
MINIMO' 80 1M OF ESPESSURA € DENSIDADE MINIMA DE
50 KG/M? DEVENDD' SER UTILIZADG EM SEU PROCESSO,
MEFODG DE EXPANSAG POR AGUA, BUMINARDD $E USO
DE PRODUTOS QUIMICOS GARANTINGO A RESISTENCIA B
QUALIDADE, REVESTIDG EM TECIDD, 100% LA, COR A
DEFINIR, CONTRA ENCOSTD & A0RDA PROTETORA 1}\zrcqs
M POLIESTIRENO COM NO MIMIMO 1,5 MM OE
ESPESSURA RA COR PRETA, DIMENSHES MINIMAS D0
ENCOSTO: 505X618 MM (LXH), ESTRUTURA DEVERA SER

IDUAS | COLUNAS VERTICAIS . COM . FORMATG SEQ:
O{}LDNGO, FABRICADAS EM CHAPA DE AGO COM "JO
miNMO L5 MM DE ESPESSURA,  DISPOSTAS

ALBERFLEX/

goprg | UN

FRQNTALMENTE UMA. & OQUTRA, SENDO - UNIDAS E

200

1.503,00 2.217,08

14,17
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ESTRU'?LRASRS, NA PARTE SUPERIOR POR CHAPA DX ACC
oM RO MINIMO. 4,75 MM DF ESPESSURA, NA PARTE
CERTRAL POR SUPORTE O MECANISMO 020 ASSENTO ﬁMé
CHAPA. DE ACO COM NO MiniMa 3,35 M .DE ESPESSURA;
& BASE INFERIOR DO TIPO ‘PATA BM CHAPA DE AQH COM;
O MINIMO £,0 MMDEESPESSURA COM FiXAGRD NO
PISO. O FECHAMENTO. OESTA ESTRUTURA UEVERA ASE
POR TAMPA EM PLACA DE FIBRA DE MADEIRA BE MEDI}\
DERSIDADE COM- KRG MfM‘@O i Mi‘l ial] ESPESBURA
REVES?!DO EMm LQMINAQO MELAMINICG . DB ?AIXN
PRESSAO NA COR PRETA QU REVESTIDO EM "T'E{:&DO,
VINIL. QU COURO. BRACC D:VE‘RA SER” FORNECH}C“] coM|
ASGIO FIXQ EM POLIURETANG INJETADO, COM ‘ALM{X 00
APGIO EM TERMOPLASTICO DO TIPU ABS/ B LHAPA DE
FlXACAQ DG APQID BM CHAPA DE AC,C! LOM KNG meo
3,38 MM DE ESP’ESCURA FIXADA NO CAVALEY&‘ POR|
PARAFUSOS, O ACABAMENTO £ QRé TRATAM::T:TO: DAS
PARTES METALICAS. DESTE 2RODUTO DEV"RAOJ SER|
REALIZADCS ATRAVES DO PROCESSD RE FaBRy C?':(IAU [278)
FORNECEDQR  PARA: TRATAMENTO DAS SU?CnFﬁC‘IEg
CARANTINGG, O DES*’&GR&X& g ?RCPARA(,AG ﬂANu
CER};M!CO 20 SUSS"RATO O SIMILAR]Y, QEQUINDQ
POSTERIORMENTE ROR. UM PROCESRQ CONTINUG PARA
. {PINTURA ELETROSTAT*CA EM F?é){: #. ?0, {"ANTQNDO
JCAMADA MQNIMA DE 8o, & SEQUENUALMENTF SELAGEM
DA, PINTURA. A POEM. ESTUFA COM TEMPERATURA ’NAO
INFERICR A 2009, ESTE PRQCE$$O DEVER/". GAQAVTI& AS
' PARTES ~METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
‘ UNIFORMIDADE NA ‘SUPERFICIE ‘B ACABAMENTD ‘DAs
PECAS

| ” . N : g " ST ] ly‘ :
L . e NMARCA/ : sl PRECO UNITARID (RS}
ESPECIFICAGAG . || jUFl@E L 2§§§§ﬁ§?
S i 1 mobELO. | L PREG
R o - |'REGISTRADO | MERCADO | MERCADO

LOTE
02

TENS

MESA - RETA ~ 800XB00MM - TAM?O ccm FORMA"O
RETANGULAR; CONSTIIUIDG M MDP DE 25MM | DE
ESPESSURA MIMIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES)
GM BP, AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM Fm.
DE GORDA' RETA, PRODUZIDA EM BYC £OM ESPESSURN
MINIMA DE 2 MM E- RAIO MIOMO DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDABES SUPERIORES & INFERIOR. POSSUY FURC!
PARA PASSAGEM DE FIACAO COM NO MINIMO 55 w1 D
DIAMETRG COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADQ
BOXSG MM, -COM TaMPA, FORNECIDOS EM  ASS O
POLIESTIRENG, ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPOSTA
POR 2 CAVALETES £ 1 TRAVESSA HORTZONTAL
ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAD SER CONSTITUIDOS
[FOR: 'PERFIL SUPERICK, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL,
COLUINA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO'E FATA,
PERFIL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO ENM CHAPA DE
AGQ, DIMENSCES MINIMAS: BZXX7EX3OXL,9MM (L X PX i
¥ €}, COM FURACAD NA PARTE SUPERIOR PARA FIXACAS,
NO TAMPO, DEVE BER FIXADO Na COLUNA-POR. SOLDA
HMIG, PERFIL CENTRAL POSSUL FORMATO RETANGULAR, EM .

[13] fACO MEDIDA MINIMA 100XZ0X50X1,5%M (L X P X H X E}; ALBER;L:&X/ UN 180 y
SOLDADO. NO. CENTRO DO PERFIL SUPERIOR # naj - MZGTR 908,58
‘ : . EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL cnw»}a
: VERTICAL, NESTE PERFL. SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS)
AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS., COLUNA  VERTICAL
FORMATO - ELIPTICD, - PRODUZIDA EM  CHAPA DE ACD
ESTAMPADA, “MERIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE
130XSRXE30RY,5MM (L X'P X H X E), NA PARTE INFERIOR
INTERNA - D& COLUNA £ " SOLDADA UMA CHAPA™ DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X32,4 MM (L X

X E), COM 2 FURDS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENT
S, PARA FIXACEQ NA PATA, A COLUNA ROSSUE uMp)
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL € ENCAIXADA A
CANALETA ~ PARA - CABEAMENTOL  CANALETA ?OSSéJ{i,
FORMATO EM ' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (i X P
H), INIETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 TARALS!
DISTINTOS PARA PASSAGEM. DE FIACAD & FECHAMENTC
CONSTITUIDD POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MinId
42X7,2€520MM (L X P X By INJIETADA BM ABS DU PV
RIGIDO B ERCAIXADA  NO PEAFK, PATA (BASE

ESTAMPADA, -SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 5§30
65MM [NA PARTE CENTRAL DA PATALX 1,8MM (L X PXE)

1.084,29 44,54
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[CONTENDO 2 FUUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
ST (PARA FIXACAD NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS!
O QUALQUER DUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROTA
QUANDD NECESSARIOE NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM
CADA EXTREMIDADE. INFERIOR DA PATA £ SOLDADO: UM
PERFIL EM 'L DE 1,0MM. DE ESPESSURA, NO QUALSERA
FIXACA UMA “PORCA PARA RECESEH O-NIVELADOR DE
JALTURA, PUR ROSCA QUADRADA 'MB E PARAFUSO,
MBX20MM PRODUZIDG TOM BASE EM POLIPROPILEND, Al
SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. & MESA
DEVE CONTER 2 PATAS TOM SB0MM LARGURA, TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE. SER FORMADA IPOR:
PERFIL EXTERND (TRAVESSA), PERFIL INTERND E
DISPOSITIVO . DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO| EM
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA SUX20XL,5MM (H
X & X E), PRODUZIDO EM-AGO-COM COMPRIMENTC 524 MM
APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNG s'sw;uzmq EM
CHAPE DE AGO MEDIDA MINIMA 32EX46X3,75MM (L X # X
£). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE 05 PERFIS,
SAO UNIDQS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNG. E
COMPOSTD POR 2 PERFIS OE ENCAIXE PRODUZIDOS EM
SOLIPROPILENG 2 PORCAS M8 E. % PARAFUSOS. MEX8MS
COM 4 FUNGAG DE AIUSTE DO COMPRIMENTO. DE NG
MINIMO 200MM, FIXACAC O TAMPD DEVE SER szx;o Hai
ESTRUTURA. ATRAVES DA CHAPAR &M 'L DO CAVALETH
LATERAL £ DE BUCHAS METALICAS MEX:IMM amst;x‘smsé
i : HA FACE INRERIOR DO'TAMPO POR PARAFUSOS MEX1BMM

PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIGR. £ UNIDA NA
. COLURA, VERTICAL POR 2 PARAFUSOS MEX15MM, FAINEL]
FRONTAL-S00MM X 240M X 16" MM PRODUZIDO £ MDP)
OE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO M AMBAS As)
FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAC &
LATERAIS RECEBEM FERFIL DE BORDA RETA Pnomdm
EM PVCCOM ESPESSURA MINIMA DE 1 1M, O PAINEL
[FRONTAL £ FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS
EM  CHAPA DE . ACO DOBRIDA, MEDIDA  MINIMA
SOX27XI36MM ‘B LOM  ESPESSURA MINIMA DE 2,7 f,
FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO MEXIEMM E £ MF
%4,5X16MM £ NO PAINEL, POR 2 PARAFUSOS |MF]
G4, 5X16MM.. O RAINEL. £ POSICIONACG | A
|APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO.,
O ACABAMENTO B PRE TRATAMENTO -DAS PARTES!
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAC SER REAL:zAaosé
ATRAVES DO PROCESS0  DE  EABRIGACAG
FORNECEDOR PARA  TRATAMENTO DAS supeamcrss
GARANTINDO -0 DESENGRAXE, & PREPARAGAD. MANG
CERAMICO DO SUBSTRATO (DU SIMILARY, SEGUINDO)
POSTERIORMENTE FOR UM. PROCESSO  CONTINUG PARA
PINTURA ELETROSTATICA B8 £80X1 A PG, MANTE&DO
CAMADA MINIMA. DE 90MM, £ SEQUENCIALMENTE
SELAGEM . DR PINTURA © A PD- M ESTUFA COM
TEMPERATLRA NAD INFERIGR A, 2000, ESTE PRGCESSD
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
4 CORROSAD, . UNIFORMIDADE NA  SUPERFICIE | &
ACABAMENTO DAS PECAS

MESA RETA - 10CDXE00MM - TAMPO COM FO?\MATG
RETANGULAR, CONSTITUIDO EM MOP DE 25MM DE
. ESPESSURA MINTMA. £OM ACABAMENT( NAS DUAS FRCES

EN BP, AS FACES LATERAIS DOS: TAMPOS, RECEREM
DE BORDA RETA, FRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA
MIRIMA DE 2. MM E RAIQ MINIMO DE Z5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR, POSSUL FURC!
PARA PASSAGEM DE FIACAC COM NO- MINIMO 55 .MM 5
DIAMETRC LOM ACABAMENTO BM. FORMATG QUADRADO
SOXBO MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS €)U ALBERFLEX/ )
02 - [POFIESTIRENG, ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPOSTA M2GTRA UN 180 292,51 1.16Q,01 14,44
POR 2 CAVALETES E 3 TRAVESSA  HORIZONTAL g

ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAD SER-CONSTITUIDOS
POR: 'PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL,
COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO § mn&,'
PERFIL. SUPERIOR DOBRADQ, FORNECIDO £M CHARZ DF
ACO; DIMENSOES MENIMAS: G2X276X38X1,MM (L X P X B
X B}, COM FURAGAQ NA PARTE SUPERIOR PARA nxm

NO TAMPG, DEVE. SER FIXADO NA COLUNA POR SCLOA
MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, tf“
ACT MEDEDA MINIMB 100X20XSOX15MM (L X PX K% E),
SOLOADO - NO .CENTRC DO PEREL. SUPERIOR E NA

| B
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EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL cpe.umj
VERTICAL, NESTE PERFIL. SERAC ENCAIXADAS & FIXADAS|
AS | TRAVESSAS ESTRUTURAIS. - COLUNA  VERTICAL]
FORMATO ELIPTICO, BRODUZIDA EM CHAPA 'OE NCOE
LSTAMBADA, MEGIDA MINIMAT DE | APROXIMADAMENTE!
130XSEXEINKLSMM (1.X P X H X'E), NA PARTE INFERIOR
INTERNA DA COLUNA £ SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100¥42X3,4 MM (LX)
P % £y, COM 2 FURCS CENTRAIS JOMM DISTANTES ENTRE]
S, PARA FIXACAC. NA PATA, A COLUNA POSSUL UMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL & ewcmx;im A
CANALETA PAKA CABEAMENTO. CANALETA POSSU
FORMATO EM 'C MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (& X #X
Fy; TNJETADA EMABS QU pYC RIGIDG TOM 3 c#m.s
DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACAC E FECHAMENTO
CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA
52X7;2XS20MM (L X PX H) INIETADA EM ABS OU PVC)
RIGIDG £ ENCAIZAOK  NO' PERFIL. PATA .(BASE)
IESTAMPADA, SEM: PONTEIRAS, MEDIDA MAUMA sso X
f&SMM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X1,9M81 (L X PIX 8),
CONTENDC 2 FURGS: CENTRAIS. 70MM DISTANTES Eyvka
ST (PARA FIXACAD NA COLUNA VERTICAL POR PARARYSOS
OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA!
CUANDO, NECESSARIO & NUNCA ATRAVES DE SOLDA}, EM
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA £ SOLDADD UM
PERFIL EM L' DE 1,5MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA)
FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR. DE!
ALTURA, POR. ROSCA  QUADRADA ME £ PARAFUSO
MEXZOMM. PRODUZIDO. COM BASE EM POLIPROPILEROD, A
SAPATA: DEVE TER DIAMETRO MINIMG DE 35MM. A ME5A
DEVE CONTER. 2 PATAS £OM 580MM LARGURA. TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL DBVE SER FORMADA POH:
PERFIL - EXTGRNG  (TRAVESSA),  PERFIL INTERND &
DISPOSITIVO DE' MONTAGEM: -PERFIL "EXTERNO.).-EN
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA S0X20X1, 588 (W
X P X.E), PRODUZIDD ESTAGY COMCOMPRIMENTO 724 MM
APROXTMADAMENTE. PERFIL INTERNG . PRODBUZIDO | BM
CHAPA DE AGO. MEDIDA MINIMA 375%40X3,75MM (L-%[p X
£). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS)
SRO UNTDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, ENCAIXADD BENTRO DO PERFI. EXTERNO &
COMPOSTO POR .2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS| &M
POLIFROPILENG: 2 PORCAS. MB E 2 PARAFUSOS: MSXEMM4
COM A FUNGAC DE AJUSTE DO COMPRIMENTD. DE [NO
MINDMO Z0OMM, FIXAGAC © TAMPG: DEVE SER FIXADG!NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAMA #M L' DO CAVALET!
LATERAL £ DE BUCHAS METALICAS MEX13MM emsmfm
NAFACE INFERIOR DG TAMPO POR PARAFUSOS MEX1BI
PARA CADA CAVALETE, A PARTE TNFERIOR & UNICA NA
COLUNA VERTICAL POR 3 PARAFUSCS MBXLEMN, PAINEY
FRONTAL BDOMM X 240MM X 18" MK PRODUZIDN £M MDP
DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDD E¥ AMBAS AS
FACES BM LAMINADO MELAMINICD DE Balxa PRESSAQ &
LATERALS RECEBEN PERFIL OF BORDA RETA BRODUZIDA
EMPYC COM ESPESSURA #INIMA DE 1 M, C PAINEL
FRONTAL & FIXADO ‘ATRAVES DE 2 PERF’S PRODUZIDOS)
Bl CHAPA DE ' ACO - DOBRADR, MEDIDA MiNDWA
SOXI7XIZEMM. B COM ESPESSURA MINIMA 8 2,7 MMJ
FIXADQS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO MEXIEMM E 1 MF
. 04,5X16MM. E NO. PAINEL POR 2 PARAFUSOS &F

p4,5X16MM, O . RAINEL E.C POSICIONADO A
APROXIMARAMENTE 60 M0 A FACE INFERIOR DO TAMP.
O ACABAMENTO & PRE TRATAMBENTG DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAD SER REALIZADOS
ATRAVES -~ DO . . PROCESSD DB PABRICACAG ‘oo
FORNECEDCR - PARA  TRATAMENTO DAS SUPERFICIES!
GARANTINDG O DESENGRAXE, £ PREPARACAQ NAND
CERAMICO: DO SUBSTRATO (OU SIMILARY, - BEGUINDD)
POSTERIORMENTE POR. UM PROCESSO CONTINUO RARA
PINTURA ELETROSTATICA “BM EPOXI A Pé MANT! ENDO
CAMADA  MINIMA. DE. BGMM, £ SEQUENCIALMENTE
SE;AG&M DA PINTURA A 2D BM  ESTUFA TOM
TEMPERATURA NAO!INFERIOR A 200¢. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORRDSAD, UNIFORMIDADE NA  SUPERFiCIE s
ACABAMENTD DAS PECAS

03 [MESA' RETA -1200NBQ0MM ~ MESA RETA .1200X800MM UN 330 T 1.5830 1.327.88 12,70

TAMPG COM FORMATO RETANGULAR, ConsTITUlno ew ALBERFLEX/

o
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MOP:DE 25MM DE ESPESSURA MINIMA. COM-ACABAMENTO| M2GTR1Y
NAS DUAS ‘FACES EM BP. AS FACES LATERAIS DOS
TAMPOS RECEBEM FKTA DE . BORDA RETA, PRODU?pDA EM
PV COM ESPFESSURA MINIMA DE 2 MM-E RAIO Mi'\liMu OF
2,57 MM - NRS EXTREMIDADES: SUPERIORES ¥ INF;"RJOR
POSSUI FURGC PARA PASSAGEM DRE FIA(;AO CQM MO
MINIMO S5 M# DE DIAMETRO COM: ACABAMENTO EM
FORMATO QUADRAGD 80XBG MM, JOM TAMPA,
FORNECIDGS - M ABS :OU -POLIESTIREND. ESTRUTURA
ALTO PORTANTE COMPOSTA POR 2 CAVALET“‘S E1
TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL. €AIAL&TES
DEVERAD SER CONSTITUIDOS 'POR: . PERFIL SLPFRIOR
PERFIL . CENTRAL - ESTRUTURAL, TOLUNA VEqTJCA*
CANALETA PARA CABJxM’NTO E PATA. PERFIL SURERIOR]
OOBRADO EOR\JECIDO EM ChAPA DEACO, DIME! NSOES]
‘MIMMAS* GEXA7ERIHALOMM {t X P X H X E)} SOM
FURACAD NA PARTE SUPERIDR PARA FIXACAD NO TAMPO,
DEVE SER FIXADD NA COLUNA POR SOLDA MIG, PERFIL
CENTRAL PQSSU! fORMR“@ RETAI‘eGL,LAR BM:. At;(;}
MEDIDA MiNIMa 100X20X50X15MM (L X 'P X H{X B
SOLDADO NO CENTRO PO PERFIL SUPERIOR E NA]
EXTREMIDADE SUPERIOR DA ASERT URA-CENTRAL &.OLJ?JA
VERTICAL,. NESTE PERFIL SERAG ENCAIXADAS B FIXADAS
AS  TRAVESSAS ESTRUTURAIS:  CDLUNA  VERTICAL
FORMATG BLIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE 3GO)
ESTAMPADA,  MEDIDA MINIMA . DE APROXIMADAMENTE
[L30X58X530X1,5MM (1. X P-X ¥ X E},.NA PARTE INFERIOR
INTERNA DA COLUNA £ SOLDADA UMA CHAPA DE]
. - FORMATGC ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3:4 MM WX
. P XK, COM 2 FURDS CENTRAIS 70MM CISTANTES ENTRE;
ST , PARA “I;(ACAO NA. PATA; A COLURA POSSUI:UMA
[JABERTLRA CENTRAL, DENTRO DA QUAL £ CNC&;{XAP& A
SHCANALETA PARA  CABEAMENTO. CANALETA PGSSU&
FORMATO EM "Ce MEDID»‘\ miniMa 35Xi2x545MM {L x X
H), INJETADA EM ABS DU PG Rfsmo LOM 3 CAN'\ZC
DJS"IM?OS PARA F‘ASSAGKN OE- FIACAG E F“CRAM*NTO
CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA
42X7, IAE20MM AL X X H} INIETADA EM ABS CU e
RiGw:) E ENCAIXADA NG PERFIL. PATA 'SASE‘
ESTAMPADA, ' BEM PONT?_!RAS( MEDIDA MINIHA 580 X
GSMM {NA-PARTE CENTRAL DA PATAY X 1,SM {LX » X £3,
CONT bNDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES emz
ST {PARA FXx&C&O NATCGLUNA VERTICAL POR PAQA%’SOS
(¥ QUALQU;:R QUTRO SISTEMA QUE P:&MITA SUA. TRO”A
QUARDO NEC&SSA‘UO E NUNCHA ATRAVES DE- SOLDA)J &M
CADA EXTREMIDADE mFERIOR ba PATA £ S(}{.DM)D1 14
PERFIL £ "' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA
FIXADA UV!A PORTA PARA RECEBER O NIVELAB R‘SJE
ALTURA. POR' . RUSCA QUADRADA M8 € PARA?-JSO
MSXZOMM PRODUSZIDO COM BASE £M POLI?ROP!LE\!Q,
SAPATA ‘DEVE. TER DIAMETRO" MP«HMO DE 3SMM.CA ME:SA
DEVE CONTER, 2 PATAS COM 680MM LARGURA, TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE 'SER FORMADA POR:
PESFIL - EXTERNO (TRAVESSAY, PERFIL INTERNG E
DISPOSITIV() CE MONTAGEM.  BERFIL EXTERNC |BM
FORMATO RETANG.JLAR MERIOA MIRIMA S8X20X1 SMM“H
KPP OES, PRODUZIDO EM ACO COM . COMPRIMENTO. 924
APROXIMADAMENTE . PERFIL XN"TERNO PRODUZIDG E‘ﬁ
i CHAPA D€ A\';O MEDIDA MIMMA IZEXAUAB,TIMM {L X P X
. E) DISPOSITIVE DE MOWAG:M LINEARMENTE OS5 PERFIS;

{SA0- UNIDOS: ATRAVES OF DISPOSITIVO' DE MONTAGEM|
REGULAVEL, ENCAIXADG DENTRQ: DO PERFIL EXTERNG &
COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM
POLIPROPILEND 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS MEX8MM
COM A FUNCRO..DE ANISTE DG: COMPRIMENTO :DE NOJ
MINIMO 200MM. FIXAGRO O TAMPD DEVE SER.FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 17 DO CAVALE)
LATERAL B DE BUCHAS METALICAS MEX1IMM EMBUTIDAS
NA FACEINFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS MEX1GMH
PARA CADA’CAVALETE, A PARTE INFERIOR & UNIDA NA
COLURA VERTIGAL POR 2 PARAFUSOS MEX1EMM, PAINEL
FRONTAL 1000MM X 240MM X 18 1M PRODUZIDO EM:MD?)
DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO. EM AMBAS: Aj
A

FACES EM LAMINADO MF:UJY‘{NICO DE BAIXA PRESSEC|
LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZI%) i
EM PVC COM ESPESSURA- MINIMA DE 1 MM, © PAXNEL
FRONTAL £ FIXABO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDDS
£M  CHAPA DE . ACC. DOBRADA, MEDIDA MH\IMA
SOX27X138MM € COM ESPESSURA. MINIMA DE 2,7 Mf‘é
FIXADOS NO TAMPO POR'1 PARAFUSC MGX1GMM £ 1 MF
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@4,5X16MM £ NO PAINEL - POR 2. PARARUSOS = MF
G SXTEMM 0. PAINEL B POSICIONADD. A
APRONXIMADAMENTE 60 444 DA FACE INFERIOR DO TAMPO,
G ACABAMENTD & PRE TRATAMENTO DAS. PARTES
METALICAS DESTE PRODUTC DEVERAD SER REALIZADOS,
ATRAVES | DO PROCESSC  DE - FABRICAGAQ DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES]
GARANTINDO * O DESENGRAXE, E PREPARAGAQ \ NAHGD
CERAMICG DU SUBSTRATO QU SIMIAR), SEGUINDO,
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSG CONTINUQ. PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, BMANTENDO
ICAMADRA  MINIMA  DE BOMEN, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM - DA PINTURA A PO EM ESTUFA| COM
{YEMPERATURA ' NAO INFERIOR A 2000.  ESTE FROCESS0
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A UCORROSAC, UNIFORMIDADE NA s;,psnc'cxs £
ACABAMERTO DAS PECAS !
MESA RETA 1400XB0OMM - TAMPO COM FO?MA’Z‘O
RETANGULAR, ~CONSTITUIDO '#M :MDP. DE- 25MM  DE
ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTC NAS DUAS FACES
EM BP, AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECESEM FITA
DE - BORDA RETA, PRODUZIDA.EM, PYC. COM ESPE SURA
MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIORES £ INFERIOR. POSSUL FURD
PARA PASSAGEM DE FIAGAD COM NO MINIMO 55 .'JM DE
SIAMETRO 'COM ACABAMENTO E#f FORMATO QUADRADO
: 80X80 Mpr,. COM:- TAMPA, FORNECIDOS. EM- ABS QU
POLIESTIRERD. ESTRUTURA AUTO PORTANTE, cvmmsm
POR’ 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL
ESTRUTURAL. . CAVALETES  DEVERAD SER. CONSTITUIDOS
POH:. PERFIL SUPERIOR, RERFIL CHNTRAL BSTRUTURAL,
COLLINA VERTICAL, CAHALETA PARA CABEAMENTQ £ PATA.
PERFT. SUPERICR DOBRADO, FORNECIDO EM. CHAPA DE
GO, DIMENSOES MINIVMAS: 52X276X39X1,9MM 1158 X 1
Xy COM FURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXAGAS
NO TAMPQO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA!
MIG: PERFE CENTRAL POSSUL PORMATC RETANGULAR, EM
AGO MEDIDA MINIMA 100X20XSO0XT SMM- (L X B X H-X B},
SOLDADD NQ CENTRO DO PERFI, SUPERIGR E. Na ‘
JEXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA ‘ |
VERTICAL, NESTE PEREIL SERAO ENCAINADAS E FIXADAS) i
AS]  TRAVESSAS . ESTRUTURAIS.  COLUNA  VERTICAL
FORMATO ELTPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA BE' ACO
ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA GOF APROXIMADAMENTE
1IOXEBXG30XT, MM {L X.FX-H X E), NA PARTE INFERIOR
INTERMA DL? COLUNA £ SOLUADA  ‘uMa ChabA | OE ALBERFLEX/
FORMATO ELIPTION, MEDIOA MINIMA 100X42X3,4 M £L X . . A .
P X E), COM 2. FURDS CENTRAIS!70MM DISTANTES ENTRE]  MSGTRY LN 220 1.247,70: 1.428.48 12,53
S1 . PARA-FIXACAD. NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIYADA A
CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI
FORMATO SR 'CY MEDIDA MENIMA 35X12KS45MM. (L X P X
M), NIETADA EM ABS OL pVC BIGIDG CoM 3 cawhss
DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACAG. B FECHAMENTO!
CONSTITUION FOR-TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MENIMA
a2x7;2%520MM L X P X HY INJETADA EM ABS CU VG
RIGIDO B ENCAIXADA NO ~PERFIL.  PATA (BASE}
: ESTAMPADA,” SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 880] %
. GS5MH (NA PARTE CENTRAL DA PATA} X 1,9MM (L X P X &),

04

CONTENDQ 2 FURDS CENTRAIS 7OMM DISTANTES EN“"RF
51 (PARA FYXA’;ﬁG NA COUINA VERTICAL POR' PARAFL JJQ:
OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TQOCA
QUANDO NECESSARIO B NUNCA ATRAVES DE SOLDAY, E"'i
CADAEXTREMIDADE INFERIOR DA PATA € SOLDADG UM
PERFIL EM 'L DE 1,9MM OF £SPESSURA, NO QUAL SERA
FIXADA UMA™PORCA PARA RECEBER O RIVELADOR E?E
ALTURA,. POR. "ROSCA QUADRADA ME B PARAF[;SO
MEX200M PRODUZIDG COM BASE EM POLIPRCPILENG, | A
SABATA DEVE TER DIAMETRO MINIMG DE 35MM, 4 MESA
DEVE GONTER 2 PATAS COM 6BOMM: LARGURA. TRAVE‘S&&
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE - SER FORMADA POR:
PERFIL - EXTERNO {TRAVES:F\), PERFIL  INTERND g
DISPOSITIVO D MONTAGEH, PERFIL .. EXTERNG &M
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20%1, 540 (1]
X P X-E), PRODUZIDG &M ACO COM COMPRIMENTO Liztl
MM APROXIMADAMENTE‘ PERFIL INTERNG PRODUZIDO M
CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X20%3,75MM (L % P

£}, DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE. DS PERFIS
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SAQ UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVG DE MONTAGEM
REGUUAVEL, ENCAINADO: DENTRO DO PERFIYL EXTEAND §
COMPOSTO. POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENG 2 FORCAS M8 E 2 PARAFUSOS MBXBMM
CoM A, FUNGAS . DE. AJUSTE. DO COMPRIMENTS: DE- NO
MINIMO 200MM. FIXAGAQ D TAMPO DEVE SER FIXADD NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L DO CAVALETE
LATERAL £ DE BUCHAS METALICAS MGX13MM EMEUTIDAS
N& FACE INFERIOR DO TAMPO PR PARAPUSOS MEXIEMM
PARA ‘TADA C&VALE“E, A BARTE INF:RIOR E ONIDA- NA
COLUNA \!ERTTCAI POR 2 PARAFUSOS MERLIEMM, PHNEL
ERONTAL ‘ZGOM&‘ X 240MM X 18 Mr& PRODUZIDD E M MGP
OE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM. AMBAS AS
FACES EM LAMINADC MELAMINICO DE BAINA PRESSAD £
LATERATS . RECEBEM PERFIL DE BCRDA RETA PRODUZIDA]
EM PVC COM ESPESSURA. MINIMA DE 1 MM, © PAINEL]
FRONTAL B FIXADC ATRAVES. DE 2 PEREIS: PRODUZIDOSE
EM - CHAPA  DE AGO - DOBRADA,  MEDIDA MENIMA
SOXZ7X136MM B COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, :
FIXADDS NG TAMPG POR-1, PARAFUSO MEX16MM & 1 MF
(M EXi6MM B RO PA;NEL POR ¢ RARAFUSOS| mE B
04, 5X16MM: G PamNEL, £ POSICIONADG | A
APROXIMADIAMENTE 60 M3 DA FACE INFERIOR DO TAMPO,
O ACABAMENTO & PRE. TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAD SER REALIZADOS
ATRAVES. (DO PROCESSO. DE FABRICAGAD  |-DO)
FORMECEDOR. PARA  TRATAMENTQ. DAS SURERFICIES
GARANTINDO. O DESENGRAXE, £ PREPARAGAG NANC
. CERAMICO DO SUBSTRATD. {OU ~SIMILAR), SE GUINDO

POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO -CONTINUG PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXE A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA. DE - BOMM, . E ssqumcmmeime
SELAGEM ‘DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAG INFERIOR A 2009, ‘ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RES!ST‘I*CIA
A CORROSAD, UNIFCRMIDADE NA  SUPERFICIE!
ACABAMENTD DAS PEGAS !
|

MESA RETA .1600X800MM - TAMPO "COM FORMATQ
RETANGULAR, . CONSYITUIDG EM-MOP DE 25Mpt ) DE
ESPESSURA MINIMA COM ALABAMENTS NAS DUAS FACES]
£M BP. A5 FACES LATERAIS DOS TAMPCS RECESBEM FITA
!Ds BORDA RETA, PRODUZIDA EM, PYC COM ESPESSURA
[MINIMA. DE 2 MM & RAWO.-MINIMO DE 2,5 MM yas
EXTREMIDADES SUPERIORES B INFERIOR. POSSUL FURO)
PARA PASSAGEM DE FIACAD COM MO mMiNIMO 55 MM ips
[DIAMETRO “COM ACABAMENTO £M FORMATD QUADRADO!
BOXSG MM, COM TAMPA, FORNECIDDS EM ABS OU)
POLIESTIRENO. ESTRUTURA AUTO. PORTANTE, COMPOSTA
POR 2. CAVALETES £ 1 TRAVESSA  HORIZONTAL
ESTRUTURAL. CAVALETES. DEVERAD SER CONSTITUIDOS
POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL]
COLUNA VERTICAL, CANALETA.PARA CABEAMENTG £ PATA
PERFIL 'SUPERIOR DOBRADQ, FORNECIDO EM CHAZA DE
ACO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X35%1,5MM (L X.P X H
X E), COM FURAGAD NA PARTE SUPERIOR PARA FINACAG
NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA-COLUNA POR SOLDA

1MIG, PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, &M ALBERFLEX/ ) ;
05 AGO MEDIDA MINIMA 100X2OXS0XL,5M4M (LX P X 11X E}, M2ZGTRt UN 150: 13361 1.5668,02 14’,2-‘&
: SOLDADO NO. CENTRO DO PERFIL SUPERIOR £ NA :
EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA

VERTICAL, NESTE PERFIL SERAQ ENCAINADASE FIXADAS)
AS | TRAVESSAS. ESTRUTURAIS. COLUNA  VERTICAL
|FORMATO  ELIPTICO, PRODUZIDA. €M CHAPA DE 6(0
ESTAMPADA, MEDIDA: MINIMA OE APROXIMADAMENTE
(AIOKEEXSIONL, SMM (L X P X H X E), NA PARTE ShFERZdR
INTERMA DA COLUKA £ SOLDABA ©MA. CHARA. DE
FORMATO ELIFTICC, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM gqx
X EY, COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTARNTES “h’!’RE
SI , PARA FIKAGAG BA PATA, A COLUNA POSSUT UMa
ABERTURA CENTRAL, DENTHG DA QUAL i ENCA’D(A.DA ]ﬂ\
CANALETA = PARA CABEAMENTO. CANALE‘{A ?QSSU}
FORMATG EM 'CUMEDIDA MIhIMA 35%2?XS¢5MM [¢N X X
My, INGETADA EM ABS OU pvC sz'smc COM -3 CANAIﬁ
DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIAGAC E FECHAMENTC
CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MIMIMA
37X7, ZXSZOMM L X P X H)INIETADA M- ABS OU PVC
RIGIDOD & ENCAIXADA NO-. PERFIL. PATA (BASE
ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 68D
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IMINIMO 200MM, FIXAGAC O TAMPO: DEVE.SER FIXADD NA

_j0E 18 MM OE EbPESSU‘ZA, REVES"[DO EM AMBAG! AS;

S5MM (HA PARTE CENTRAL DA PATA} X 1,3MM (L X P X E),
CONTENDD 2 FUROS CENTRALS 70MM DISTANTES ENTRE
SI {PARA FIXACAO NA COLUNA VERTICAL POR PARARUSOS
OU QUALQUER CUTRQ SISTEMA QUE PERMITA S mcCA
QUANDG. NECESSARIC & NUNCA ATRAVES DE SOLDA}, B
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA & SOLDADD )
PERFIL EM L' DE 1,5MM DE ESPESSURA, KO QUAL ‘SERA
FIXADA UMA PORTA.PARA RECEBER D NWELADOR pE!
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 £ PARAKUSO
MEX20MM PRODUZIDO COM BASE EM.POLIPROPILENG, A
SAFATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MML A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 680MM LARGURA, TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR:
PERFIL EXTERNDG. {TRAVESSA);  PERFIL. INTERND ¥
DISPOSITIVG DE MONTAGEM, PERFIL EXTERND| EM
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA SOX20X1;5MM (H
X B X £}, PRODUZIDO EM-AGO COM COMPRIMENTO 1324
MM APROXIMADAMENTE; PERFIL INTERNO PRODUZIDO &M
CHAPA DE AGO MEDIDA MINIMA- 325X40X3,75MM (L X P X
). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS, PERFIS
SAQ UNIDOS, ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNG. E

COMPOSTO POR 2 PERFIS OE ENCAIXE PRODUZIDOS ER
POLIPROPILENG 2 PORCAS MB E 2 PARAFUSOS. MBXamH
COM A FUNCAO DE AILSTE DO COMPRIMENTO DE NO

ESTRUTURA ATRAVES DA ‘CHAPA EM 'Ll DO CAVALETE
LATERAL £ DE BUCHAS METALICAS MEX13MM EMBUTIDAS
NA FACE INFERIQR DO TAMEQ POR PARAFUSOS MEX1EMM
PARA CADA ‘CAVALETE, A CARTE INFERIOR £ UNIDA A
COLUNA VERTICAL POR 3 PARAFUSCS MEXKIGMM. PAINEL
FRONTAL 1400MM X 240MM X 18 MM PROGUZING EM MD?

FACES £M LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA Pﬁ.ESSiO El
LATERAIS. RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PQODUZIOA

1A, CORROSAQ, UNIFORMIDARE NA. SUPERFiCIE

EM PVC COM ESPESSURA MINIMA. DE t MM, O PATNEL]
FRONTAL £ FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS]
EM . [CHAPA' DE -ACC DOBRADA, . MEDIDA MINIMA
ISOX27X136MM £ COM ESPESSURA MINIMA DE 27 MM,

mmcs NG TAMPO POR 1 PARAFUSO. MEX15MM E 1 ME!
|©4,5X18MM ' NO PAINEL POR 2 PARAFUSDS |MF
@4,5%16MM. 0 PAINEL € PCSICIONADO ’ A
APROXIMADAMENTE 50 Mt DA FACE INFERIOR DO TAMPO,
O ACABAMENTO £ PRE. TRATAMENYO DAS Mm:s
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADCS
ATRAVES DO PROCESSO  DE  FABRICACAD as
FORNECEDOR PARA. TRATAMENTC.  DAS - SUPERFICIES]
GARANTINDC O DESENGRAKE, & PREPARAGAG - NAho-
CERAMICO DO. SUBSTRATO (OU SIMILARY, SEGUINDD
POSTERIGRMENTE FOR UM PROCESSO CONTINUG #apA

PINTURA ELETROSTATICA €8 EPONI A PO, MANTENDO,
CAMADA MINIMA DE 80MM, £ SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO. EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A.'200°. £STE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALIOAS, RESISTENGIA

m

ACABAMENTO DAS PECAS

06

MESA RETA IBD0XBOOMM' ~ TAMPO COM  FORBAT
RETANGUULAR, CONSTITUIDG &M ™MOP DE 25MM

SPARA PASSAGEM OF FIACAD €OM KO MINIMO 55-MM O

laco MEDIDA MINIMA 100X20X5OX1,5MM (L X P X 1 X ),

i)

ESPESSURA’ MINIMA COM ACABAMENTD NAS DUAS £acl
EM BP. AS FACES LATERAIS DUS TAMPOE RECEBEN 11
DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM. PVC COM ESPESSUR
MINIMA DE 2 MM-E RAIG: MINIMO DE 2,5 MM NA
EXTREMIDADES. SUPERIORES £ INFERIOR. POSSUL FUR

DAMEIRO COM ACABAMENTO EM FORMATC QUADRAD
8OXECG MM, - COM- CTAMPA, FORNECIDGS EM ABS O
IPOLIESTIRENG. ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPEST,
BCR 2 CAVALETES. € 1 ° TRAVESSA HOR!ZOI"TAL
ESTRUTURAL, CAVALETES DEVERAD SER C{}‘»IST’YTUID(’}S
POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESYRUWR&‘L,
COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA,
PERFIL SUPERIOR O’JE:RADO FORNECIDO BEM CHAPA DE

ACO, DIMENSCES. MINIMAS: 52X2?t>~39x1,9§l’-! {LX P X H
X-E}, COM R}RACAO N4 PARTE SUPERIOR PARA F}XAFA(}
NG TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR ‘OLD

MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGUL AR, FM

P L O GO0 > >

ALBERFLEX/

M2GTR1

110°

142452 1,692.86 | 1586
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ISOLDADO NO <CENTRO DO PERFIL. SUPERIGR E
EXTREMIDADE SUPERICR DA ABERTURA CENTRAL ccwm;
VERTICAL, ‘NESTE PERFIL $ERAQ ENCAIXADAS E FIXADAS
AS TRAVESSAS ~ESTRUTURAIS. . COLUNA  VERTICAU
FORMATO  ELIPTICE, PRODUZIDA &M CHAPA DE| ACD)
ESTAMPADA; MESIDA MINIMA DE APROXIMADA IENTE
130X58X630%1,5MM (L X ¥ X'H X E), NA PARTE NFERI:)R’
INTERNA DA COLUNA £ SOLDADA ‘UMA CHAPA' DEj
FORMATO ELIPTICO, MEDIGA MINIMA 100X82X3,4 MY} (L X
P X E), COM 2 FURGS CENTRATS 70MM DISTANTES ENTRE|
L IS1 , PARA FIXACAC NA . PATA, A CoLuNA POSSUL | UMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA.QUAL £ ENCAIXADA A
CANALETA -PARA. CABEAMENTO. CANALETA - POSSUI
FORMATO. EM *C' MEDIDA MINIMA 35X12X5450M (L X P X
), INJETADA EM:ASS OU PVC RIGIDQ. COM 3 CANAIS
DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIAGAO. E FECHAMENTO
CONSTITUIDQ POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIOA. MINIMA
42X7,2X520MM (L' PIX ) INJETADA EM ARS OU| BVC
RIGIDO E ENCAIXADA ‘NG PERFIL. - -PATA . [BASE)
ESTAMPADA, SEM. PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 680 X
5511 (NA PARTE CENTRAL DA PATAY X 1, SMM (L XF K E)
CONTENDO. 2 FURGS CERTRALS 7UMM DISTANTES ENTRE
ST (PARA FIXACAQ RA COLUNA. VERTICAL POR PARAFUSOS’
OU QUALQUER DUTRG SISTEMA QUE PERMITA SUA *doc:z
QUANDO NECESSARIC E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADG UM
PERFIL EM 'L DE 1,9MM DE:ESPESSURA, NO QUAL SERA

. FIXADA UMA PORCA' PARA RECEBER O -MIVELADOR DE|
‘ ALTURA,  POR. ROSCA QUADRSUA MB E PARAFUSQ

MBX20MM PRODLZIDD £OM BASE €14 POLIPROPILENG, A
SAPATA- DEVE TER.DYAMETRO MINIMO DE 35MM, A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM-6B0MM. LARGURA. TRAVESSA)
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER. FORMADA Hm’;
PERFIL EXTERNO  (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E
IDISPOSITIVOR - DE  MONTAGEM. - PERFIL. ‘EXTERMC |[EM
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA S0X20XT,5MM (H
X X E), PRODUZIDO EM AGCO COM COMPRIMENTD 1324
MM APROXIMADAMENTE: PERFIL INTERNG PRODUZIDO| &4
CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 335R40X5,75MM (L X P X
E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE 0% PERFIS
SAO: UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRD DO PERFIL EXTERND £
COMPOBTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PROGUZIDOS €M
POLIPROPILEND 2: PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS MSXehm
COM. A FUNCAC. DE AUSTE DO COMPRIMENTO .DE NO| )
MINIMO, 200MM. FIXACAD O TAMPO.DEVE SER FIXADO | NA S
ESTRUTURA -ATRAVES DA CHAPA BM.'L' DO CAVAL |
LATERAL £ DE BUCHAS METALICAS. MEX13MM arvsurzbns : |
NA FACE INFERIOR DO TAMPG POR PARAFUSOS MBXIGHM
PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR € URIDA. NA
COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS MSX16MM. PAINEL
FRONTAL T400MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDG £M MDP)
DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIOO EM AMBAS AS
FACES EM LAMINADO MELAMINICG. DE BAIXA PRESSAC E
LATERAIS RECEBEM PERFIL DE 80RDA RETA PRODUZIDA
EM PYC COM. ESPESSURA MINIMA. DE 1 MM, O PAINEL
{FRONTAL £ FIXADO ATRAVES DE 2. PERFIS, PRODUZID
EM CHAPA DE ‘ACO DOBRADA, .MEDIDA MiNIMA
50X27%136MM: E -COM_ ESPESSURA MINIMA DE 2,7 ‘MW,
FIXADOS NG TAMPO POR L PARAFUST MEXIEMM € 1 MF]
. : P4,SXIEMM. E NO PAINZL - POR .2 PARAFUSOS MF
| 24,SXI6MM, - O CPAINEL. £ | POSICIONADG. A
APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIGR DO TAMPD.
Q' ACABAMENTO E° PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO. DEVERED SER REALIZADG
ATRAVES DO PROCESSO  DE  FABRICAGAD = DI
FORNECEDOR© PARA TRATAMENTO - DAS SUPERFICIE
CARANTINDC 0 DESENGRAXE, E PREPARAGRO. NAN
CERAMICO™ DO. SUBSTRATO  {OU  SIMILAR),  SEGUIND
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSC . CONTINUG PARA
PINTURA ELEFROSTATICA £M EPOXI A PO, MANTENGD
OWADA MINIMA  DE  BOMM, & SEQUENCJALMENTE
SELAGEM. DA PINTURA A PO EM ESTUFA  COM
“rsnpﬁaA"ruRA NAD: INFERIOR A 2000, ESTE PROCESSO)
DEVERA GARANTIR 45 PARTES METAUICAS, RESISTENCIA
A CORROSAG, UNIFORMIDADE NA  SUPERFICIE E
ACABAMENTG DAS FEGAS |
i

G O
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o7

MESA  EM L™ 1400X1600X600X600MM ~ FAMPO. UI\HCO
COM FCRMATC DE LY, CONSTITUIDQ EM MOP DE 25 MM
DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTD WNAS DUAS]
FACES: {INFERIOR * E  SUPBERIOR) €M LI&MK‘NADO
MELAMINICO DE BAIKA PRESSAS [BP). AS) FACES
{ATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM.FITA DE BORDA RETA,
SHODUZIDA EM PYC €OV ESPESSURA MINIMA OE .2 M E
RAIC MINIMO DE 25 MM NAS EX’TREP‘IQADES
SUPERIQRES € INFERIOR, DE ACORDD COM A5 RORMAS,
DA ABNT, POSSUL FURC PARA. PASEAGEM D& FIACAD COM
1O MINIMO S5MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM
FORMATD = QUADRADD - BOXBO MM, €OM TﬁMPA
FORNECIDOS EM ABS OU ?OLIEST?RE'\IO E5TRUTURA
AUTO ?QRTANT £, COMPOSTA POR 2 CAVALETES, 'L
CAVALETE " DE:. CANTQ, .2 TRAVESBAS HORIZONTAIS
ESTRUTURAIS £ 1 CONJUNTO DE TRAVSSSAS DE LIGACAC.
CAVALETES 'DEVERAG SER CONSTITGIDOS! POR: PE RFIL;
SUPERIOR, - PERFIL -CENTRAL ESTRUTURAL, ' COLUNA/
VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTD E PATA. PERFIL
SUPERICGR DOBRASO. FORNECIDO EM CHAPA DE. AGO,
DIMENSOES MIRIMAS) §2X2IBX39X1,0MM (L XP XHXE,
COM FURACAD NA PARTE SUPERIOR PARA FIXACAO: NO|
TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR.SOLDIA ’~1XG
PERFIL CENTRAL POSSUL £ CRMATO RETANGULAR, EM ‘AL,Q
MEDIDA ‘MINIMA 100X20XSOXL,5MM 4, X P X H X E)
SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL.  SUPERIQR f:_ NA
EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL L OLUNA
VERTICAL, NES?: PERFzL SERAD ENCAIXADAS E HAADAQ
AS TR;’WES»AS ESTRUTURAIS. - COLUNA V:RTICA&
FORMATO ELIFTICO, PRODUZIDA £ CHAPA DE ACO
ESTAMPADA;, MEDIDA  MINIMA DE APQOXIMADAME(\T“
130XSEXEIONY,SMM (L-X. P X F1 X €3, NA PARTE INF*‘RIOR
INTERNA DA COLUNA" £ SOLDADA UMA CHAPA | O
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM {L ¥
P X E), COM 2 FURGS C{NTRAI‘S 70MM DISTANTES SNTTRE’
S1, PARA FIXACRO NA PAT&, A COLUNI\ POSSUL LMA
ABFR‘(URA CENTRAL, DENTRO DA QUAL B BNCAIXADA Al
CANALETA . PARA CABEAMEN?(- CANALETA  POSSUL

H); INJETADA EM ABS QU BVC RIGIDO cOM 3 F&N.&;S
DIS‘iIN‘i(}S PARA PASSAGEM DE MACAO E F‘CHAMENTO
CONSTI ITUED0 POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIOA MINiP‘A
42X7,2X520MM (X PR M) INOETAA EM ABS OU ?VC

1MEX20MM ?RODUZIDO COM BASE £M. PGLJ’RC}NL_NO u\

RIGIDO. £ ENCAIXADA 'NO. PERFIL. PATA {BASE)
ESYAMPADA, -SEM. PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 580 X
G5MM.(NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM(L.X P E), &
CONTENDD. 2 FUROS ‘CENTRAIS 70MM: DISTANTES ‘ENTRE
S1{PARA FIXAGAD.NA COLUNA VERTICAL POR. PARAFUSOS|
OU QUALQUER QUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA ’T’ROC/&
QUANDO NECESSARIO £ RUNCA ATRAVES DE SOLDAS, EM
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA £ SOLDADG: !.()’d
PERFIL EM ‘L' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA'
FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER {0 NIVELADOR DS
ALTURA, POR- ROSCA. QUADRADA MB & PARAFUSO

SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMG DE 35MM. A MESA
DEVE- CONTER 2 PATAS ‘COM. 580 MM LARGURA. CA\‘A,.ET‘E
DE CANTO FORMADO POR COLUNA PRODUZIDA EM «.HAPA
DE-ACO, COM -ESPESSURA MINIMA DE 3,2 MM, DO"RADA
M FORMA DE 'L', NEDINDO APROXIMADAMENTE 100X100
MB(LXPY; COM FE‘_HAM"N 10 CONSTITUIDG POR ""AM?A
INTERNA ‘REMOVIVEL, PRODUZIDA EM CHAPA. DE ACO,
COM ESPESSURA- MINIMA' DE 0,75 MM DE S?ESSURIA,
DOBRADA £ FORMA DE W, MEDINDD
APROXIMADAMENTE . 74X20K8625 MM (LXPXHS, ENG}STADA
NA COLUNA ATRAVES DE GANLCHOS. NA E”XTR*MKCADL
SUPERIOR- DA COE_UNA £ SOLDADA UMA CHAPA ZJE

ENGATE, COM PSPESSURA mem DE. 3,8 My, 190)(51,2
MM, ESTRUTURADA POR. 2 ‘CHAMAS DE ALO, CC}M
ESPESSURA. MINI4A DE 1,5 DB ESPESSURA, DOBRADA
EM FCRMA PE T E.NA EWR&MIDAQE INFERIOR D¢
COLUNA £ SOLDADA CHAPA ESTRUTURAL FABRICADA EM)
BARRA DE AGO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,35 M {)E
ESPESSURA, MELINDO APROXIMADAMENTE 137X30 V'Ys‘
{LXPY, A CHAPA INFERIGR POSSUL UMA PORCA ME PARA A
FIXACAO DE UM NIVELADOR OE ALTURA COM ROSECA M8 E
BASE EM- POUPRQP}LENO MEDINDO 43X12 MM (D}(i")’
TRAVESSAS HORIZQNTA!S SAQ FORMADAS POR: PERFH
EXTERNG (I‘RAVESSA), PERFIL. DE JUNGAD, pERFIL
INTERNG, DISPOSITIVO DE MUNTAGEM. PERFIL CXT&R!\Q

FORMATO EM 'CMEDIDA MINIMA 35%12X545MM (L X P XI A{ BERFLEX/

M2GTO1

120

1.966,77 2.315,35 15,49
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£50 FORMATO RETANGULAR. MEDIDA MINIMA. 50X20X1.5
S (H X P X E), PRODUZIDO EM ACO SENDO. 61 COM
COMPRIMENTO MINIMG 824 MM (FRONTAL) E-A CUTRA
COM. COMPRIMENTO . MINIMO: $024MM (LA'FRAL‘
ARROXIMADAMENTE. PERFIL JUNGAQ 90° COMPOSTA POR|
TRAVESSAS . SOLDADAS ENTRE 61 EM FORMATO DE 5,
PRODUZIDO, EM TUBK. DE ACO RETANGUAAR HEDIDA
MINIMA SOX20X1,5 MM {H X P X B} NAS EXTREMIDADES
RECEBE DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFI. INTERNO
PRODUZIOO B CHAPA 'DE -AGOT MEDIDA  MifiMA
325%40%3,75MM (L ¥ P X E). DISPOSITIVO: DE MCNTAGEM
LINEARMENTE ©S PERFIS SAUD UNIDOS ATRA DE
DISAOSITIVG. DE MONTAGEM  REGULAVEL, 'ENCAIKADO
DENTRC DO PERFIL EXTERNG-E COMPOSTO POR 2 PERFIS
DE ENCAIXE PRODUZIDOS  £M POUIPROPILEND 2 FORCAS)
ME.E 2 PARAFUSDS MEXSMM COM 4 FUNGAO DE ARISTE]
50 COMPRIMENTO DE-NO MiniMO: 200M#. FIXAGAG - O
TAMPO DEVE SER_FIXADO MA ESTRUTURA ATRAVES DA
CHAPA BN L DO CAVALETE LATERAL E DE UCHAS
METALICAS MEX13MY EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO
TAMPO POR PARAFUSUS MEX16MM PARA CADA CAVALETE,
& PARTE INFERIOR B UNIDA NA COLUNA VERTICAL BOR 2
PARAFUSOS MBXIGMM. PAINEL FRONTAL 1300MM X
2A0MM X 18 MM PRODUZIDGEM MDP D 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIDO EM. AMBAS AS FACES) EM
LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAC E w‘sms
RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EMiPVE
COM ESPESSURA MININA DB 1 MM, O BAINEL FRON fai &
FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS £t CHAPA
DE AGO DOBRADA, MEDIDA NINMA SOXZ7XLI6MN & coM
ESPESSURA-MINIMA DE 27 MM, FIXADOS NO-TAMPD | POR]
1 PARAFUSO. MEXL6MM B 1 MF $4,5%16MM & NO PAmEL
POR 2 PARAFUSDS MF [B4,5X16MM, © PAIMI‘ £
POSICIONADG A" APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE
INFERIOR DO TAMPG. © ACABAMENTO £ SRE TRATAMENTQ
DAS PAKTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAD S
REALIZADOS ATRAVES DG PROCESSO DE FABRICACAD DO
FOANECECOR PARA. TRATAMENTD  DAS SUPERFf"i:S
GARANTINDO O DESENGRAXE, B PREPARAGCAD NA‘WO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), -SEGUINDO)
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSC CONTINUQ PﬁxRA
PINTURA: ELETROSTATICA M EPOXI. A PO, MANTENDO!
CAMADA MINIMA DE' BOMM, E SEQUERCIALMENTE
SELAGEM . DA FINTURA. A& PO EM  ESTUFA  COM
TEMPERATURA NAG INFERIOR KX 2009 ESTE PROCESSO;
IDEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA

A CORROSAD, UNIFORMIDADE -NA SUPERFICIE| £
ACABAMENTO DAS PECAS

08

ISUPERICR DOUBRADO, FORNECIDG- EM CHARA DE ACG

|SOLDADO NO CENTRO DD PERFIL SUPERIOR £ NA

MESA EM L' 1400X14COXG00XE00MM ~ TAMBG ONICO,
COM FORMATO DE LY, CONSTITUIDO EM MOPDE 25 M
DE. ESPESSURA M”\IMA COM ACABAMENTO NAS DUAS
PACES. (INFERIOR E- - SUPERICR} EM LAMINADD
MELAMINICO DE. BAIXA: PRESSAO ~(8P). AS. FACES
LATERAIS DOS TAMPOS: RECEBEM FITA-DE BORDA RETA,
PRODUZIDA M PVC COM ESPESSURA MINMIMA DE 2 &
RAIO  MIKIMO DE 2,5 MM. NAS -EXTREMIDASES
SUPERIORES E INFERIOR, DE ACORDO COM-AS NORMAS
DA ABNT. POSSUI FURD PARA PASSAGEM DE FIACAG £OM
NO MINIMO 55 MM DE DIAMETHO COM ACABAMENTO £
FORMATO.  QUADRADRO  BOXSG . ™M,  COM . TAMAa L
FORNECIDOS EM .ABS. OU POLIESTIRENO ESTRUTURA

CAVALETE DE CaNTO, 2 TRAVESSAS HORIZONTAIS!
ESTRUTURALS E'S CONJUNTO B TRAVESSAS DE “GAL,M}
CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDCS POR: PERFY

SUPERICR, . PERFIL CENIRAL - ESTRUTURAL, COLU"M
YERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO £ PATA, F’ERFIL

DIMENSGES MINIMAS! G2 76X9%1,9MM %8 %1 2EY

COM FURAGRG A PARTE: ‘SUPERIOR PARA FIXACAD NO
TAMPO, DEVE SER FIXADGNA COLUNA POR SOLDA M’G
PERFIL CEHTRA!. POSSUL FORMATO RETANGULAR, EM A(;C}
MEDID& MINIMA 100XR0XK50%1,5MM (L X P X H X V-’},

EXTREMIDASE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL NESTE PERFIL SERAQ ENCAIXADAS E FIXADAS
AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COWINA  VERTICAL
FORMATO ELIFTICO, . PRODUZIDA EM CHAPA DE. ACE

AUTO  PORTANTE, COMPUSTA POR % CAVALETES, |y ALBERFLEX/

M2GTO1

214835 2.435,10 11,86

|
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;ESTAMPADA. MEDIDA . MINIMA  DE - APROXIMADAM EM’F; f :
130XSERE30XL SMM: (L X B X H X §), NA PARTE INFERIOR; : : I |
INTERNA DA COLUNA. £ SOLDADA = UMA CHAPA. DE R
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3;4 MM L X
P X E), COM 2 FURGS CENTRAIS 70MM DISTANTES mme;
ST, PARA FIXACAQ MA PATA; A COLUNA POSSUL L:N‘AI
ABERTURA CENTRAL, DENTRQ DA QUAL £ ENCAIKADA A |
CANALETA PARA. CABEAMENTO.  CANALETA® POSSUL |
FORMATD €M 'C! MEDIDA MINRMA S5X12%SA5MM (L X P X |
Hy, INJETADA EM ABS. 10U PVC. RIGIDD COM -3 CANAIS |
DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACAC E FECHAMENTO |
CONSTITUIDD POR TAMPA. REMOVIVEL, MEDIDA |
42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU Y]
RIGIDO £ ENCAIXADA.. NO ' PERFIL. " PATA (qaqg)
ESTAMPADA, SEM PONTEINAS, MEDIDA MiNiMa §30 X
65MM {NA PARTE CENTRAL DA PATA} X LOMM (L X P X §),
CONTENDD 2 FUROS CENTRAIS, Z0MM DISTANTES ENTRE
S1(PARA FIXSCAQ BA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
U, QUALQUER QUTRC SISTEMA QUE PERMITA SiA '“RO;.A
QUANDO NECESSARIC B NUNCA ATRAVES DE SOLDA} M
CAOA. EXTREMIDADE INFERIOR DA'PATAE. seLim}c U
PERFIL-EM L7 DE:1,9MM . DE ESPESSURA, NO QUAL SERA
EIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
AUTURA,  POR ROSCA ' QUADRADA MS . E PARAFUSQ
MEX20MM. PRODUZICO . COM BASE EM POLIFROPILEND, A
SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A #ESA
DEVE: CONTER 2 PATAS COM 580 MM LARGURA, CAVALETE
‘ DE CANTO FORMADG POR COLUNA PRODUZIDA-EM c:}A;:A
DE AGO, COM ESPESSURA MINIMA'DE 1,2 MM, DOBRADA]
EM FORMA DE “’, MEDINDG APROXIMADAMENTE x:mrms
MM (LXP); COM FECHAMENTO CONSTITUIDD POR: TAMPA
[INTERNA REMOVIVEL, PRODUZIDA EM CHAPA .DE ACO,
COM . ESPESSURA MINIMA DE 0,75 MM DE ESPESSURA,
DOBRADA = EM- - FORMA . DE = ¥, MEDIUDO
|APROXIMADAMENTE 74%X20X625. MM -(LXPXH), ENGATADA
NA. COLUNA  RTRAVES! DE GANCHOS, NA EXTQEMIDA!BE
SUPERIOR. DA COLUNA '£:'SOLDADA UMA CHAPA | DE
|ENGATE, COM ESPESSURA MINIMA DE 3,8 MM, 190X51,2
M, mummma POR 2 CHAPAS DE ACO, COM
IESPESSURA MINIMA DE-1,9 DE ESPESSURA, DOBRADAS
JEM PORMA DE € & NA EXTREMIDADE: INFERIOR DA
COLUNA £ .SOLDADA CHAPA ESTRUTURAL FABRICARA [EM
{BARRA DE AGO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,35 MM DE
ESPESSURAL  MEDINDO APROXIMADAMENTE 137X30  JM
(£XPY, A CHAPA INFERIOR POSSUI UMA PORCA M8 PARA-A
FIXAGAO DE UM NIVELADGR DE ALTURA COM ROSCA MR B
BASE EM POLIPROPILENG . MEDINDO 43K12 MM (OxH)
ITRAVESSAS HORIZONTAIS SEQ  FORMADAS POR: PERFIL
EXTER'NQ (TRAYESSA}, FERFIL DE JUNGAC, ?EREL
JINTERNO, DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO
{EM FORMATO RETANGULAR ‘MEDIDA MINIMA 50X20X%1;5
MM (H.X P X E), PRODUZIDD EM AGO SENDC 01 GOM
COMPRIMENTO  MINIMO 824 MM [FRONTAL) E A QUTRA
COM  COMPRIMERTO.. MINIMO  824M8 (LATERAL)
APPOXIMADAMENTE. PERFILIUNGAD. 900 COMPOSTA POR
FRAVESSAS SCLDADAS: ENTRE SI EM FORMATO DE 'Y,
PRODUZIDC. EM TUBS DE ACO. RETANGULAR BEDIDA
MINIMA-SOX20X2,3 MM (H X 2 X EJ. NAS EXTREMIDADES;
] RECEBE OISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL INTERNO
. PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA

1325%40%X3,75MM {L X B X £).-DISPOSITIVG DE N{)N"‘AGéM
L;.NEAR?%E"%TE O PERFIS .80 UNIDOS “ATRAVES DEi
gD!SPOS}.TIVO DE MOBTAGEM REGULAVEL, ENCAINADD
DENTRO DO PERFIL EXTERND & COMPOSTO POR-2 PERF&S
DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPX&ENO 2 PORCAS
MBE 2 PARAFUSOS ‘MBXEMM. COM & FUNGAD BE A
DO COMPRIMENTO DE NG MiNIMO 2008, "IXACﬂO G
TAMPO DEVE. SER FIRADO NA ESTRUTURA A’I‘RAVES D‘A - H
JCHAPA EM L' DO ‘CAVALETE. LATERAL & DE BGCHAﬁ . H
METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR D’O
[ TAMPO FOR PARAFUSOS MEXLEMM PARA CADA f'AVALETE
A PARTE INZERIOR £ UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR ‘2
PARAFUSOS MBXA6MM. PAINEL FRONTAL 1300MM X
240MM %K. 18 MM PRODUZIDO EM. MOR' DE 18 MM UE :
ESPESSURA,. REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EP‘
LAMINADO, MELAMINICO OF BAIXA . PRE:S$AG g ia\TERAI‘S
RECEBEM ?BR?KL DE BORDA RETA PRODU:,.IDA EM PVGH
COM ESPESS’JRA MINIMA DE 3 MM, D PATNEL FRONTAL E
FIXADU ATRAVES DE.2 PERFIS; PRODUZIDOS EM Ci.Aéf‘
DEACO DUBRADA, MEDIDA MIVIMA S0X27X136MM E COM|

|
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ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMAGARI

1

IESPESSURA MINIMA DE 2,7 BM, FIXADOS NO mr«pg) POR|
1 PARAFUSO MEXI6MM E L MF 04,5X16MM B NQ PAINEL
POR 2. PARAFUSCE MF '04,5XI6MM, O PAINEL £
POSIGIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA LFACEH
INFERIOR DO TAHPO. O ACABAMERTO € PRE TRATAMENTO
DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAC}AO DO}
FORNECEDOR  PARA TRATAMENTC DAS. SURERFICIES!
GARANTINDO. & DESENGRAXE, 'E  PRERARAGCAD NANO
CERAMICO DO/ SUBSTRATO - (OU " SIMILAR), SEGUINDO}
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUD [PARA
PINTURA -ELETROSTATICA EM EPOXI A& PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 8OMM,  E ﬂuque».cmwems
ISELAGEM DA PINTURA A PG EM  ESTUFA |COM|
TEMPERATURA NAO INFERIOR A-260% ESTE F’RGC&EJO
DEVERA GARANTIR AS. PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A _CORRDSAO, - UNIFORMIDADE  NA suPERFiCIE E
ACABAMENTO DAS PECAS .

MESA EM 'L 1800X16D0XB00XE00MM - TAMPO umm
COM-FORMATO DE "L*, CONSTITUID0 BM MOP DE 25 MM
DE. ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS
FACES ~({INFERIOR € SUPERIOR). EM LAMINADO
MELAMINICO DE  BAIXA FRESSAG. (BP). AS rAczs
LATERALS D08 TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA ge*rA,
PRODUZIDA EM BVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2MM E
RAIO  MINIMO DE 2,5 MM BAS gxm&mmgoxs
SUPERIGRES € INFERIOR, DE ACORDG COM AS NORMAS!
‘ 3 DA ABNT. POSSUI FURC PARA PASSAGEM DE FIAGAD CQM
NO MINIMO 55:MM DE DIAMETRO GOM ACAEAM?SNTO ENY
FORMATO. QUADRADG  8OXSD™ MM, COM *mmm,
FORNECIDOS . EM ABS: QU POLIESTIRENG ESTRUTURA!
AUTC PORTANTE, COMPOSYA POR. 2 CAVALETES, 2
CAVALETE  DE CANTG; 2 TRAVESSAS HORIZONTALS
ESTRUTURAIS €.1 CONJUNTO DE TRAVESSAS DE L IGAQK:}
CAVALETES DEJERKO SER CONSTITWHOOS PORY PERRL
SUPERIOR, PERFIL - CENTRAL ESTRUTURAL, COUUNA]
" [VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL)
SUPERIOR™ BOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA. DE -AGD,
DIMERSCES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X+ X
COM FURAGAC N& PARTE SUPERIOR- PARA FIXAGAO NG
Tf«M?O, ODEVE. SER FIXADQ NA-COLUNA POR. SOLDA Miu
PERFLL. CENTRAL POSSUS FORMATO RETANGULAR, EM A\,C}
MEDIDA. MINIMA 100X20XS0X1,5MM (L X » X M X B,
SOLDADG NG CENTRG: DO PERFIL . SUPERIOR E p\A
EXTREMIDAGE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA)
VERTICAL, NESTE PERFIL SERED ENCAIXADAS E FIXADAS
AS - TRAVESSAS ESTRUTURAIS.  COLUNA VER"mAL ALBERELEX/
08 - irormaTO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE Agﬂ» 5 UN 100 2:072.52 248506 15,92
ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA. D& APRCKIMADAMENTE] MRGTOoY !
uoxssxesaxi,sw (L% P X HXE) NA PARTE INFERICR
INTERNA DA COLUNA € SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA TOOXA2XH:4 MM (1 X
P X E). COM 2 FURDS CENTRALS 70MHM DISTANTES ENTRE
SI . PARA FIXACAD NA' PATA, A COUUNA POSSUY UMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRC DA QUAL £ E"JCAL(ADA\ A
CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA possu.
{FORMATQ £M ' MEDIDA MINIMA 35XIONS45MI (L X p‘ X!
(), INJETADR EM ABS OU. PVC RIGIDO COM 3 CANAIS
. DISTINTOS. PARA-PASSAGEM. BE FIACAO E FECHAMENTO

CONSTITUIDD POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MIHEMA,
42X7, ZXS20M8 {L X P X H} INDETADA EM ABS QU PVG
RIGIDO E. ENCAIXADA  NO- PERFIL . PATA {BAS S
\:STAM?ABA SEM 50NTE!RAS MEDIDA MINIMA 580 X
55MM {NA BARTE-CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X # X e;
CONTENDO 2 FURDS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
SI1.(PARA FIXAGAO NA- CGLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROGA
QUANDG NECESSARIO E'NUNCA ATRAVES, DE'SOLDA), EM
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA £ SOLDABG UM
PERFIL EM 'L DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO. QUAL:SERA
FIXADA ‘UMA PORCA' PARA RECEBER O NIVELADOR aa
ALTURA, POR- ROSCA QUADRACA M8 E: PARAFUSGD
MSKZOMM PRODUZIDO COM BASE £M POLIPROPILEND, a
ISAPATA ‘DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 580 MM LARGURA, CAVALETE]"
DE CANTO. FORMADO POR COLUNA PRODUZIDA EM CHAPA
DE AGO, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,2 MM; DOBRADA
M FORMA DE 'L, MEDINDO ,«moxmmmemz *ooxwe
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MM (LX), COM. FECHAMENTO. CONSTITUIDG POR- TAMBPA
INTERNA “REMOVIVEL, PRODUZIDA EM CHAPA DE AGO,
COM ESPESSURA MINIMA DE.0,75 MM. DE ESPESSURA,
GOBRADA.  EM FORNA . DE. W, MEDINGO
ABROXIIMADAMENTE 74X20%X625 MM (LXPXH), ENGATADA
NAT COLUNA ATRAVES DO GANCHOS. NA EXTREMIDADE]
SUFERIOR DA COLUNA £ SOLDADA. UMA- Chapa DEl
ENGATE, COM ESPESSURA MINIMA DE 3,8 MM, 198%51.2
MM, ESTRUTURADA POR: 2 CHAPAS DE GO, COM
ESPESSURA MINIMA-DE 1,9 DE ESPESSURA, DOBRADAS)
EM FORMA DE 'Cl £ NA EXTREMIDADE INFERIOR DA
COLUNA £ SOLDADA CHAPA ESTRUTURAL FABRICADA EM
BARRA DE AQO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,35 WM DE]
ESPESSURA, MEDINDG APROXIMADAMEMTE 137X30: MM
(LXP), A CHAPA INFERIOR POSSUI UMA PORCA M8 PARA A
FEXACAG DE UM NIVELADOR DE ALTURA COM HOSEA M8 E
BASE EM POLIFROPILEND MEDINDO 43X12 #181 {DXH).
ITRAVESSAS” HORIZONTAIS -SAD FORMADAS POR: PERFIL
EXTERNQ (TRAVESSAY, .PERFIL. DE JUNGRD, PERFIY
JINTERNO,: DISPOSITIVO DE MONTAGEM, PERFIL EXTERNO,
EM FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA SOXZOXi,5
ME {H-XCPOX B, PRODUZIDG BN ACC SENDO 0% TOM
COMPRIMENTO MINIMO 1024 M4 (FRONTAL) £ A QUTRA
COM . COMPRIMENTS  mitimQ,  183aMM (LATERAL
APROKIMADAMENTE, PERFIL JUNGAD 20° COMPOSTA POR
'TRAVESSAS ‘SOLDADAS ENTRE SI EM FORMATO DE 'Y,
ERODUZIDO EM TUBD DE ACO RETANGULAR MEDIDA

| MINIMA SOX20K1,5 MM {H X PUX E). NAS EXTREMICADES)
‘ RECEBE OISPOSITIVC DE MONTAGEM. PERFR. INTERNG

PRODUZILID EM. CHARA  DE. ACO . MEDIDA MINIMA
IZEXAOKI,TSHM (L X P X E). DISPOSITIVO. DE MONTAGEM
LINEARMENTE 'O5 PERFIS SAC' UNIDOS ATRAVES DE
DISPOSITIVO. DE MONTAGEM  REGULAVEL, ENCAIXADO)
DENTRO 00 PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS
OE ENCAIXE PRODUZIDDS EM POLIPRUPILENG. 2. POREAS
ME & 2 PARAPLISOS MBXEMM COM A FUNGAD DE AU
DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIGAGAD. ©
TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA
CHAPA E8¢ "L’ DO .CAVALETE LATERAL £ DS BUCHAS]
METALICAS MSX13MM EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO
TAMPO POR PARAFUSOS MEXIEMM PARA CADA CAVALETE,
A PARTE TRFERION £ UNIDA NA ‘COLUNS VERTICAL POR 2]
PARAFUSOS MSXIBMM, PAINEL FRONTAL 1500MM. X
240MM X 18 MM PRODUZIDG EM . MD2 DE 18 MM CE
ESPESSURA,  REVESTIDU - €M AMBAS AS FACES EM
LAMINADO MELAMINICC ‘DE. BAIXA PRESSAO B LATERAIS
RECEBEM PERFIL ‘DEF BOROA RETA PRODUZIOA EM PVC]
CON ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL &
FIXADO. ATRAVES OF ¥ PERFIS, PRODUZIDGS £M CHAPA
DE AGO BOBRADA, MEDIDA MINIMA. SOXI7XL36MM B COM
ESPESSURA MINIMA DE 2,7 M#, FIXADUS. NO TAMPO FOR|
1. FARAFUSO MEXTEMM. £:1 MF @4,5XI6MM E NO PAINEL
POR. 2 PARAFUSDS MF. @4, 5Xa6MM. O PaINEL £
POSICIONADD A APROXIMADAMENTE 50 MM ‘DA FACE]
INFERIGR DO TAMPO. O ACABAMERTO-E PRE TRATAMENTO
DAS-PARTES METALICAS DESTE PRODUTD DEVERAQ SER;
REALIZADOS ATRAVES DU PROCESSO DE FABRICACAD DO
FORKECEDGR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES)
GARANTINGO. O DESENGRAXE, £ PREPARAGED NAND

CERAMICO 8O SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
. POSTERIORYENTE POR i PROCESSO 'CONTIRUO PARA

PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXL A PO, MANTENDD!
CAMADA MINIMA. DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO, EM. ESTUFA COM
TEMPERATURA NAG. INFERIOR A 2000, E5TE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS; RESISTENCIA
4 CORROSAC, UNIFORMIDADE - NA SUPERFICIE E
ACABAMENTOD DAS PECAS

MESA DE-REUNIAG 1100X74DMM ~ TAMPC COM FORMATH
CIRCULAR, - CONSTITUICG EM - MDP -DE  23MM D
ESPESSURA COM - ACABAMENTO. NAS DUAS FACES
(INFERIOR E SUPERIOR) M LAMINADG ‘MELAMINICO DE| Al BERELEX/
T0 - |BAIXA PRESSAQ (BP).'AS FACES LATERAIS RECESEM FITA MR2GTC1 UN 70 975,20
DE. BORDA RETA, PRODUZIDA EM- FVC COM ESPESSURA o
|MIRIMA DE 7 MM RAIO-DE NO. MINIMO 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES: SUPERIORES £ INFERIOR, DE aCORDO)
COM. AS NORMAS DA ABNT, COLADAS PELQ PROCESSC
HOT: MELY.  POSSUIR BB NECESSARIO) FURD  PARA] L

1.128,32 13,68
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PASSAGEM DE FIACAD COM NO MINIMO 55 MM DE
DIAMETRO COM ACABAMENTG EM. FORMATO QUADRADD!
BOX‘SC’ M, COM TAMPA,. FORRECIDUS | EM  ABS. OU
POLIESTIRENG, ESTRUTURA ALTDPORTANTE COMPOSTA
POR 1 CAVALETE CENTRAL DE COLUNA REDONDA DE 24
COM ESPESSURS MINIMA oE 3,90, RECEBENDO NA BASE
INFERIOR, 4.'BATAS' SOLDADAS, DE FORMATO CONCAVD
FORMANDG ‘CRUZ, SSTAMBADA, SEM PONTEIRAS .E
CORTADA. & LASER, COM ESPESSURA MINIMA DE 1.8MM;
POSSUINDG 4 MIVEUADORES DE ALTURA TOM ROSCA
MSX40MM PRODUZIDOS COM BASE EM PULIPROPILENG,
NA PARTE SUPERIOR A COLUNA # SOLDADA A QUATRD
CHAPAS EM. N, COM. ESPESSURA. MINIMA 1,8 MM,
FORMANDOICRUZY; ATRAVES. DA QUAL O CAVALETE SERA
FIXADD. AC TAMPO, FIXACAG O TAMPO § RIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DAS CHAPAS EM U DIA 'COLUNA E;
[E 4 BUCHAS METALICAS ‘MEXI3MM EMBUTIDAS NA FACE
INFERIOR DG TAMPQ POR 4 PARAFUSOS MEXI6MM PARA!
CADA CAVALETE, O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS]
PARTES. METALICAS DESTE "PRODUTE DEVERAD SER
REALIZADDS ATRAVES DO PRUCESSCO DEFASRICAGAG DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO (A5 SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, £ PREPARACAO NAND
CERAMICO DO 'SUBSTRATC, {OU SIMILAR), SEGUINDD
POSTERIORMENTE POR: UM.PROCESSC. CONTINUO PARA!
PINTURA ELETROSTATICA- EM-EPGXE. A PO, MANTENDO!
CAMADA - MINIMA DE' 80MM, £ SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
"EMPERATURA NAO INFERIOR A 2008 ESTE PROCESSO]
DEVERA GARANTIR | AS PARTES METALIC»S RESISTENCTA
A CORROSAD; . UMIFORMIDADE WA SUPERFICIE €
ACABAMENTS DAS PEGAS

11

MESA DE REUNIAC 2000R900X740MM -+ TAMPO COM
FORMATO RETANGULAR, CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM
DE ESPESSURA MINIMA: COM ACABAMENTD NAS. DUAS
FACES EM BP.AS FACES LATERALS DOS TAMPOS RECEREM
FITA. OE BORDA RETA, PRODUZIDA M PVC COM
ESPESSURA MINIMA OF 2 MM E RAIO MINIMO DE 2,5 Mp|
NAS EXTREMIDADES SUPERIORES £ INFERIOR. POSSUIR
SE macszssﬁ:uc« FURG PARA PASSAGEM DE FIACAG COM,
O MINIMO 55 ¥ DE DIAMETRE COM ACABAMENTO EM
FORMATC ~QUADRADO . SOXBD . MM, COM’ TAMPSA,
FORNECIOOS EM- ABS OU: POLIESTIRENO, ESTRUTURA
AUTO  PORTANTE, COMPOSTA POR' 2 CAVALETES, 1
TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL E 2 TRAVESSAS DE
SUPORTE A TAMPO, CAVALETES DEVERAC SERI
CONSTITUIDGS. POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL

ESTRUTURAL, COLUNA  VERTICAL, CA’JALETA PARA]

IKIXADO A" COLUNA POR -SOLDA. MIG. PERFIL CENTRAL
IFOSSUI FORMATY RETANGULAR, €01 ACD MEDIDA MINIMAL At BERFLEX)
[HO0X20X50KE,5MM {1, X.P X H X E}; SOLDADO NG CENTRO

CABEAMENTC B PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADD,
FORNECIDG EM CHAPA DE-ACD, DIMENSSES MINIMAS;
ZXATEXIGXI,OMM (L X F X H X E), £OM. FURACAD NA
PARTE SUPERIOR PARA FIXATAQ NO TAMPD, DEVE SER

DO PERFIL SUPERIOR ‘€ NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA
ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE PERFIL
SERAC.  ENCAIXADAS - B FIXADAS AS  THAVESSAS
ESTRUTURALS, - COLUNA * VERTICAL FORMATO ELIPTICO.
PRODUZIDA. EM THAPA DE ACO ESTAMPADA, MEDIDA
MINIMA DE APROXIMADAMENTE $30X58X630X2, SMM (1. X
P X H.X E), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA £
SOLDADA. UMA CHAPA DE FORMATO ELIPTICO, MEDIDA
MINIMA 100X42X34 MM (L X P X B), COM. 2 FUROS
CENTRAIS 70MM DISTANTES BNTRE SI , PARA FIXACAO NA
PATA, A COLUNA POSSUL UMA ABERTLIRA CENTRAL,
DENTRO DA QUAL £ ENCAINADA A CANALETA PARA
CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATO EM C
MEDIDA MINIMA 35X 12XS45MM (L X 2 X H), TNIETADK EM
ABS ©U PVCRIGIDD COM 3 CANAS DISTINTOS PARA

PRESAGEM DE F?AQRO E FECHAMENTO-CONSTITUIOG POR]
TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA G2X7,2X520MM {L X
PoX-H) INIJETADA EM ABS OUTPVC RIGIDD E ENCAIXADA
RO PERFIL. PATA (BASE} ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS,
MEDIDA MiNIMA G680 X 63MM. {NA PARTE CENTRAL DA
PATAS X 1,9MM (L X P X B}, CONTERDD 2 FURGS CENTRAIS
7OMM DISTANTES ENTRE SI (PARA, FIXAGAO NA COLUNA

VERTICAL POR - PARAFUSOS. QU  QUALQUER CUTRG,

MR2GTRY

50

174817 1.847.30 11,87
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ISISTEMA QUE PERMITA SUA TRCGCA JUANDD NECESSARIO!
£ NUNCA ATRAVES DE SOLDAY, EM CADRA EXTREMIDADE
INFERIOR DA, PATA £ SOLDADO ‘UM PERFIL EM "L DE
1,9MM DE ESPESSLRA, RO, QUAL SERA - FIXADA UMA
PQRCA PARA RECEB‘R Q- RIVELADOR. DE- ALTURA, POR!
ROSCA QUADRADa M2 E PARAFUSO MBX20MM PRODUZZDO
COM. "BASE: EM POLIPROPIENG, A SAPATA DEVE TER]
DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA DEVE CONTER 2
PATAS COM 6'80MM LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL
ESTRUTURAL DEVE -SER FORMADA POR: PERFIL EXTERNO
(TRAVESSA}, . PERFIL IMTERNO £ DISPOSITIVO D
ﬁONTAG&M PERFIL EXT&RNO EM FORMATO RETANGULAR]
MED&DA MINIMA SGXZDX}. SHM {#H. P X E); PRODUZIDO!
&M AGG oM COMPRIMENTO) 1074 MM,
APROXIMADA&ZN"‘E PERFIL INT[RN{) PRODUZITO M
CHAPA DE &CQ MEDIDA MINIMA 325X4GX3 TEMM LY PX
E} DISPOSITIVO. DE MONTAGEM LINEARMENTE 0S PERFIS]
SAD UNIDOS M'RAVE‘Z DB DISROSITIVO DF MONTAGEM
R:GULAVEL ENCAIXADO DENTRO DO PERFI. EXTERNG. £
COMPGSTO POR. Z PERFIS DE, ENCAIXE PRGDUZXQOS g
POLIPROPILEND 2 PORCAS M8.E 2 PARAFUSTS MBXBMM
COM A FJNCAO DE AIUSTE DO COMPRIMENTO DE NO|
MINIMO - 200MM, TRAVESSA DE - SUPORTE AQ TAMPO
PRODUZIDGEM TUBG DE ACD COM FORMATO QUADRADO].
COM DIMENSAD - MIN{MA OE 30X3t} MM, E -ESPESSURA
MINIMA OE 1,5 MM, COM TAMPA DE ACABAMENTG EM
MATERIAL ‘YERMOPU’«S’TICO, F:‘(A(;AC‘ O TAMPQ DEVE SER!
‘ FIXADO NA ESTRUTURA -ATRAVES DA CHAPA EM *L° DO

CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS VMSTJ'&JCAS MEX1IMM
EMBUTIDAS. 'NA FACE INFERIGR DG TAMPO  POR
PARAFUSCS MEX16MM PARA :CADA :CAVALETE, A PARTE
INFERIOR £ UNIDA - NA COLUNA . VERTICAL ~POR 2,
PARAFUSOS -~ MBX18MM. . DIMENSOES .. MiNIMAS:
COMPRIMENTO:  2000MM,” PROFUNDIDADE: . 900 MM,
ALTURAV'SGMM Q ACAB&NENTO E PRE TRATAMENTO DAS
PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERED SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSC DE FABRICACAG 0
FORNECECOR - PARA. TRATAMENTO . DAS swsm:rss
GARANTINDD: O DESENGRAXE, E. PREPARACAD NANG
CERAMICG DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), -SEGURNDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
SINTURA BLETROSTAYICA ‘M £PGXE A PO, MANTENDQ
CAMADA: “MINIMA ~RE - 80MM, B SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA - A PO EM  ESTUFA COM
TEMPERATURANAQ INFERIOR A 2080, ESTE PROCESSO|
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA - . . :
A CORRGSAQ,  UNIFORMIDADE: HA  SUPERKICIE & ] |
ACABAMENTD. DAS PECAS ] |

MESA DE REUNIAC 2400XX200X740MM -  TAMPO
RETANGULAR - COM ~ ARCOS . NAS' = EXTREMIDADES)
(OBLONGO}, CONSTITUIDG &M 'MDP DE 25 MM .DE
ESPESSURA [COM  ACABAMENTO HNAS DUAS FACES
(INFERIOR & SUPERIOR) EM LAMINADO MELAMINICO, DE
BAIXA PRESSAQ (BP). AS FACES LATERAIS KECEBEM FITA
DE: BORDA RETA, PRODUZIDA EM PYC COM ESPESSURA
IMINIMA DE 2.MM £ RAIO DE MO MINIMO 2,5 MM RAS
[EXTREMIDACES  SUPERTORES 'E INFERIOR, DE ACORDD
COM AS NORMAS, DA ABNT, COLADAS PELO PROCESSO,
HOT MELT. CONSTITWIDO PFOR 02 {DOIS) MIODULOS
EXTERNOS. RETOS: COM MECIDA DE 1200X1200MM° CADA.
0 TAMBO OEVERA POSSUIR™EM SUA PARTE INFERIOR
BUCHAS METALICAS EMBUTIDAS PARA RECEBER O AlBERFLEX/ | .. ;
PARAFUSOS  PARA FIXACAG DO MESMO. A ESTRUTURA, MRAZSEC UN 30 2.488,12 3.017,37 17.54.
ESTRUTURA A -SUSTENTACAD DO TAMBO DEVE SER FEITA ;

{POR 01 CAVALETE E TRAYESSA HORIZONTAL, O CAYALETE
{DEVERA - SER. FORMADO POR UMA COLUNA CENTRAL EM
TUBO DE ACC REDONDO COM NG MINIMO. 45 MM DE
ESPESSURA €. NC MINIMO 300, MM DE ‘DIAMETRO,
SOLDADC A 02 PATAS INFERIONES £ 03 SUPERIORES]
PRODUZIDAS EM CHAPA DE ACO ESTAMPADA COM NOQ
hitramo 1,9 MM DE  ESPESSURA COM FECHAMENTO
FRONTAL NA MESMA CHAPA FORMANGE UMA ESTRUTURA
DE FORMATO ARREDONDADC 'MA PARTE FRONTAL. NA]
BASE TNFERIOR DA PATA INFERIOR DEVERA POSSUIR]
CHAPA DE ACO UE FECHAMENTO, ESTAMPADA, SOLDADA
NA"PATA PARA RECEBER PORCA METALICA SOLDADA K
CHAPA .DE FECHAMENTO, FICANDO EMBUTIDA PARA
RECEBER '\zsv':mnoaﬁs ‘DE: ALTURA, MEDIDA M8X40 (QU

12
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SIMILAR), COM BASE EM FOLIPROPILEND: COM DIAMETRO)
MINIMO DE 48 MM, OS CAVALETES DEVERAD SER
LIGADOS ENTRE S ATRAVES DE TRAVESSA HORIZONTAL
MEDINDO NO Mmzm 40X80MM FABRICADAS EM TUBO DE
ACO COM. NC MINIMO 1,5MM DE.ESPESSURA. FIXAGAC A .
FIXACAQ DOS DOIS. ELEMENTOS, TAMPO E ESTRUTURK,
SAD FEITOS ATRAVES DE BUCHAS METALICAS MEX13MM;
CRAVADAS ‘NA PARTE INFERIOR DO TAMPG £ UNIDAS AQ
CAVALETE "ATRAVES DE PARAFUSOS MBX3ISMM £ - NA
TRAVESSA POR - PARAFUSOS = M6X16M#M, TCDOS: 0§
PARAFUSOS DE FIXAGAO DEVE.SER FIXADCS ATRAVES DE
BUCHAS METALICAS E NUNCA DIRETC. NA MADEIRA,
MEDIDAS TOTALY Z%OOX!_EGOMMX?‘%GMM O ACABAMENTY:
E. PRE  TRATAMENTOQ DAS PARTES METALICAS DESTE:
PRODUTO  DEVERAG SER REALIZADOS ~ATRAVES DO
PROCESSO  DE FABRICAGAQ 00 FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO  DAS  SUPERFICIES | GARANTINGG: 0
DESENGRAXE, & PREPARAGAO ‘MANO CERAMICO D)
{SUBSTRATO. {OU' SIMILAR}, SEGUINDO POSTERIGRMENTE:
POR . UM . PROCESSO . CONTINUQ 'PARA “RINTURN
ELETROSTATICA EM &pOXI A PO; MANTENDO -CAMADS,
MINIMA DE. BOMM, & SEQUENCIAUMENTE SELAGEM DA
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAD
INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSC DEVERA GARANTIR AS
PARTES METALICAS,  RESISTERCIA & CORROSAC,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE £ ACABAMENTC. DAS

PECAS |

. : MESA RETA + MESA AUKILIAR FORMANDG UM 'L
{1600X80C 4+ BOOXSCOMM} - APROUXIMADAMENTE 60 MM
DA FACE INFERIOR DO. TAMPO.ESTRUTURA . MESA
AUXILIAR: "PARA. SER - FINADA NA MESA PRINCIPAL,
COMPOSTA POR UM CAVALETE LATI FRAL ‘UMA TRAVESSA
HORIZQNTAL E UM »..OY\JJNTO RE ENGATE, CAVALETE:
DEVE SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERICR, PERFIL
CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA
PARA' CABEAMENTO E PATA,-PERFIL SUPERIOR DOBRADO;.
FORNECIDO EM CHAPA DE ACO, DIMENSBES MiNIMAS: -
62X2TEXIOXLIIMM L X P X H X E}, COM FURAGRO NA|
PARTE SUPERIOR PARA.FIXACAO. NG: TAMPO, DEVE.SER :
FIXADQ NA COLUNA POR “SOLDA %1!(5 PERFIL CENTRAL . -

PDS&R FORMATO Q&TANGULAP., EM -ACO MEDIDY MENIMA) H . . : ‘
1OOXIOXEOXL,SMM (L X P-X-# X B}, SOLDADO' NO CENTRD
DO PERFIL SUPERIOR E NAT EXTREMIDADE SUPERICR DA
ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE PERFIL
SERAC. ENCAIXADAS .E _FIXAUAR . AS TRAVESSAS
ESTRUTURALS, ‘COLUNA VERTICAL FORMATO ELIPTICO;
PRODUZIDA EM ‘CHAPA DE ACO ESTAMPADA, MEDIDA
VINIP‘A DE: APROXIMADAMENTE 130)(5?!)(6303(} SMM (¢ X;
P'XH R E), NA PARTE-INFERIOR INTERNA DA COLUNA B
SOLOADA UMA CHAPA DE FORMATD CLIP’I"CG, MEDIDA
MINIMA 100X42X3.4 MM (L. X B X E), COM 2 FUROS ALBERFLEY L ;
: CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE $I, PARA FIXAGAO NA! # F ; .

13 PATA, A COLUNA ‘POSSUI UMA ABERTURA CENTRAL)  M2GTR1 UN 3o 1.933.99 233929 17'33_
DENTRO: DA QUAL £ ENCAIXADA A CANALETA VARA; i

CABEAMENTO.. CANALETA - PCSSUI F{)RMA‘I’O EM ¢
MEDIDA MiNiMA 35X12K545MM (i X P X HY, INJETAQA EM
'VABS Ol pPVC RIGIDO COM '3 CANAIS DISTINTOS $ARA
' 3 PASSAGEM OF F'ACAO E FﬁCHAMEN"O CGNSTETUIGO POR

TAMPA REMOVIVEL, MEDIGA MINIMA 42X7,2XS20MM (L I
P X-H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO § ENCAIRADA
INO PERFIL, PATA (BASE) ESTAMPARA, SEM PONTEIRAS,
MEDIDA MINIMA S80 X 65MM (NA: PARTE. CENTRAL DA
JPATAY X 1,9MM {L X.P K ), CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS
7OMM DISTARTES ENTRE ST (PARA FIXACRD NA COLONA]
VERTICAL POR- "PARAFUSOS QU QUALQUER OUTRO
SISTEMA QUE PERMITA 'SUA TROCA QUANDO NECESSARIO
1B NUNCA ATRAVES DE SOLDAY, EM CADA EXTREMITAMPOS
COM- FORMATO OF RETANGULAR. '{1500XB00MM 4
SOOXEUOMM), " CONSTITUIDG BM #DP DE 23MM. DE
IESPESSURA COM ACABAMENTO -NAS DUAS FACES
(INFERIOR E SUPERIOR) EM LAMINADO MELAMINICO. DE
BAIXA PRESSAC (BF). A5 FACES LATERAIS DOS TAMPOS
RECEBEM FITA DE BORDA RETA, PRODUZIDA £M PVC COM
iESPESSURA MINIMA DE 2 MM £ RAXD MINIMO DE 2, 3 MM
QNAS EXTREMIDADES. SUPERIQRES &£ INFERIOR, . DE
ACORDO. COM:AS NORMAS DA ABNT, POSSUL FURD PARA
SASSAGEM DE FIAGAQ COM NG #INIMG 55 MM DE
DIAMETRO  COM ACABAMENTO EM FORMATO- QUADRADC
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180X8G-- MM, COM TAMPA, FORKECIDUS EM ASS OU
POLIESTIRENG.ESTRUTURA MESA RETA AUTO PORTANTE,
JCOMPOSTA POR 2 CAVALETES E't TRAVESSA HORIZONTAL
ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAG. SER CONSTITUIDOS
POR: PERFIL. SUPERICR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL,
COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO & PATA,
PERFIL SUPERIOR DOBRADQ, FORNECIDO EM CHAPA DE
ACO, DIMENSOES MERIMAS: 62X276X39KXL,9MM {1, X P X H
X B, [COM FURAGAD NA' PARTE SUPERIOR PARA FIXACAD
UINO TAMPO; DEVE SER FIXADO. NA COLUNA POR SOLDA
MIG.PERFIL. CENTRAL POSSUT FORMATO RETANGULAR, EM
AGO MEDIDA MINIMA TOOX20XS0XL,S5MM {1 X P X H X B),

SOLDADO' NO . CENTRO DU PERFIL SUPERIOR & NA
EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA :CENTRAL COLUNA
VERTICALNESTE PERFIL SERACQ, ENCAIXADAS B FIXAUAS
45 "RAVESS&S ESTRUTURAIS:  COLUNA:  VERTICALL
FORMATO ELIPTICO, PRODURIDA EM CHAPA DE AGO)
ESTAMPADA,; . MECIDA - MINIMA . DE APROXIMADAMENTE
130XSBXE30XKLEMM (L X P X WX E), NA PARTE INFERIOR]
INTERNA DA COLUNA £ SOEDADA UMA CHAPA UEl
FORMATD.ELIPTICO, MEDIDA MINIMA TOOX42K3,4 MM (L X
P X E), COM 2 FURCS CENTRAIS 70MM. DISTANTES ENTRE
ISI, PARA FIXAGAO NA PATA, A COLUNA' POSSUL UMA
IABERTWRA CENTRAL, DENTRO DA GUAL £ ENCAIXADA &
ICANALETA PARA CABEAMENTD. CANALETA  POSSUL
gsoamqo EM'C MEDIDA MINIMA 35XLIXS45MM L X B X
H}, IFOETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS
. ; DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACRO E FECHAMENTO

CONSTITUfDO .POR TAMPA: REMOVIVEL, ‘MEDIDA MINIMA
42X7,2X520MM (L. X PTX H) INIETADA EM ABS QU PVE
RIGIDG £ ENCAIXADA NO BERFIL. PATA = (BASE)
ESTAMPADA; SEM: PONTEIRAS, MECIDA MiniMs 580 X
55MM {NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,8MM (L X P % £,
CONTENDD 2 FURDS GENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE;
S1(PARA FIXAGAQ NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
Ol QUALQUER OUTRC. SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA!
QUANDO NECESSARIC E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM
CADA EXTREMIDADE INFERIOR A SATA £ SOLDADG UM
PERFIL EM 'L DE 1,9MM OF E5PESSURA, NGO QUAL SERA
FIXADR DMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADGR DE
ALTURA,  POR -ROSCA. “QUADRADA ME E PARAFUSO
HEXZ0MM PRODUZIDG COM BASE EM POLIPROPILENG, A
SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMQ DE 35MM. A MESA!
OEVE CONTER 2 PATAS COM 880MM LARGURA, TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR:
PERFIL  EXTERNG (TRAVESSA); - PERFiL INTERNO E
DISPOSITIVO DE  MONTAGEM. PERFIL EXTERKD £EM]
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA SGX20X1,5MM (H
X P XE), PRODUZIDO EM AGO COM COMPRIMENTO 1324
MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTEAND PRODUZIDO EM
CHAPA DE 40 MEDIDA MINIMA F25XA0X3,75MM (L X P X
E}. DISPOSITIVG DE MONTAGEM LINEARMENTE OF PERFIS:
SAO-UNIDOS ATRAVES DE DISPOSTTIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, ENCAIXADC DENTRO DD PERFIL EXTERNG £
COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIKE PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENG .2 PORCAS M8 E.2 PARAFUSOS MBXSMM
COM A FUNGAS DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO!
MINIMO ZOOMM.FIXACAT D TAMPO DEVE SER FIXADO N&
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM ‘U DO CAVALETE
. ; {ATERAL B DE BUCHAS METALICAS M6EX13MM EMBUTIDAS!
: N4 FACE INFERIOR DI TAMPO POR PARAFUSOS MEX16MM
PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERTOR £ -UNIDA NA
COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUISOS MBXASMM.PAINEL
FRONTAL T400MM X 240MM X188 MM PRODUZIDO-EM MDP)
DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDD EM AMBAS A%
FACES EM LAMINADC MELAMINICO DE BAIXA PRESSAC £
LATERATS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA
EM PUC COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL]
{FRONTAL & FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS]
EM  CHAPA DE  ACQ  DOBRADA, MEDIDA  MINIMA
150X27X136MM . B COM. ESPESSURA MINIMA ©F 2,7 My,
FIXADOS: NQ TAMPO POR 1 PARAFUSQ MERLEMM E I MF]
04,5X16MM E KO PAINEL POR 2 PARAFYSOS . MF
94, 5X16Mb O PAIEL € POSICIONADO A DADE INFERIOR
DA PATA £ SOLDADO UM PERFIL EM 'L DE 1,9MM DE
ESPESSURA, NO GUAL SERA FIXADA. UMA PORCA PARA
RECESER - O NIVELADOR  DE. ALTURA,. POR ROSCA
QUADRADA M8 E PARAFUSO MBX20MM :’maumoo caMj
BASE EM POLIPROPILENO, A'SAPATA DEVE TER DIAMETRQ
MINIMO. DE 35MM. A MESA DEVE CONTER 2 PATAS COM
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580MM LARGURA: TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL]
DEVE SER FORMADA. POR: PERF! {TRAVESSA},
PERFIL INTERNU. €. DISPO; CAGEM. PERFIL
IEXTERNG. EM FORMATO RETANGULAY MEDIDA . MINIMA
SOXZOX1,5MM M X PR £), PRODUZIDO EM AGO COM
COMPRIMENTO. 324 MM APROXIMADAMENTE. . PERFIL
INTERNO: PRODUZIDO EM CHAPA DE AGD MEDIDA MINIMA
325X40XT,7SMM {L. X P X E) CONJUNTO DE ENGATE
COMPOSTD POR CHAPA DE BNGATE E PERFIL DE FIXACAD
INTERNG, SOLDADOS ENTRE I EM FORMATD. BE T4
CHAPA DE.ENGATE EM AGO COM ESPESSURA MINIMA DE|
1,6 MM, CORTARA B DOBRADA,  MEDINDO
APROKIMADAMENTE 125X276X20 MM (IXPXH). NA PARTE
CENTRAL RECEBE, ATRAVES DE SOLDA, O PERFIL DE
FIXAGAD PRODUZIDO £M CHAPA DE ACO COM. ESPESSURA
MINIMA E 3,75 Y, MEDINDQ - APROXIMADAMENTE|
237X45,5 MM {LXH). - DISPOSITIVO. DE  MONTAGEM]
LINEARMENTE ©OS PERFIS (SAQ UNIDOS ATRAVES .DE]

DENTRO DO PERFIL EXTERNGE COMPOSTO POR.Z PERFIS
DE ENCAIXE PRODUZIDDS EM POLIPROPILENG 2 PORCAS]
ME E T PARAFUSOS MEXSMM-COM A FUNCAO DE AJUSTE
DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM: FIXAGAG <
TAMPG. E FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA £M;
' DO CAVALETE LATERAL & NO. CONJUNTO DE ENGATE
ATRAVES DE BUCHAS. METALICAS - MEX13MM EMBUTIDAS
NA FACE ‘INFERIOR DO TAMPO, B POR PARAFUSOS
MEX16MM E POR PARAFUSOS MF §4.5X16MM. A PARTE

INFERIOR B UNIDA 'NA 'COLUNA VERTICAL POR: .3
PARAFUSOS - MEXLOMILG  ACABAMENTO B p&é

TAMENTO. DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
|DEVERAD SER-REALIZADDS, ATRAVES DO PROCESSO DE
IFABRICAGAQ G0 FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS]
SUPERFICIES GARANTINDOD &  DESENGRAXE, E
|PREPARACAD NANC CERAMICO. DD SUBSTRATO  (QU
SIMILARS, SEGUINDO  POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CORTINUO PARA FINTURA ELETROSTATICA EM|
EPOXT A RO, MANTENOG £AMADA MINIMA DE 80MM; B
SEQUENCIALMENTE SBLAGEM DA PINTURA A 80 &M
ESTUFA COM TEMPERATURA NAD INFERIOR A 2007 BSTE
PROCESSG - DEVERA - GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA. A CORROSAD, © UNIFORMIDADE A
BUPERFICIE £ ACABAMENTQ DAS PEGAS

DISPOSITIVO" DE MONTAGEM . REGULAVEL, ENCAIXADOL

14

HMESA  RETA .+ MESA' AUXILIAR. FORMANDO WM

JCAVALETES DEVERRO SER. QONSTITUIDOS pOR:. PERFIU

{BOOXBO0 + 1000XG00MM. ~ TAMPOS CGH FORMATO- GE
RETANGULAR . (1B00XBOOMM © "¢ .1000X600MM),
CONSTITUIDG B MEP-DE. 15MM D& ESPESSURA COM
ACABAMENTC NAS DUAS FAGES (INFERIOR £ SUPERIOR)
EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAD (88). AS
FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA
RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA HINIMA DE2
MM E RATO MINIMO BE 3,5 MM NAS EXTREMIDADES
SUPERICRES € INFERIOR, DE ACORDD COM AS NORMAS
A-ABNT, POSSUT FURD PARA PASSAGEM DE FIAGKD COM
NG MINIMO 55 MM DE DIAMETRO. COM ACABAMENTO EM
FORMATO  QUADRADD  BOXSC. MM,  COM- . TAMPA,
FORNECIDOS  §M ABS OU FPOLIESTIREND. ESTRUTURA
MESA RETA AUTO PORTANTE, COMPOSTA * POR 2
CAVALETES €1 TRAVESSA HORIZONTAL . ESTRUTURAL.

SUPERIOR, PERFL. CENTRAL  ESTRUTURAL, COLUNA
VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO £ PATA. PERFL]
{SUPERIDR DOBRADQG, FORNECIOU EM CHAPA DE ALL,
DIMENSOES MINIMAS: S2XI76XI9KL,0MM €L X P X 1 X £,
COM FURAGAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXACAC NO
TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MG,
PERFIL CENTRAL PUSSUY FORMATO RETANGULAR; EM ACO
MEDIDA MINIMA IDDXZOXSOXLEMM (L X P X H X B}
SOLDADD NO CENTRO OO PERFL. SUPERIGR- £ NA
EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURN GENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL'SERAD ENCAIXADAS E FIXADAS]
4S5 TRAVESSAS ESTRUTURALS:  COLUNA | VERTICAY
FORMATD ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACQ
ESTAMPADA, MEDIDA  MINIMA ‘DE’ APROXIMADAMENTE!
I30KSBXEIOKL,5MM (L X P'X 1 X €], NA-PARTE INFERIOR
INTERNA DA COLUNA £ SOLDADA UHA CHAPA - DE|
EORMATO ELIPTICS, MEDIDA MINIMA LOOK42X3 4 MA(L ¥
P X £), COM 2 FUROS.CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE

ALBERFLEX/

M2GTRI

UN

30

2.087.11 2.821,54 17,23
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[ESTAMPADA; SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 680 X

JAS - TRAVESSAS  ESTRUTURAIS, COLUNA . VERTIC

51 PARA FIXAGAO WA PATA, A COLUNA BOSSUL GitA
AZERTURA CENTRAL, DENTRO DA GUAL B ENCAIXADA A
CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA  POSSUI
FORMATO EM 'C MEDIDA MENIMA 2EXIEXSAEMM JL X 57K
H), INJETADA £M ABS OU BVC RIGIDO COM 3.CANAIS!
DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIAGRO E FECHAMENTO
CONSTITUIDO POR: TAMPA- REMOVIVEL, MEDIDA MINDHA
A7X7,2XS20MM U X P X MY INIETADA EM ABS OUPVC
RIGIDD E ENCAIXADA RO PERFIL. PATA (BASE)

B58M {NA PARTE CENTRAL DA PATA} X 3,8MM L X P X E);
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
ST {PARA FIXACAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS]
0L QUALQUER DUTRG SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA)
QUANDO NECESSARIO & NUNCA ATRAVES UE SOLDA‘ =}
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO uM
PERFIL EM ' DE 1,0MM DE SSPESSURA, NO QUAL SERA
FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR O]
ALTURA, POR ROSCA “(UADRADA M5 E PARAFUSO
MEX20M8 PRODUZIDG -COM BASE EM POLIPROPILENG, A

SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM S80MM LARGURA. TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTLURAL DEVE SER FORMADA POR!
PERFIL - EXTERNQ ' (TRAVESSA), PERFIL INTERNG €
DISPOSITIVO. ‘DE - MONTAGEM,  PERFIL EXYERNG  £M
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20%X1,5MM (8
X P X E}; PRODUZIDG EM AGO COM COMPRIMENTO 1524
MM APROXIMADAMENTE, PERFIL INTERNO PRODUZIDO £8
CHARA BE RGO MEDIDA MinIMa 33BXA0XE, 75MM (L X PX,
B} DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OGS PERFIS
SAD UNIDOS. ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, ENCAIXADO OENTRO DO PERFIL EXTERNG E
COMPGSTO POR "2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIOOS EM)
POLIPROPILENG 2 PORCAS: NS £ 2 PARAFUSUS. MEXSMM
COM A PURCAQ' DE: AJUSTE DO COMPRIMENTD DE RO
MINIMD 2000, FIXACAD O TAMPO DEVE SER FIXADO N4
ESTRUTURA 'ATRAVES DA CRAPA EM ‘L' DO CAVALETE
CATERAL E DE BUCHAS METALICAS MSXI3MM EMBUTIDAS
Hx FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSQS MBX1614M
PARA CADA CAVALETE, A PARTE- INFERIOR £ UNIDA HA
COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS MBXI6MM. PAINEL
FRONTAL 1600MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDS EM MDP)
DE 15 MM DE ESPESSURA, REVESTIDD EM AMBAS AS
FACES. M LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO &
LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRUDUZIDA)
EM PYC COM ESPESSURA MINIMA DE £ MM, G PAINEL
FROMTAL € FINADG ATRAVES DE PE RFIS, PRODUZITOS:
EM  CHAPA DE. ACO DOSRADA, MEDIDA  MINIMA
S0X27X1R6MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM,
FIXADOS NO TAMPO. FOR. 1 PARAFUSO MEX16MM B 1 MF]
34,5X16MK £ NO CPAINEL POR 2 PARAFUSDS MF
34,5X16MM, O PAINEL E  POSICIONADO A
APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DD TAMPD;,
ESTRUTURA ‘MESA” AUXILIAR PARA SER FIXADA NA MESA
PRINCIPAL, CTOMPOSTA FOR UM CAVALETE LATERAL, UMA
ITRAVESSA HORIZONTAL E LM CONJUNTO DE ENGATE;
CAVALETE - QEVE. 'SER . CONSTIUIDOS  FOR: PERFIL
SUPERIOR, PERFIL. CENTRAL ~ ESTRUTURAL; COLUNA
VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTS £ PATA. PERFIL]
SUPERIOR DOBRADO; FORNECIDG EM CHAPA DE AGU;
DIMERSOES NINIMAS: SIXZYELI0XT,0MM (L X P X H X 8,
COM FURAGAD NA PARTE SUPERIOR PARA FIXACAO NO
TAMPO, DEVE SER FIXADO. NA COLUNA POR SOLDA MIG.
PERFIL CENTRAL ROSSUL PORMATE RETANGULAR, BM AGD]
MEDIDA MINIMA 100X20XS0XL5MM (L X P X H X E}

SOLDADO NG CENTRO DO PERFIL. SUPERIDR B NA
EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL TOLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAD ENCAIXADAS E FIXAR:

FORMATO ELIPTICC, - PRODUZIDA EM CHAPA- DE Ago‘
ESTAMPADIA, MEDIDA. MINIMA- OF Apkoxmwmsws
13OXEBNEI0KL,SMM (L X P X H X E), A PARTE INFERIDR]
INTERNA: DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA D

FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X]
P XY, COM 2 FUROS CENTRAIS Z0MM DISTANTES ENTRE
ST, PARA FIXACAD NA PATA;, A COLUNA POSSUL UMA]
ASERTURA CENTRAL, CENTRO. OA QUAL & ENCAIXADA A
CANALETA  PARA CAﬁFAMEmo CANALETA: . POSSUL

FORMATO B8 'C MEDIDA MINIMA ZSXIZXE45MM L X £ X

H3, INJETADA EM ABS QU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS
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IDISTINTOS  PARA PASSAGEM DE FLACAO E FECHAMERTO!

4PXY,2X520MM (L X P X HIINJETADA EM ABS. U PVC

CONSTITUIDG POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MIIMA

RIGIOD, £ - ENCAIXADE NO PERFIL. PATA (BASE)
ESTAMPAGA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 580°%
S5MM (A PARTE CENTRAL DA PATAT X 1,9MM (LXPXE),
CONTENDD ‘2 FURQS CENTRAIS JOMM DISTANTES ENTRE
ST (PARA FIXAGRO NA COLUNA VERTICAL POR PARARUSOS)
SOQUALGLIER BUTRD SISTEMA QUE FERMITA SUS TRCGA]
GUANDO NECESSARIO £ NUNCA ATRAVES' DE SOLDA}, £
CADA EXTREMIDADE INFERIOR. DA PATA E SOLDADO 8M
PERFIL BB LY DE 1,900 DE ESPESSURA, NO QUAL SERA
FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA GUADRADA ME B+ PARAFUSO
MEXZOMM FRODWZIDY COM'BASE Ett POLIPROPILENG, A
SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM, A MESA
DEVE CONTER 2. PATAS COM SS0MM LARGURA: TRAVESSA/
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER.FORMADA POR
PERFIL ~EXTERNG : {TRAVESSA}, PERFIL INVERNO E
DISPOSITIVO.  DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO - EM
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (8
%P X E), PRODUZIDO EM AGO COM COMPRIMENTD 724 18
APROXIMADAMENTE: PERFIL INTERND PRODUZIDG. EM

1S0LDA, O PERFIL DE £IXACAC PRODUZIDO EM CHAPA DE

CHAPA. DE AC0 MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P ¥
£y, CONJUNTO DE. _ENGATE COMPOSTO POR.CHAPA .DE
ENGATE. £ PERFIL DB TFEXACAC INTERNG, SDLDADOS
ENTRE SE EM FOR'%ATO DE T, CRAPA DE ENGATE EM AGQ
COM  ESPESSURA ?‘III\I.NA DE 1,5 MM, CERTADA. £
DOBRADA, MEDINDG APROXIMADAMENTE 128%276X20 MM
{LXEXMY, MA  PARTE  CENTRAL RECEBE, ATRAY £s pE

ACO COM ESPESSURA MINIMA £ 3,75 MM, MEDINDQ
APROXIMADAMENTE 237X43,5 MM {LXH): DISPGSITIVO DE
MONTAGEM LINEARMENTE ‘DS PERFIS SEn UNIDOS

ATRAVES DE DISPOSITIVC DE MONTAGEM REGULAVEL ]
ENCAIXADO. DENTRO QO PERFH, BXTERNG E. COMPOSTO)
POR 2 - PERFIS. DE  ERCAIXE [ PRODUZIDOS  BM
POLIPROPILENG 2 PORCAS MB E Z PARAFUSQS MSX8MM
COM A FUNCAO DE AJUSTE DG COMPRIMENTG. DE NO;
MINDSO 20008 TIXACAQ O TAMPO £ FIXADO KA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA M ' DO CAVALETE
LATERAL 'E NG CONIUNTG DE ENGATE ATRAVES DE
BUCHAS METALICAS MEXI13MM. EMBUTIDAS NA FACE
INFERIOR DO TAMPO, E POR PARAFUSCS MERISMM E POR!
PARAFUSOS MF 94,5X16MM, A PARTE INFERIOR £ UNIDA,
NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS MBX16MM. O
ACABAMENTO. B PRE- TRATAMENTO DAS  PARTES
METALICAS. DESTE PRODUTO . DEVERAG: SER. REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO:  DE  FABRICACEG DO
FORNECEDOR  PARA - TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINGD O DESENGRAXE. ‘€ PREPARACAD ‘NAND
CERRMIZO: DG SUBSTRATC [OU SIMILARY, SEGUINDD
POSTERIORMENTE. POR UM’ PROCESSC: CONTINUG PARA
PINTURA - ELETROSTATICH. EM EROXT A PO, MANTENDD
CAMADA HINIMA DE 80MM, & SEQUENCIALMENTE
SELAGEM: DA PINTURA & P(') BN BSTURS. OO
TEMPERATURA: tAG INFERIOR -4, °200%, ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR A5 PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAD, URIFORMIDADE NA® SUPERFICIE &
ACABAMENTD TAS PEGAS

15

MESA DIRETOR RETA  2200%900X740MM  COM  MESA
AUNILIAR - 1400XB00XT40MM - TAMPG DEVERA SER
EORNECIDG £M FORMATO RETANGULAR (2200X900MM -5
L400XE0OMMIEN PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE
MEDTA DENSIDADE:DE 25 MM DE ESPESSURA, COM A FACE
SUPERIOR € INFERIOR REVESTIDAS EM . LAMINADO|
MELAMINICO DE BAIXA PRESSAOD, AS FACES - LATERAIS

MM DE ESPESSURA, £OM RAIDS DE R0 #iNIMO 2.5 MM
NAS EXTREMIDADES SUPERIOR £ INFERIOR DE ACORDO
COM PADROES NORMATIVOS DA ABNT DE ERGONDMIA. O
TAMPD DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA. ATRAVES DF|
BUCHAS DE AQO EMBUTIDAS NA FACE INFERIGR DO
TAMPD E PARAFUSCS. POSSLI FURD PARA PASSAGEM DE
FIACAD COM- NCG MINIMO 55 MM DE DIAMETRQ COM
ACABAMENTG EM FORMATO: QUADRADO 80X8D MM, COM
TAMDA, FORNECIOOS EM ABS OU  POLIESTIREND.
ESTRUTURA MESA RETA AUTOPORTANTE, COMPOSTA POR

DEVEM RECEBER BORDA RETA-EM PVC COM NG MINIMO 2| ALBERFLEX/

MIGTR1

20

3.033,14 3.601,34 17,83
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OIS | QUADROS LATERA;S (CAVALETES),  DUASI
TRAVESSAS TERMINAIS £ UMA TRAVESSA ESTRUTURAL!
CENTRAL. QUADRC LATERAL DEVERA SER FORMALD POR|
DUAS “COLUNAS VERTICAIS EW ~TUBO DE ACOT OF
ZOXLOOMM, COM NG MINIMO 1,5 MM OF ESPESSURA,
POSICIORADAS. DIAGONALMENTE. AS COLUNAS DEVERAD
SER UNIDAS -POR. DUAS TRAVESSAS HORIZONTAIS EM
TUBO DE ACO COM.NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA DE]
20X70MM, SENDO A SUPERIOR SDUDADA E A INFERIOR
FIXADA ATRAVES DE PARAFUSOS £ THAPA DE FIXACAO
EABRICADA EM AGCO COM NO MINIMO. 3,35 MM OF
ESPESSURA, TRAVESSA TERMINAL DEVERA SER!
FORNECIDAS. £M TUBC DE ALO DE E_QXSGMM COM NG,
MENIMO. 1,508 EM FORMATO DE TRAPEZIO ABERTO, NA
PARTE CENTRAL DEVERA POSSUIR UMA CHAPA DE ACO
COM ESPESSURA. MINIMA DE 3,75 MM, NA QUAL SERA
FIXADA A TTRAVESSA | HORIZONTAL.  TRAVESSA
ESTRUTURAL DEVERA SER COMPOSTA POR UM TUBO' DE
ACO  OF 20X50MM  ComM N0 CMINIMC . 1,5 M. DE]
{ESPESSURA,  COM ‘UM . DISPOSITIVO. DE  MONTAGEM
REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO. DD TUHEG € 'COMPOSTO
POR 2 PERFIS DE ENCAIXE BEM POLIPRORILENO, COM A
FUNGAD DE ENGATE E TRAVAMENTD DA TRAVESSA; NA
REGIAL CENTRAL DE CADA TRAVESSA, DEVERA POSSUIR
UM APOIC £M CHAPA DE ACO CoM NG MiNMO 179MM,
PAINEL FRONTAL DEVE SER. FORNECIDO EM PLALA DE
PARTICULA “DE - MADEIRA “DE MEDIA DENSIDADE COM
MINIMO 18 MM DE ESPESSURA REVESTIDG NAS GUAS
FACES  (FRONTaL. E POSTERIOR) EM  LAMINADO]
MSLAMWICD DE- BAINA -PRESSAO; AS FACES LATERAIS
OEVEM: RECEBER ‘FITA DE' BORDA RETA PRODUZIDA EM
PUC COM NO MINIMO 1 MM DE ESPESSURA, COLADAS
PELO PROCESSO, ROT . MELT. MEDINDO 2000 MM DE
LARGURA, . COM -~ALTURK ' YOTAL  DE 240 MM | &
POSICIONADD A 60 MM CA FACE INFERISR DG TAMPO!
FIXADO. ATRAVES DE DUAS CHARAS DE ACO DOGRADAS]
COM NO MINIMO 2,7 MM DE ESPESSURA E. PARAFUSCS.
ESTRUTURA MESA AUNXIEIAR DEPENDENTE DE - MESA
PRINCIPAL, COMPOSTA POR. UM QUADRG LATERAL, UMA
ITRAVESSA TERMINAL £ UMA TRAVESSA HORIZONTAL B UM
CONJUNTY DE ENGATE. QUADRG: LATERAL DEVERA: SER]
FORMADO POR DUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBC DE!
ACO DE 20X100MM COM 8O MINIMO. 1,5 MM DE
ESPESSURA,  POSICIONADAS - DIAGONALMENTE. - AS
COLUNAS DEVERAD SER UNIDAS POR DUAS TRAVESSAS
HORIZONTAIS EM TUBO DE ACO DE Z0X70MM, COM MO
MINIMG 1,5 MM DE ESPESSURA, “SENDO. & SUPERIOR!
SCLDADA £ A INFERIOR FIXADA ATRAVES DE BARAFUISCS!
15 CHAPA DE FIXACAD PABRICADA EM ACO. COM NO

MINIMO 3,35 MM DE: ESPESSURA: TRAVESSA TERMINAL
DEVERA SER FORNECIDAS EM TUBD DE ACD DE ZOXEOMM
COM NO- MINIMO™ 1,5MM. EM FORMATO DE TRAPEZIO
ASERTO, NA: PARTE CENTRAL DEVERA POSSUIR UMA
CHAPA DE ACO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,75 MM, NA
QUAL SERA FIXADA A TRAVESSA HORIZONTAL. TRAVESSA
HORIZONTAL. FORNECIDA COM FORMATC RETANGULAR E8
TUBD DEACO DE 20X50 MM, SCM ND MTNIMO 1.5 M DE]
ESPESSURA, UNIDO MO CAVALETE £ NO CONJUNTG DE
ENGATE ATRAVES DE DISPOSITIVO DE - MONTAGEM
IREGULAVEL M POLIPRCPILEND, PORCAS E PARAFUSOS
COM A FUNCAD DE ERGATE £ TRAVAMENTO. CONIUNTO
DE ENGATE DEVERA SER' COMPOSTD' FOR ‘CHAPA DE
ENGATE B PERFIL DE FIXACAC INTERNG, SCLDADOS
ENTRE &I EM FORMATO DE- 7. CHAPA DIE ENGATE EM As,o
COM.-NO ' MINIMO ‘1,8 MM DE ESPESSURA CORTADA. &
DOBRADA.-NA PARTE CENTRAL DEVERA. RECEBER PERFIL]
DE FIXACAC BN CHAPA DE AGD COM NO'MINIMO 3,75 MM
DE ESPESSURA. O ACABAMENTO & PRE TRATAMENTY DAS
PARTES METALICAS DESTE SRODUTO DEVERAG "SR
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAD DO
FORNECEDOR. PAKA TRATAMENTO  DAS SUPERFICIES
CARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAQ NMANG
CERAMICO DU SUBSTRATOD (OU SIMILAR),  SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM, _PROCESSG CONTINUG PARA
FINTURA  ELETROSTATICA EM.EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE  80MM, E - SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA (O™
TEMPERATURA. NAQ INFERIOR, A 2000, ESTE - PROCESSTY
DEVERA GARANTIR 3S DARTES METALICAS, RESISTENCIA

A CORROSAQ, UMIFOSMIDADE N4  SUPERFICIE E
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ACABAMENTO DAS PECAS.

EST A{,’AO UNEAR 14D0KT400MMXTAAMM [CREXOY
MODULAR PARA, 2 POSTOS OU MAIS - MESA PLATAFORMA
pARA 07 PESGOAS, - PERMITINDO: COMPOSIZAG OE
ESTACOES PARA 2, 46, 8 OU 10 POSTOS, CADA MGDULO!
DEVE MEDIR 1430X1400X740MM E POSSUIR 02 TAMPOS)
QUE  DEVERED SER  FORNECIDOS EM  FORMATO]
RETANGULAR EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA D
MESIA DENSIDADE DE25 MM.DE ESPESSURA, COM A FACE
SUPERIOR B INFERIOR REVESTIDAS EM LAMINADO
MELAMINICO ‘DE - 881XA PRESSAD. AS FACES LATERALS
DEVEM RECEBER BORDA RETA EM. PUC COM NO #INIMO 2|
MM DE ESPESSURA, COM RAIGS DE NO MINIMO 2,5 MM
NAS EXTREMIDAGES SUPERIOR £ INFERIOR DE-ACORDO
CoM PAORGES NORMATIVOS: DA ABNT DE ERGONGMIA: O]
TAMPO DEVE SER EIXADO NA  ESTRUTURA ATRAVES DE|
BUCHAS. DE ACO EMBUTIOAS NA. FACE INFERIOR . DO
TAMPD £ PARAFUSOS: DEVE POSSUIR TAMPA BASCULANTE]
(UMA DARA CADA USUARIO) COM TAMPA & ESTRUTURA DE]
ACABAMENTO, PRODUZIDOS EM CHAPA. BE  AGO,
ENCATXADA'SOBRE O TAMPO E FIXADA SOB & TAMPO POR
PARAFUSOS. DEVE P:JS"UIR LUMA TOMADA EEETRICA
JEXTERA  PARA  VISITA. SUPORTE PARA TOMADAS
FABRICADRG EM CHAPA DE ACO DOSRADA EM FORMA DE|
JU, DEVE POSSUIR FURAGOES FARA. 4  TOMADAS
3 ELETRICAS § 3 RJ45. DEVE SER FIXADO. NA F,.cr:;
. INFERICR DO TAMPO NA DIRECAD DA TAMPA BASCULANTE]
{POR: PARAFUISOS. DEYE POSSUIR CALHA TOTAL PARA
{PASSAGEM BE CABOS ELETRIFICAVEL PRODUZIDA EM
CHARA DEACG DOBRADA ‘NO FORMATO DE W', MEDINDD
107X43 MM {LXH).  ESTRUTURA  AUTOPGRTANTE
COMPOSTA POR CAVALETES “TERMINAIS € TRAVESSAS|
HORIZONTAIS OU DEPENDENTE ENTRE 05 -MODULDS
INICIAL, CENTRAL E FINAL COMPOSTA POR CAVALETES
TERMINALS, = CAVALETES CENTRAIS E  TRAVESSAS
HORIZONTAIS, CAVALETE TERMINAL COMBOSTO POR UMA
TRAVESSA SUPERIOR ' E DUAS COLUNAS VERTICAIS.
TRAVESSA SUFERIOR FORNECIDAS EM TUBO DE ACO] ALBERFLEX/ |
RETANGULAR MEDINDD 20X50 MM, COM ESPESSURA| 5 : Sk a -
6 MINIMA DE £,5M4, COM AS EXTREMIDADES DOBRADAS MHLF??SH‘I by 50 3.024.02 3'2955"84 8,25
N4 DIAGONAL FORMANDG UM €' A TRAVESSA SUPERION GF : i
DEVE POSSUIR DUAS CHAPAS DE ENGATE DE ESPERA {NA
FACE LATERAL INTERNA), ONDE. SERAQ SNCAIXADAS AS
TRAVESSAS  HORIZONTAIS, - COLUMAS.  VERTICALS
FORNECIDAS £ TUBC DEAGO GBLONGT MEDINDD 20X77]
MM, COM: ESPESSURA MINIMA. DE 1,2 MM, ‘DEVEM
-|RECEBER NA BASE INFERIOR ATRAVES DE ENCAIXE POR
PRESSAO, SAPATA DBLONGA COM NIVELADOR DE ALTURA,
PRODUZIDOS ‘EM PCLIPROPILEND. CAVALETE CENTRAL
COMPOSTC POR UMA TRAVESSA SUPRERIOR E DUAS
COLLNAS VERTICAIS, TRAVESSA SUPERIOR FORNECIDA
EM TUBC DE AQO QUABRADD. MEDINDD S0X30 ¥, COM
ESPESSURA MINIMA DE 1,5 MM DE ESPESSURA . A
'FRAVESSA S’ PERION DEVE POSSUIR 2 CHAPAS DE]
ESPERA. {UMA NA FACE 1ATERAL DIREITA £
um NA FACE LATERAL ESGUERDA),  ONDE- SERAD
ENCAIXADAS . AS  TRAVESSAS HORIZONTAIS.  HAS
. EXTREMIDADES - DA TRAVESSA ~SUPERIOR DEVEM SER|

ENCAIXADAS TAMPAS INJETADAS EM ABS, PROPICIARDD
MELHOR ACABAMENTO, MA TRAVESSA SUPERIOR DEVEM
SER SOLDADAS DUAS COLUNAS VERTICAIS PRODUZIDAS
{EM. TUBO DE. ACQ CBLONGO MEGINDO 40X77 MM, COM
ESPESSURA - MINIMA DE 1,2 MM. NKECEEEM HA 8ASE
INFERIOR, ATRAVES DE.ENCAIXE POR PRESSAD, SAPATA
OBLONGA COM NIVELADOR DE ALTURA PRODUZIDOS EM|
POLIPROPILENT: TRAVESSAS HORIZONTAIS FORNEGIDAS
EM TUBO DE-ACO RETANGULAR DE SOX20 MM, COM
ESPESSURA -MINIMA DE 1,5 MM. DIVISOR FRONTAL EM
PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA OF MECTA DENSIDADE]
Of 25 ‘MM DE ESPESSURA, COM A FACE FRONTAL E|
POSTERIOR REVESTIDAS: EM.LAMINADG MELAMINICG DE
BAIXA PRESSAO, COR A DEFINIR. AS FALES LATERAIS]
DEVEM REGEBER. BORDA ‘RETA PADDUZIDA EM AVC, oM
WO MINIMO 10 MM DE ESPESSURA, - COLADAS - PELD
PROCESSC HOT MELY. DEVE. POSSUIR PERFIL DE
ACABAMENTQ SUPERIOR EM ALUMINIO EXTRUDADD, PARA
F!XAC&O DE ACESSORIOS. O DIVISOR DEVE SER FFXAQO
ATRAVES DE SUPORTES DG TIPO 'PINGA', PRODUZIDOS EM
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CHAPAS DE-AGCO COM ESPESSURA MINIMA OE-3,7 MM E

PARAPUSO. LARGURA TOTAL DE” 1400 MM E ALTURA DE|
{340 MM EM RELACAG AD TAMPO. DEVE POSSUIR CALMA
PARA SUBIDA DE FIACAG (SE  NECESSARIO), D
ACABAMENTO E  PRE TRATAMENTO . DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADCS:
ATRAVES DO PROCESSO DE  FABRICAGAC. DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS . SUPERFICIES]
GARANTINGO O DESENGRAXE, E . PREFARACED NANO!
CERAMICO DO SUBSTRATD (OU 'SIMILAR), SEGUINDO!
POSTERIORMENTE POR' UM PROCESSO "ammuc PARA
PINTURA “ELETROSTATICA £M EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA - MINIMA - DE -80MM, € SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA, PINTURA A ‘PG EM ESTUFA  COM
TEMPERATURA NAQ INFERIOR A4 200°. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAO UN{FGQH:DADE MNA SUPERF’CIE E
ACABAMENTO. DAS PECAS

MESA RETA. PE PAINEL EXECUTIVA. 2200X1D00X740MM. -
TAMPO | DEVERA - SER’ FORNECIDA EM  FORMATO
RETANGULAR BM MDP DE 25:MM DE ESPESSURA, GOM AS:
FACES SUPERIORES. &  INFERICR. REVESTIMENTC A
DEFINIR, " ~DEVERA  PUSSUIR “OPCAD .  DE TAMPA
BASCULANTE EM ALUMINIO. COM ABERTURA PARA AMSOS;
05 LADOS, £M ALUMINIO ENCAIXADA SOBRE O TAMPQ,
COM SUPORTE INFERIOR. O SUPORTE INFERIOR DEVERA
SER EM CHAPA DE ACO DOBRADA [OM ' NO. MINIMO
0,75MM DE. EGPESSURA E FIXADO SOB O TAMPO POR
PARAFUSDS ™ PARA . ENCAIXE: - BARRA DE TOMADAS.
ESTRUTURA 'COMBOSTA POR  QUAGRO ESTRUTURAL,
REGUAS' OE . APGIO. DO TAMPS E QUATRO LCOLLNAS
VERTICAIS: - QUADRO - ESTRUTURAL: DEVERA ~SER
FORNECIDD TUBO DE ACO.25XS0MM. COM . ESPESSURA
MINIMA DE 1,SMM, 4 CANTONEIRAS EM CHAPA DE ACO
COM HO MINTMO 3,35MM DE EGPESSURA SOLDADAS HCS,
CANTOS DE JUNGAT DAS TRAVESSAS, 0S QUADROS PARA :
MESAS DEVERAD POSSUIR UMA TRAVESSA OF REFORCO :
EM TUBO DE ACO COM ESPESSURA MINIM& DE 1,5MM. ;
REGUAS DE 4PDIO [0 TAMPO: DEVERKD SER.EM CHAPA
DE ACO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,35:'MM E 50MM DE
LARGURA. COLUNAS . VERTICAIS: DEVERAC SER &M
FORMATO - QUADRADG  MEDINDO © 40X40XIBMM  DE
FSPESSURA,  ‘COMPOSTA,  SAPATA FINA EM  AGO
| {SOX50X4, 75HM, COLUNAS: DEVERAD SER- FIXADOS: Mo
QUADRO ESTRUTURAL ATRAVES DE FIXADOR INTERNO EM|
CIBARRA DE AGO MACIGA £ UM FIRADCH EXTERNQ
. |PRODUZIDD EM BARRA DE ACO MACIA, ATRAVES. DE 1

17 [PARAFUSOS. - ESPELKO  DE TOMADAS -OEVERA  GER ALB@? FLEX
FORNECIOO EM CHASA DE ACO COM NO MINIMO 0,9 MM RE

DE ESPESSURA DUOBRADA EM FORMA DE. W', DEVERA
POSSUIR' FURACOES PARA 4 TOMADAS ELETRICAS §-3
RI4S, - PAINEL. FRONTAL DEVERA SER' FORNECIDO EM
FORMATO. RETANGULAR. EM CHAPA EM MDP. DE 25MM DE!
{ESPESSURA, COM ALTURA DE 350MM, AS FACES SURERIOR]
& INFERIOR DE REVESTIMENTO A DEFINIR, AS FACES
LATERAIS DEVERAD RECEBER BORDA RETA. PINTADA OU
LAMINA OF MADEIRA. NATURAL COM NO MINIMG 2 MM Dt
ESPESSURA, COM RAIOS DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES
SUPERICR & INFERIOR DE ACORDO COM PADROES
INGRMATIVOS DA ABNT & ‘DE -ERGONOMIA, O PAINEL
|DEVERA SER FIXADU ND TAMPO ATRAVES DE DUAS MAOS
!FRANCESAS EM CHAPA ACT COM ESPESSURA MINIMA DE|
2,65MM E PARARUSOS:- PAINELS DE FECHAMENTO LATERAL
f(zmzmo E EXTERNO) FORNECIDO EM MDP OU MDF COR

uN | a0 | 7.40057 8.834,13 16,23

A DEFINIR COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO A
DEFINIR.  OS  PAINEIS  DEVERAC SER  FIKADOS
INTERMAMENTE ENTRE ST ATRAVES DE PERFIS BM CHAPA
DE ACO DE COM NO MINIMG 1,5MM DE ESPEGSURA. O
CONJUNTD DEVERA SER FIXADO NO QUADRO ESTRUTURAL
DA ESTRUTURA ATRAVES. DE PARAFUSOS. U TAMPO
DEVERA 'SER. FIXADO MO "QUADRC ESTRUTURAL, ‘POR
BUGHAS METALICAS EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO
TAMPO E PARAFUS0S, O QUADRO ESYRUTURAL DEVERA
SER FIXADO HAS REGUAS DE APOIO ATRAVES DE
PARAFUSO.. - CANALETA  VERTICAL:.  DEVERA  SER
FORNECIDOEM  CHAPA. DE AGO COM RO MINIMO 0, 75MM
DE ESPESSURA DOBRADA EM FORMA DE 'C', B FIXADA NG
PAINEL FECHAMENTO LATERAL POR -PARAFUSGS, O
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ACABAMENT(- £ PRE TRATAMENTO DAS PARTES]
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAC SER REALIZAROS
ATRAVES DO PROCESSO  DE  FABRICACAG DO
FORNECEDOR: PARA TRATAMENTD DA% SUPERFICIES
[GARANTINGO™ O DESENGRAXE, £ PREPARAGEC "KANO
CERAMICO DO. SUBSTRATG: (U 'SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE. POR. UM PROCESSO COMTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE S0MM, B SEQUENCIALMENTE
SELAGEM - DA. PINTURA .. A PG EM ESTUFA  COM
FTEMPERATURA KAD INFERIOR A 200°, ESTE PROCESSQ
DE’/&RA GARANTIR AB rwzrss METALZCX\S, RESISTE ENCIA
1A corrosio, un*som@rmoa NA - BUPERFICIE B
ACABAMENTO DAS PECAS

MESA AUXILIAR PE PAINEL EXECUYIVA 1200XG00X740MM «
TAMPO  DEVERA SER FORNECIDO'~ EM | FORMATO
RETANGULAR EM MOF DE 25 M¥ DE SSPESSURA, COM AS|
FACES SUPERIGR E INFERICR REV ESTIDi%S £M LAMINA DEf
MADEIRA - NATURAL, LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA
PRESSAG COR A D‘-FIMR AS  BORDAS COM
REVESTIMENTO COM NO MINIMQO 2 MM DE ESPESSURA €
RAIOS DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIOR B
INFERIOR DE ACORDQ COM OS PADROES NORMATIVOS DA
CABNT E.DE.ERGONOMIA. DEVERA POSSUIR OPCAD. DE
TAMPA BASCULANTE EM ALUMINIO COM ABERTURA PARA
AMBOS. 05, LADOS, EM ALUMINIO, ENCAIXADA S08RE O
TAMPO, COM  SUPORTE INFERIOR QUE' ACOMPANHA A
‘ TABPA, MEDINDGC SCOXI3SX2BMM, U SUFORTE TNFERIOR,
DEVERA SER. EM CHAPA DE AGG DOBRADA £OM NO
MINIMO ~ 0,75MM - DE  ESPESSURA  MEDINDO
404X140¥100MM  E- FIXARD SOB G  TAMPO FOR)
PARAFUSOS, PARA ENCAIXE DO SCGPORTE QU BARRA DE
TOMADAS. ESTRUTURA DEVERA "SER COMPOSTA POR|
QUADRG ESTRUTURAL: -REGUAS DE APDIQ DO TAMPO,
BUAS COLUNAS VERTICATS £ UM CONJUNTG ADAPTADOR]
PARA MESA AUXILIAR. QUABRO “ESTRUTURAL: BEVERA
SER. FORNECIDD - 8M TUBO "DE AGO: 25XSGMM COM
{ESPESSURA DE 2,511, E CANTONEIRAS: EM CHAPA DE ACO
DECOM N0 MINIMO 3.35MM DE ESPESSURA SOLDADAS)
NCS CANTOS OE JUNCAD DAS TRAVESSAS. REGUAS DE
APOIO DG TAMPO; DEVERAG SER FORNECIDAS EM CHAPA
0% ACO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,35 MM E 50MM DE
[ARGURA. COLUNAS . VERTICAIS: DEVERAO SER EM
FORMATO | QUADRADO - MEDINDG  -40X40X1,5MM  DE
ES#ESSURA COMPOSTA  DE SAPATA FIXa EM ACO ALBERFLEX}
18 - |50%50X4,75%M. COLUNAS: DEVERAZO SER FIXADOS. WO MPRXE UN 20 2.989,39 3.640,38 17.88
QUADRG I‘ESTRUTURAL ATRAVéﬁ DE FIXADOR INTERNGQ Eb H ’
BARRA DE ACO MACICA DE 25%25X20MM E UM FIXADOR
EXTERNC EM BARRA DE AGO MACICA DE. 25X25X45MM,)
ATRAVES DE PARAFUSOS, ESPELHO DE TOMADAS. EM
CHAPA DE ACO.COM NO MINIMO 6,8 MM DE ESPESSLIRAI
DORAADA EM FORMA OF ', DEVERA POSBUIR FURAGHES
PARA TOMADAS ELETRICAS E 3. RI45. ADAPTADOR PARA|
MESA AUXILIAR: DEVERA SER' FORNECIDD BM TUEQ DE]
AGC 25X25MM. COM ESPESSURA OE MINIMA DE 1,594,
SOLDADC AS EXTREMIDADES PERPENDICULARMENTE,
COMPOSTC - DOIS TUBGS. 'DE. AGD SOX30MM . COM
ESPESSURA' DE MINIMA 1,9MM DEVENDG SER SOLDADAS
. ECHA?AS DE ACO COM NG MINIMO 3,35 MM . DE

ESPESSURA, DOBRADAS EM FORMA DB W, FIXADD NA
ESTRUTURA DA MESA  PRINCIPAL. PAINEL FRONTAL
DE\IEW2 SER. FORNEGIDA EM FORMATC RETANGULAR BM
MDP OF 25MM DE ESPESSURA, COM ALTURA DE 350MM,
A5 FACES ' SUPERIOR E. INFERIOR REVESTIDAS EM
LAMINADQ - MELAMINICO BAIXA PRESSAO OU LAMINA DE
MADEIRA NATURAL. AS FACES LATERAIS DEVERAG BORDA
RETA PINTADA OU LAMINA DE TADE: RA NATURAL COM NO
MINIMG. 2 MM DE ESPESSURA, COM RAIOS DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIOR E INFERIOR DE ACORDO ccmf
05 _PADROES: NORMATIVOS: DA ABNT € DE ERGONOMIA, O]
PAINEL: DEVERA SER FIXADO NO TAMPG. ATRAVES DE|
DUAS MAOS. FRANCESAS'EM CIHAPA AGO COM ESPESSURA|
MINIMA DE  2,65MM B PARAFUSOS,  PAINEIS DEF
FECHAMENTO. LATERAL {INTERNG E EXTERNO} ‘DEVERA
{SER FORNECIDO EM CHAPA DE EM MDP COM- 18 M D
ESPESSURA, REVESTIDOS EM LAMIN'& DE MAOEIRA‘

NATURAL, COM = FACES LATERAIS  EM ACABAMENTO
PINTADO- & PEVESTIDO EM LAMINA DE MADEIRA NATURAL
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0. CONIUNTO DEVERA SER  FIXADQ. NO "QUADRO
JESTRUTURAL DA ESTRUTURA ATRAVES DE PARAFUSOS. O
TAMPO DEVERA SER FINADO NO QUADRO ESTRUTURAL,
{POR BUCHAS METALICAS EMBUTIDAS NA, FACE INFERIOR|
DO TAMPO E PARAFUSOS. CANALETA VERTICAL: DEVERA!
SER FORNECIDA EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO|
0,75MM -DE- ESPESSURA DOBRADA EM. FORMA DE T, £
FIXADA. NO ~ PAIREL FSCHAMENTO LAYERAL POR
PARAFUSOS. @ ACABAMENTO & PRE TRATAMENTO, DAS
PARTES METALICAS LESTE PRODUTO - DEVERAQ. SEal
REAUIZADOS ATRAVES DO PROCESSG DE FABRICACAC mos
FORNECECOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO © DESENGRAXE, £ PREPARAGAD NANO
CERAMICO DO SUBSTRATG {OU SIMILAR), SEGUINDU)
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO FARA
PINTURA ELETROSTATICA €M EPOXI & PO, MANTENDQ
CAMADA  MINIMA DE  8OMM, £ SEQUENCIALMENT
SELAGEM DA PINTURA A PO EM - ESTUFA COM
TEMPERATURA. NAQ INFERIOR A 2009, &
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAD,  UNIFORMIDADE 'NA ‘SUPERFICIE B
ACABAMENTO.DAS PECAS

MESA REUNIAQ PE PAINEL EXECUTIVA 4200X14D0X740MM
-~ ESTRUTURA CENTR:\L DEVERA BER COMPOSTA POR
CAVALETES - TERMINAIS, . CAVALETES = CENTRAIS,
TRAVESSAS €' PAINEIS DE FECHAMENTO. CAVALETE
TERMINAL: COMPUSTC POR.TUBOS DE ALO QUADRADD
30X30. MM COM NGO MINIMO 1,5 MM DE. ESPESSURXA]
SOLDADOS ENTRE. $1. FORMANDOC UMA ESTRUTURA EM
FORMA DE “T' DUPLO. CAVALETE ESTRUTURAL: COMPOSTO
POR  TUBDS DE AGO. QUADRADO -30X30 MM COM RO
MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA SOLDADDS ENTRE 81
FORMANDO UMA ESTRUTURA EM RETANGULAR (QUADRO),
COM A FUNGAD DE FIXAR ‘05 PAINEIS DE FECHAMENTO.,
TRAVESSAS: TRAVESSA EM TUSO DE ACO QUADRADO
30X30 MM COM NC MINIMO. 1,5 ‘MM DE ESPESSURA
FIXADAS NOS CAVALETES TERMINAIS., PAINEIS. DE
FECHAMENTO: DEVERAQG SER FORNECIDOS EM MDF DE 15
MM DE ESPESSURA, TOM AS FACES REVESTIDAS £M
LAMINADO MELAMINICO DE ‘BAIXA PRESSAC OU LAMINA
DE MADEIRA, AS FACES LATERAIS DEVERAO RECEBER)
BORDA RETA B4 BYC OU LAKINA. BE MADEIRA COM NO
MINIMO T MM DE ESPESSURA. EM UM DOS LADOS DA
MESA OS. PAINEIS DEVERAO POSSUIR SAQUE FRONTAL]
PARA FACHLITAR O ACESSO ‘AD CABEAMENTO. TAMPD
DEVERA SER FORHECIDD EM FORMATO RETANGULAR EM
MOF DE 25 M4 DE ESPESSURA COM REENGROSST MDP DE
16 MM DE ESPESSURA; COM EGPESSURA MINIMA DE 43
M, DOTADA DE UM CANAL CENTRAL. FRISO® COM

ACABAMENTO. PINTADO. FACE SUPERIGR DO TAMPO
REVESTIDA EM LAMINA DE MADEIRA. A5 PACES LAT emsg
DOS TAMPOS DEVERAQ RECEBER BORDA EM LAMINA DE;
MADEIRA COM NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA, TAMPA|
BASCULANTE:  DEVERA SER FORNECIDA COM MEDIDA DE
300X135MM, CONSTRUIDA EM.PERFIL DE ALJI'*WIO o
ABERTURA: PARA. OS DOIS LADOS OF USUARIOS, COM
ESCOVAS PARA PROTEGAQ. ‘DEVERA 'SER FIXADA POR
ABAS S0B .0 TAMPO. ATRAVES DE PARAFUSOS. TODO O
CONJUNTQ DEVE FICAR ENCAIXADO NO TAMPO, CUIA

MOLDURA FIQUE ALINHADA A SUPERFICIE DE TRABALHO.
BASE PARA TOMADAS: DEVERA SER FORNECIDA EM CHAPA
DE AL COM "NO MINIMD 1,2 MM DE . ESPESSURA
DOBRADA. EM FORMA DE "U'. FIXADA RO TAMPO ATRAVES
OE. PARAFUSOS, ESPELHO. DE TOGMADAS: FORNECIDA EM
CHAPA DE ACO C{)M NG MiNIMD D ,SEMM; , CONTENDO
ABAS LATERAIS. NAS EXTREMIDADES PARA FIXAGAC NO
TAMPO POR PARAFUSO, DEVERA POSSHIR FURAGAQ. PAPA]
4 TOMADAS ELC"IRICnS E 2 CONECTORES RS, O
ACABAMENTD E  PRE  TRATAMENTO DAS  PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER HBALIZADDS
ATRAVES DO PROCESSO DE - FABRICAGED DO
FORNECEDOR - PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, € SREPARACAD' NANO|
CERAMICO. DO SUSSTRATO (DU SIMILAR), SEGUINDO)
POSTERIORMENTE POR UM FROCESSO CONTINUD PARA

PINTURA ukETROS’FATICF‘- EM. EPOXT A 9(5 MANTENDO
CAMADA MINIMA DE  80MM, . E SEQUENCIALMENTE

ALBERFLEX/

MRPRE

FUN

26

3:162,56 8.726.28. 52,88

SELAGEM. DA PINTURA A PO EM  ESTUFA . COM
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TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2009, ESTE PROCESSO)

JDEVERA GARANTIR. AS ‘PARTES METALICAS, RESISTENCIA

A CORROSAO, *UNIFORMIDADE  NA  sSupBReicie. - g|
ACABA&ENFO DAS PECAS

20

DIVISOR LATERAL PROCUZIDO EM MDP {800XSBOMM) COM,

~POLIESTER. A BACE  ‘SURERIOR. RECEBE PERFIL  EM

JA CORRGSAD, UNIFORMIDADE NA  SUPERFICIE - B

25MM. DE’ ESPESSURA, .REVESTIDO. EM TECIDG. 100%)

ALUMINIO PARA ENCAIXE DE ACESSORIOS. O DIVISUR]
CATERAL £ FIXADO ATRAVES DE PERFLL DO TIPOQ MAQ)
FRANCESA PRODUZIDO EM ACC COM ESPESSURA. MINIMA]
OE 2,6 MM, MERIDA MENDMA 80X 45 X 100MM (L X P X H)
FIXADG ;mwzés DE PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES.
DIMENSAC TOTAL DE -APROXIMADAMENTE 800XS580 MM
SENDO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE A
FACE SUPERIOR DO TAM°0 DE. APROXIMADAMENTE 260)

METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAC SER REALIZADOS)
ATRAVES DO PROCESSD . DE' FABRICAGAG [0
FORNECEDOR ~PARA TRATAMENTO DAS SupkrEfcies
GARANTINDG 0~ DESENGRAXE, & PREPARAGAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU ‘SIMILAR},  SZGUINOO
POSTERIORMENTE POR UM PRGCESSO CONTINUG PARS
PINTURA ELETRGSTATICA €M . EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA 'MINIMA . DE 80MM, 'E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM. ESTUFA COM
TEMPERATURA NAD ‘INFERIOR A 2000. ESTE PROCESSO)
DEVERA GARANTIR AS PARTES METAUCAS, RESISTENCIA

ACABAMENTO DAS PECAS

MM, O ACASAMENT(’J £ PRE TRATAMENTO DAS PARTES ALBERFLEW

200

21

DIVISOR - LATERAL  PRODUZIDO - BM MDP {1000XSSDMM)
com 25MM DF ESPEGSURA, REVESTIDO EM TECIDG 100%

LIESTER. A FACE SUPERIGR RECEBE, PERFIL - EW
Awmm.o PARA ENCAIXE DE ACESSORIDS. 0 DIVISCR;
LATERAL E FIXADO ATRAVES DE PERFIL. DO TIPQ MAD)
FRANCESA PRODUZIDG EM ACO. COM ESPESSURA MINIMA
OF 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X 45 X 2100MM (L X P X H);
FIXADO Arrmvés DE- PARAFUSOS -AUTG ATARRAXANTES.
DIMENSAC TOTAL OF APROXIMADAMENTE 10COXSED MM,
SENDD A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DU DIVISOR ATE A
FACE SUPERIOR DO TAMPD DE APROXIMADAMENTE 260,

METALICAS DESTE -PRODUTO DEVERRD SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO.  DE FABRICAGAD DO
FORNECEDOR - PARA TRATAMENTO -DAS SUPERFICIES]
GARAN}"!NDD O DESENGRAXE, E PREPARACAC MANG
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU . SIMILAR), SEGUINDC
P(}STERIORMENTE POR UM’ PROCESS0 CONTINUG PARA
PINTURA ELETROS’TATICA BN ERPOXYT A PO, MANTENDO
CAMADA MiINIMA - DE - 8oMM; E SEQUENC‘ALNLN?E
SELAGEM :DA- PINTURA A PO EM ESTUFA  COM
TEMPERATURA NAD INFERIOR A 2006 £STE PROCESSS
DEVERA GARANTIR ‘AS PARTES METAUCAS, RESESTEI\C’
A CORRC%O, UNIFORMIDADE .. NA . SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS.

MM. O ACABAMENTO £ PRE TRATAMENTD DAS PARTES ALBERFLEX/

140

T2

JALUMINIC - PARA . ENCAIXE ‘DE AGESSORIOS. 'O DIVISOR

[FRANCESA PRODUZIDG EM ‘ALO COM ESPESSURA MINIMA

QIVISOR LATERAL  PRODUZIDO (EN MOP - (1200X580MM}
COM Z5MM DE ESPESSURS, REVESTIDO EM TECIDG 1008
POLIESTER. A FACE .SUPERIOR RECEBE PERFIL &M

LATERAL £ FIXADO ATRAVES DE PERFIL- DO TIPO MAG

DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 80 X:45 X 100 MM (LXEX M)
FIXADD ATR&\VéS DE PARAFUSOS ALTO. ATARRAXANTES.
DIMENSAD TOTAL DE APROXIMADAMENTE 1200X580 MM,

FACE ‘'SUPERIOR DO TAMPO: DE APROXIMADAMENTE. 260
MM, O ACABAMENTO E-PRE TRATAMENTO ‘DAS PARTES]
METALICAS UESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS;
ATRAVES. - DO PROCESSD. DE ° FABRICAGAC DO}
FORNECEDOR - PARA  TRATAMENTO, DAS SUPERFICIES]
GARANTINDO 0. DESENGRAXE, £ PREPARAGRO . MANO
CERAMICG 0O SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR. UM PROCESS0 CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA - MiNIMA  DE 8OMM, £ ssczu&hcmmenrﬁ.
SELAGEM. DA PINTURA A PO -EM ESTUFA . ‘0\1;.

| TEMPERATURA 'NAQ. JINFERIOR A 2000, ESTE PROGESSD

SENDO A ALTURA DA BORDA SUPERIOK DO DIVISOR ATE Al Al BERFLEX/

SN
DM UN
pmr |

140

268,86 524,98 17.27
323,55 386,56 16,30
Ca7823 | 4486 1580 -
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ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI

DE\IERA GABANTIR AS PARTES METALICAS, RE‘QI‘S{ENC}A%
A CCORROSED,  UNIFORMIDADE . NA - SUPERFICIE B
ACABAMENTO. DAS PECAS

GIVISOR LATERAL PROSUZIDD EH MOP- (1400XSEOMM)
CO 25MM DE ESPEGSURA, REVESTIDO £M TECIDO 3200%
POLIESTER. A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL . EM
ALUMENIG PARA ENCAINE DE ACESSORIOS. G DIVISOR
LATERAL B FIXADD. ATRAVES OE PERFIL OO TIRG MAG
FRANCESA PRODUZIDG EM AGO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,8 MM; MEDIDA MINIMAG0 X &5 % 100 244 (L X P X H))
FIXADO ATRAVES DE PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES.
DIMENSAQ TOTAL DE APROXIMADAMENTE 1400M530 1M,
SENDO A ALTURA DA BORUA SUPERIDR DO BIVISHR: ETE A
FACE SURERICR DO TAMBS DE APROXIMADAMENTE 260
MM, O ACABAMENTO' £ PRE TRATAMENTO DAS PARTES! p pEnc) EX;
23 |METALICAS DESYE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS T UN
STRAVES DO PROCESSO  DE . PABRICACED 0O DM

FORNECEDOR PARA. TRATAMENTO DAS  SUPERFICIES
GARANTINDD O DESENGRAXE, E . PREPARACAD NANG
CERAMICH G SUBSTRATS {OU SIMILARY, SEGUINDO)
FOSTERIORMENTE POR UM-PROCESSD CONTINUG. PARA
PINTURA ELETROSTATICA #M EPSOYT 4 PO, MANTENDO!
CAMADA  MINDMA - DE  SOMM, B SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO .EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAD INFERICR A 2009, ESTE PROCESSO)
D’VERA GARANTIF, AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
‘ A CORROSAD, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E

130 432,91 509,73 15,07

ACABAMENTO.DAS PEGAS,

DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MOFP {1500XSSOMM)
COM Z5MM DE ESPESSURA, REVESTIOD §M TECIDD: 100%
POLIESTER. A FACE SUPERIOR® RECEBE PERFIL &M
LUMINID PARA ENCAIXE DE ACESSORIOS: O DIVISOR
LATERAL € FIXADO ATRAVES DE PERFIL DO 7TIPC MAO
FRANCESA PRODUZIDG EM ACO COM ESPESSURA MIRIMA
DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA S0 X 45X 00 M (L X P X 8}
FIXADD ATRAVES DE PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES.
DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE. 1800KS80 MM,
SEROO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE A
FACE SUPERIOR: DO TAMPO. BE APROXIMADAMENTE. 260
MM, - O ACABAMENTO . £ PRETRATAMENTO DAS. PARTES ALBERFLEX] .
24 IMETALICAS DESTE PRODUTO DEVERAC SER REALIZADOS! UN 100 486,69 570,58 14,70
ATRAVES DO PROCESSG DE  FABRICACAC 0O oM

FORNECERDR - PARA . TRATAMENTD ‘DAY SUPERFICIES |
GARANTINDC & DESENGRAXE, E PREPARAGAD  NANG |
JCERAMICO DU SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGLINDO)
POSTERIDRMENTE. POR UM' PROCESSC coumuo PARA]
PINTURA BLETROSTATICA BM EPOXI A 88, MANTERDO
CAMADA  MINIMA DE  BOMM, & . SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA AP0 EM ESTURA COM
[TEMPERATURA NAC INFERIOR A 2009, £5TE PROCESS0
IDEVERA. GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
& CORROSAG, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE &
ACABAMENTO DAS PEGAS!

DIVISOR LATERAL PRODUZIDE EM MDS {600XSBOMM) COM
: : 25MM DE ESPESBURA, REVESTIDO EM TECIDO 10093
. POLIESTER, A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL - BM
ALUMINC . PARAENCAINE DE ACESSORIOS. O DIVISOR
LATERAL £ FIXADU ATHAVES DE PERFIL OO TIBG MAQD
IFRANCESA PRODUZIDD EMIACS GOM ESPEGSURA MINIMA
DE 2,6. MM, MEDIDA MINIMATG0 X 45 X480 MM (X P Y]
FIXADO ATRAVES DE PARAFUSDS AUTO ATARRAXANTES.
DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE 600XS80 MM
SENDO A ALTURA DA SORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE A AL BERFLEX/
FACE SUPERIOR DO TAMPO DE APROYIMADAMENTE 260
MM, O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES DMT UN 100 t23.04 188‘:28 3895
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERKD SER REALIZADDS :
ATRAVES DO PROCESSO - DE  FABRICAGRD DO
FORNECECOR, PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES)
GARANTINOO 0 DESENGRAXE, & FREPARACAG. MAND
CEHAMICO DO SUBSTRATO {OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE PCOR UM PROCESSG CONTINUQ -FARA
PINTURA (ELETROSTATICA &M EPOXI & PG,. MANTENDG
CAMADA  MINIMA  DE: 8OMM, £ SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PG BM  ESTURA  COM
TEMPERATURA NAQ INFERIOR A 2000 ESTE PRUCESSC
CEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
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A CORROSAD, UNIFORMIDADE NA  SUPERFICIE E
ACABAMENTC DAS PEGAS

ISUPORTE AJUSTAVEL. PARA CPU, COMPOSTO POR DUAS
CHAPAS LATERAIS FABRICADAS BM CHARA DE-ACS, COM
ESPESSURA MINIMA DE 1,5 MM, DOBRADAS 51 FORMA DE
‘C, COM 7 RECORTES DBLONGOS, SENDO UMA FIXA EA
JOUTRA AJUSTAVEL., 'O CONIUNTC MONTADG TEM 4
LARGURA REGULAVEL OF 150 4 210 MM. O SUPORTE TEM
AS. LATERAIS UNIDAS POR  PARAFUSOS, PORCAS &
ARRUBLAS:E £ FIXADO NA FACE INFERIOR DD TAMPO POR

PARAFUSOS. DIMENSAC TOTAL DE Z64X552 MM (PXH). O]

ACABAMENTS &° PRE  TRATAMENTO. 'DAS -PARTES

: MET AL:CAS DE,S!E PRODISID D:V!:RAU SER" RES\L!ZA%}OS ALBERFLEX[ )
26 C|ATRAVES T DO PROCESSO OE - FABRICAGAQ DO SFGT2 UN 210
FORBECEDOR PARA TRATAMENTO . DAS SUPERFICIES
GARANYINDD. © DESENGRAXE, E PREPARACAC NANG
CERAMICO ‘DO SUBSTRATG (DU . SIMILAR), SEGUINDC
POSTERIORMENTE. POR UM PROCESSO CONTINUD PARA
PINTURA ELETROSTATICA &M EPGXI A PO, MANTENDO
CAMADA MinIMA - DE Bomm, ¢ SCQUC&C’AJ’!LNTE
SELAGEM DA PINTURA A PO, EM  ESTUFA  COM
TEMPERATURA. NAC. INFERIOR A 2000, ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS; RESISTENCIA
A.. CORROSAO, UNIFORMIDADE * NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO. DAS PECAS

240,81 27273 11,78

DE DUAS LATERAIS DIREITA £ ESQUERDA MEDIDA MINIMA
412X85, FRONTAL & TRASEIRG MEDIDA MINIMA 736X85
FORMANDO ASSIM O QUADRQ DE APDIC DAS PASTAS.
FIXADO HNA LATERAL DO ARMARIO ATRAVES DE
PARARUSOS FENDA CRUZ MZXi1 JUNTAMENTE COM UM
FIXADOR DA.CORREDICA TELESCORICA, EM ATO MEDINDO
67X40, SENDO ESTE PRESC NA CORREDICA TELESCOBICA
COM| ROLAMENTOS ~ INTERNGS  PARA  MELKOR
DESLIZAMENTO, MEDIOA- TOTAL 414,5%762X85. ©
ACA?&MEVTD E PRE TRATAMENYG DAS PARTES ALBERFLEX/
JMETALICAS: DESTE PRODUTD. DEVERAD SER REALIZAROS] Al

ATRAVES. DO PROCESSO. DE  FABRICACAG DO 5PS2 UN 170 327,18 378.85 13,59
FORNECEDOR  PARA TRATAMENTO DAS -SUPERFICIES
GARANTINGG O DESENGRAXE, £ PREPARACAD HAND
CERAMICO O -SUBSTRATO (DU SIMILARD, SEGUINDO
POSTERIORMENTE. POR- UM PROCESSC CONTINUO PARA
PINTURA. ELETROSTATICA EM EPOXS A B0, MANTENDD)
CAMADA - MINIMA DE  BOMM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PG EM  ESTUFA  COM
YEMPERATURA NAO INFERIOR ‘A 2006, ESTE PROCESSG
DEVERA GARANTIR AS DARTES METAUCAS, RESISTENCIA
A CORROSAG, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE. E
ACABAMENTO DAS PEGAS

‘ SUPORTE DE PASTA SUSPENSA, COMPOSICAD: COMPD ST0

2r

GAVETEIRO FIXO COM 2 GAVETAS, CORPO COMPOSTO POR
LATERAL, FUNDO, BASE E TRAVESSAS DE FRIXACAG
PRODUZIDOS EM MOP.DE. 18MM REVESTIDDS £M AMBAS
AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAD
(BP}.. AS FACES LATERAIS RECEBEM FITA DEBORDA RETH
PRODUZIDAS EM. PVC {I1MM DE ESPESSURA}. GAVETAS
ESTRUTURA TOTAL INIETADA EM ABS. DU POLIESTIREND,
COM PARTE INFERIOR. COM NERVURAS: PARA REFORCO.
SISTEMA OF BESLIZAMENTO DUTAUAS DB ROLDANAS DE]
POLIACETAL, TOM TRAVAS DE SEGURANGA, & PARTE
SUPERIOR "DA “GAVETA CONTEM SUPGRTE MOVEL PARA]
LAPLS, BORRACHAS E OUTROS UTENSILIOS, TAMBEM
CONPECCIONADC EM ASS OU POLIBROPILENG com No| ALBERFLEX/ UN | 200 564,16 66124 1468
MINIMO 4 DIVISOES, QUE SE APOIA HAS LATERAIS DAS G3F04 ) ! ; i
GAVETAS FICANDO -SUSPENSD. OIMENSHES -MINSMAS
INYERNAS_ DAS GAVETAS: 320MM LARGURA X . 320MM
PROFUNDIDADE © X 65MM . DE 'ALTURA. DIMENSDES
MINIMAS EXTERNAS DAS GAVETAS: 3a0MM LARGURA X
410MM PROFUNDIDADE X' 25MM DE ALTURA. FRENTE DAS)
GAVETAS PRODUZIDAS EM MDP DE 18MM REVESTIDO EM
AMBAS AS FACES BM LAMINADD MELAMINICS DE BAIXA
PRESSAD (8P}, AS FACES LATERAIS RECESEM BORDA
RETA PRODUZICAS EM BVC {1MM DE ESPESSURAY: AS
GAVETAS SAC -DOTADAS DY PUXADORES  TIFO ALGA
(FORMA. CONCAVA) PRODUZIDG  EM. ZAMAK COM
ACABAMENTO CROMC ACETINADO, F!XACAO A UNIAQ DOS]
COMPOMENTES DO.CORPO DOS GAVETEIRGS £ #EITA PORI

28
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TAMBORES "MINIFIX' E-PARAFUSOS ‘RAPID'. 0 GAVETEIRO]
£ FIXADD NAS MESAS. ATRAVES DAS TRAVESSAS POR
PARAFUSDS  MBX25MM.  DIMENSGES MaN’MAS‘
lABOXZ00X320MM° (L X P K- H). O ACABAMENTO & DRE
ITRATAMENTO DAS PARTES METALICAS: DESTE PRODUTO
DEVERAG SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSG DE}
FABRICAGAG, DO FORNECEDOR- PARA TRATAMENTC DAS
SUPERFICIES. - .GARANTINDO O . DESBENGRAXE, E
PREPARACAC. NANC. CERAMICO DO SUBSTRATO {QU]
SIMILAR),  'SEGUINDD . POSTERIORMENTE POR = UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA £M
EPOXE A PO, MANTENDD CAMADA MINIMA DE 80MM, £
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM|
ESTUFA COM TEMPERATURA NAD INFERIOR. A 2009, ESTE
IPROCESSO DEVERA GARANTIR AS ?ARTES METALICAS,
?Rasxsmzcm. A CORROSAC, UNIFORMIDADE NA
ISUPERFICIE B ACABAMENTD DAS ?F(‘;AS

GAVETEIRC FIXQ COM 3. GAVETAS-CORFC COMPOSTO . POR)
LATERAL,  FUNDQ, BASE £ TRAVESSAS' DE FIXACAD
FRODUZIOUS EM MUP. DE. 18MM REVESTIDOS BM AMBAS
£5 FACES Bl LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAD!
(8P} AS FACES LATERAIS RECEBEM FITA DE BORDA RETA!
PRODUZIDAS EM PVC {IMM DE ESPESSURAY. - GAVETAS|
ESTRUTURA TUTAL INJIETADA EM ABS OU SOLIESTIRENQ,
COM PARTE INFERIOR LOM NERVURAS PARA REFORCO.
SISTEMA DE DESUIZAMENTO DOTADAS DE ROLDANAS DE!
SOLIACETAL, COM TRAVAS DE SEGURANGA, A PARTE!
‘ ISUPERIOR DA GAVETA CONTEM SUPORTE . MOVEL PARA
LAPIS, | BORRACHAS E OGUTROS. UTENSHIOS, ‘TamBem
CONFECCIGNADO EM ABS OU POLIPROPELENG COM NO
MINIMO 4 DIVISOES, ‘QUE-SE APGIA NAS LATERAIS A
GAVETAS FICANDD SUSPENSD.. DIMENSOES - MINIMAS
INTERNAS DAS SGAVETAS: 3208 LARGURA X 396MM
PROFUNDIDADE . X 6SMM° DE  ALTURA, ' DIMENSDES
MINIMAS EXTERNAS DAS GAVETAS! 340MM LARGURA X
4L0MM PROFUNBIDADE ¥ 75MH, DE ALTURA. FRENTE DAS
GAVETAS PRODUZIDAS EM MDR: DE 18MM REVESTIDO EM
|AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO. DE BAIXA ALBEREL
PRESSAQ (BP). 4G FACES  LATERAIS RECEBEM BORDA ) ;
29 " laera PRODUZIDAS EM PVC {IMM DE ESPESSURA). AS G3FD4 UN 500 81337 723,12 1518
GAVETAS SAO DOTADAS DE PURADGRES TIPO' ALGA
(FORMA  CONCAVA} SRODUZIDG EM  ZAMAK  £OM
ACABAMENTO: CROMO ACETINADO. FIXAGAT A UNIAG DHS)
COMPONENTES DO CORPO DOS GAVETEIRDS £ FEITA PORI
ITAMBORES MINIFIX' £ PARAEUSCS ‘RAPID. G BAVETEIRG
E FIXADO NAS MESAS ATRAVES: DAS TRAVESSAS POR
PARAFUSOS MEN25MM, DIMENSHES GERALS:
400XESUXS20MM L X P X H). O ACABAMENTC E PRE]
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTC
DEVERAG SER REALIZAUDOS ATRAVES DO PROCESSD sz
FABRICACAG. DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTD DaS|
SUPERFICIES - GARANTINDO O . DESENGRAXE, &
FREPARACED NANO 'CERAMICO” DO SUSSTRATO : {0U
ISTMILAR), © SEGLINDO  POSTERIORMENTE  DOR - UM
{PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA €M
EPOXI A P, MANTENDD. CAMADA MINIMA DE SOMM,
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM,
ESTUFA COM TEMPERATURA NAG INFERIOR A 2000, ESTE
. PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A& - CORROSAO, ~UNIFORMIDADE | NA

SUPERFICIE E ACABAMENTG DAS PECAS

GAVETEIRG MOVEL COM 3 GAVETAS - CORPO COMPOSTO
POR :LATERAL, - FUNDQ. E: BASE' PRODUZIDOS EM MIP DB
1BMM REVESTIDOS. EM AMBAS AS FACES EM LAMINADOI
MELAMINICO DE . BAIXKA PRESSAG. {BPF). A% FACES
LATERAIS RECEBEM FITA DE BORDA RETA PRODUZIEAS
EM PVC (IMM DT ESPESSURA), A BASE RECEEE 4
RODIZIOS AUTO. LUBRIFICANTES DE DUPLG -GIRG COM ALBERFLEX/ :
30 DIAMETRO DE 35MM FABRICADD £M POLIPROPILENG G304 UN 250 763,30
COPCLIMERD QU NYLON, NA COR PRETA RESPEITANDD AS)
NORMAS DAABNT. GAVETAS ESTRUTURA TOTAL INJETADA
£t AES . OU POLIESTIRENG, COM PARTE INFERIGR £OM
NERVURAS PARA REFORCO. SISTEMA DE DESLIZAMENTD
DUTADAS DE ROLDANAS DEPOLIACETAL, COM TRAVAS DE
SEGURANCA, & PARTE | SUPERIOR. DA GAVETA CONTEM
SUPORTE MOVEL. PARA LAPIS, BORRACHAS & OUTROS
UTENSILIOS, TAMBEM CONFECCIONADO EM ABS OU

874,24 1259
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TPOLIPROPILENG. COM ‘RO MINIMG 4. DIVISOES, QUE S

APGIA NAS LATERAIS DAS GAVETAS FICANDD SUSPENSO.
DIMENSGES MINIMAS INTERNAS DAS ‘GAVETAS: 320MM
CARGURA X 390MM. PROFUNDIDADE X 65MM DE ALTURA
DIMENSGES MINIMAS EXTERNAS DAS GAVETAS: 34DMM

FRENTE DAS GAVETAS. PRODUZIDAS EM MDP DE 18MM
REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM  LAMINADO
MELAMINICO DE BAIXA PRESSAC - (BP), AS FACES
LATERAIS RECESEM BORDA RETA PRODUZIDAS EM. PVC
(MM DE ESPESSURA), AS GAVETAS 'SAD. DOTADAS DE
PLUXADORES TiRO ALCA {FORMA CéNCAVA) PRODUIZIDO
EM ZAMAK COM ACABAMENTQ CROMO ACETINADO, TAMPO
SOBREPOSTO AQ CORPO PRODUZIDG EM MDP DE 18 MM

LARGURA X 41DMM PROFUNDIOAQE K 75MM DE ALTURALL .

DE. ESPESSURA. COM- AS FACES SUPERICR E' INFERIOR].

REVESTIDAS. £M LAMINADO MELAMINICO DE  BAIXA
PRESSAC {BP), AS FACES LATERAIS RECEBEM FITA ngl
{BORDA RETA PRODUZIDA EM PV {1MM DE ESPESSURA)
FIXACAD & UMAO bos COMPO!\:EN“‘FS DO CORPO HO
GAVETEIROS £ FEITA POR  TAMBCRES MINIFIX® £
PARAFUSOS: "RAPID'.. O TAMPC E. FIXADQ NO CORPO)
ATRAVES DE 4 PINOS. RASTEX E 4 CAV'LHAS‘ fals]
KQBIZIQS SAQ FIXADOS ATRAVES DE SUAS. BASES NA!

OIMENSGES GERAIS: 400X490X585MM 4L X P X N} O
ACABAMENTC £ PRE TRATAMENTO DAS. PARTES
METALICAS, DESTE PRODUTO DEVERAC SER REALIZADOS
ATRAVES DO PRCCESSO  DE  FABRICACAG. 0O
FORNECEDOR 'PARA TRATAMENTG  DAS BUPERFICIES]
GARANTINDO (0 DESENGRAXE, E  PREPARACAD NAND
CERAMICO DO - SUBSTRATD (U SIMILAR), SEGUINDO)
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUG. PARA
PINTURA  ELETROSTATICA. EM_EPOXT-A RO,  MANTENDD!
CAMADA. -MINIMA DE  80MM, E ~SEQUENCIALMENTE]
SELAGEM. DA~ PINTURA A PO - EM  ESTUFA  COM
TEMPERATURA NAQ INFERIOR 4 2000 £STE. PROCESSO)
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA

BASE 00 GAVETEIRD: POR: 4 PARAF(;‘?OS M‘t)(ASMV CADA.

A CORROS?EQ UNIFCRIMIDADE NA SUPERFICIE €
ACKBAMENTO DAS PEGAS”

31

{41OMM PROFUNDIDADE X TEMM DE ALTURA. FRENTE DAS)

. IFACES LATERAIS' RECEBEM FITA DE BORDA RETA

GAVETEIRG MESA COM 4 GAVETAS - CORPQ COMPUSTO
POR LATERAL, FUNDQ £ BASE PRODUZIDOS EM MDP DE|

18%M REVESTIDOS EM . AMBAS AS FACES EM LAMINADO
MELAMINICO DE  BAIXA PRESSAC {BP).. AS FACES
LATERAIS: RECEBENM. FITA' DE BORDA RETA PROOUZIDAS)
EM PVC (IMM DE -ESPESSURA), A BASE RECEBE 4
NIVELADORES DE  ALTURA PRODUZIDOS .COM ROSCA &

BASE EM POLIPROPILEND COM REGULAGEM NA PARTE
INTERNA DO ARMARID, FACRITANDD O MANUSEID DOS
NIVELADORES: GAVETAS E8TRUTURA TOTAL INIETADA EM
ABS OU. POLIESTIRENG, COM. PARTE INFERIOR DA GAVETA
COM  NERVURAS™ PARA . REFORCO.. SISTEMA ~ “DE]
DESLIZA‘VKENT O DOTADAS DE ROLOANAS DE POLIACETAL,
COM TRAVAS DE SEGURANGA. A FARTE SUPERIOR DA
GAVETA = CORTEM  SUPORTE MOVEL PARA u‘m:t
BORRACHMAS B OUTROS - UTENSILIOS,  TAMBEM
CONFECCIONADD “EM ASS OU POLIPROPILENG COM RO|
MINIMO 4 DIVISOES, QUE 58 APOIA NAS LATERAIS DAS
GAVETAS FICANDD- SUSPENSO. DIMENSUES. MINIMAS
INTERNAS DAS -CAVETAS: 320MM LARGURA. X 390MM
PROFUNDIDADE X . 65MM DE  ALTURA. DIMENSOES
MINIMAS. EXTERNAS: DAS  GAVETAS! 340MM LARGURA X

GAVETAS PRODUZIDAS EM-MDP DE 18MM REVESTIDG Eff
AMBAS ‘AS FAGES: EM LAMINADS MELAMINICG. DE BATYA
PRESSAQ: (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM BORDA
RETA PRODUZIDAS €M PVC (IMM DE ESPESSURAL A5
GAVETAS $A0 DOTADAS - DE..PUXADORES. TIPO ALCA
[FORMA CONCAVA). PRODUZIDO. €M ZAMAK COM
ACABAMENTG CROMO AZETINADG. TAMPO SOBREPGSTO
AC CORPG PRODUZIDG BN MDP BE 25Mi4 DE ESPESSURA
COM AS FACEY SUPERIOR E INFERIOR REVESTIDAS EM
LAMINADO MELAMINICO DE BAIX4 PRESSAQ (BP). AS

FRODUZIDA EM SVC (2MM DE ESPESSURAG COM RATDS DE,

2,5!"43“1 NAS|EXTREMIDADES SUPERICR E INFERIOR £l

ACORDO - COM AS” NORMAS DA ABNT DE ERGONOMIAY
FIXAGAO ‘A, UNIAG: DOS. COMPONENTES. DO CORPO DOS!
GAVETEIRQS £ FEITA “FOR - TAMBORES 'MINIFDO | £

ALBERFLEX/
G3MG4

UN

150

827,80 1.083.08 15,12
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IPARAPUSOS. JRAPID: | 0. TAMPO £ FIXADGC. .NO' CORPD
ATRAVES DE 4 PINGS RASTEX & 4 CAVILHAS, BASE: EM
MOP COM 18 MM DE ESPESSURAL. REVESTEMENTD EM
AMBAS AS PARTES QUM LAMINADG MELAMINICO (BP),
COM. ACABAMENTO COM BORDAS RETAS EM FITA DE ev()
COM 1,0 MM DE ESPESSURA, COM.  SAPATAS
REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E FIXADA NA BASE!
ATRAVES DE PARAFUSC MLB, PERMITINDO A- REGULAGEM
CIA MESMA TANTO NA PARTE INTERNA COMT EXTI ERNMA, A
SAPATA DEVE SER EM POLIPROPILEND. QU NYLON GOM NOJ
MENIMOL50 Mp.OF DIAMETRO E 35 MM OF AUTURA. NAO]
DEVERA HAVER ESTRUTURA ‘METALIGA NA BASE DO
GAVETEIRG. DIMENSQ;S MI,N’MAS: 4QOX6G9X7AOMM(C X
P X H). O ACABAMENTO: £ PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAD SER REALIZADOS
ATRAVES: DO PROCESSS . DE  FABRICACRD 00
FORNECEDOR: -PARA YRATAMENTO —DAS SUPERFICIES
GARANTINDG O DESENGRAXE, B PREPARAGRD NANO
CERAMICO DO SUBSTRATE  (OU- SIMILARS, SEGUINDO
POSTERIORMENTE  POR UM PROCESSC CONTINUO PARA
PINTLRA ELETROSTATICA EM EFOXI A PO, MANTENDO
CAMADA .- MINIMA . - DE "80MM, & -SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA - PINTURA A~ PO EM ESTUFA COM
[TEMPERATURA NAQ INFERIOR & 200% ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA SUPERFICEE &

IACABAMENTQ DAS PECAS

MINIMASE LARGURA: 500 MM, PROFUNDIDADE: 490G MM,
ALTURAD 740 MM, TAMPO: COM FORMATO RETANGULAR,
PRODUZIDG &M MDP COM 25MM 'DE- EXPESSURA £
REVESTIDO: EM. LAMINADO  MELAMINICO DE BADA
PRESSAC NA PARTE SUPERIOR ‘& INFERIOR OO TAMPO NA
COR A ESCOLHER, ACABAMENTO-NAS EXTREMIDADES CoM
BORDAS RETA EM-FITA DE PVC GOM 8O MINIHO 2 MM DE
ESPESSURA COM. PARTE 'SUPERIOR E IRFERICR DA EITA
ARREDONDADA GOM RAIG MINIMO DE-2,5 MM DE ACCRDO
COM AS NORMAS. OE" ERGONOMIA, ‘M& MESMA COR DO)
LAMINADC. O TAMPO DEVERA SER FIXADOC NAS LATERAIS
£ FUNDO PELO. SISTEMA MINIFIX E CAVILHAS. FUNDO B
LATERAIG . EM MDP -COM 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO £M AMBAS AS PARTES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PRESSAQ NA COR.A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM AS EXTREMIDADES APARENTES. EM FI1A
DEPYC COM NO MIMIMO 1M4 DE TSPESSURA NA MESMA
COR DO LAMINADDG: PORTAS DE ABRIR £M MDPF COM 18
MM DE ESPESSUAA B REVESTIMENTD EM -AMBAS 'AS
PARTES. COM LAMINADO MELAMINICO. BAIXA PRESSAC NA
COR A EBSCOLHER, COM ACABAMENTC EM TODAS: ASI
EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PUC COM
NG MINIMO 1MM DE ESPESSURA. HA MESMA COX DO
37 |LAMINADO. DOBRADICAS: METALICAS 00 TIPG zhmak) ALBERFLEX/ |\ 1 0 433862 145552 14,99
NIGUELADA PROPORCICNANDO ABERTURA DAS PORTAS! ARSEO708 e e '
DE  270°% CADA PORTA mfw‘m 2 DOBRADICAS. 0

PUXADORES DO TIPQ' ZAMAX NIQUELADD. COM FORMA
CONCAVA, £OM 130 M4 OF COMPRIMENTO APROKIMADO,
LOCATIZADS NA PARTE SUPERIOR DA PORTA. FECHADURA
DE EMBUTIR COM ESPELHO REDUZIDG F GIRG DE 1800
. COst SISTEMA DE HASTE'E GANCHOS IS0 CREMONA FIXO

. ARMAR{O COM PORYTAS 740X4S0XS00MM ~ DIMENSOES

{EM D2 PONTOS, FECHAMENTO SIMULTANGO Na PARTE
INFERIOR . £ SUBERIOR,. PARA PERFEITO TRAVAMENTO,
PRATELEIRAS 01 Rf;uuuiv& ATRAVES DE PINDS DO TIPO
ZAMAK, PRODUZIDA EM MDP.COM 18 MM. DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM . AMBAY AS FACES. UM LAMINABD
MELAMINICO BAIXA. PRESSAD NA COR A ESCOLHER
BORDAS LCNGITU%DII\AXS E TRANSYERSAIS COM BORDAS,
RETAS REVESTIDAS EM EETAPYC DE 1 MM DE £SPESSURA
{EM TODA EXTREMIDADE) COLADAS DELO PROCESSO HOT
MELT (COLADG A QUENYE); REGULAVEL. INTERNAMERTE
DE 32 A 32MMCAPRUXIMADAMENTE, © M VARIAS
POSIGUES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPQ ZAMAK]
NIQUELADO, -ENCAIXADOS -NAS LATERAIS E = PARTE
INFERIOK . DAS * PRATELEIRAS - OFERECENDS PERFEITO
TRAVAMENTS, BASE EM -MDP X8 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADD
TMELAMINICD BAIXA PRESSAO, NA COR A ESCOLHER, CON
ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS
RETAS EM  EITA OE  PYC COM IMM DE “ESPESSURA

i
Y.
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COLADAS PELD PROCESSO HOT MELT (COLADO AQUENTE))
coM SAS’ATAS REGULAE}ORAS o8 nives EZNCS*\IXABA E
FIXADA NA BASE- ATRAVES DE PARAFUSD M1G,
PERMITINDG A REGULAGEM DA HESMA mNTO A PARTE]
INTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIO. A sAPm—A DEVE
SER EM POLIPROPILENG .OU NYLON COM NO MINIMG: 50
MM DE DIAMETRO £ 35 MM DE ALTURA: NAQ DEVERA
MAVER 'ESTRUTURA METALICA NA BASE DO ARMARIOL
MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO £ BASE .SAC
LIGADDS ENTRE 51 PELO SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS
PROPICIANDO AJUSTE € FIRMEZA, PARA QUE POSSIBILITE
A ‘MONTAGEM E DESMONTAGEM DO" MESMO, YARIAS:
VEZES SEM PERDER A QUALIDADE. O ACABAMENTG & 2RE
ITRATAMENTG DAS: PARTES METALICAS DESTE  PRODUTO
DEVERAG SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO. DE]

SUF‘ERF{C!“S BARANTINGC £ DESENGRAXE, b3
PREPARACAC NANO. CERAMICO DO SUBSTRATG {GU
SIMILAR),  SEGUINDO  POSTERIORMENTE . POR LM
PROCESSS CONTINUG PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXL A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 50MM, &
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA & PO £H)
ESTUFA:COM: TEMPERATURA NAC. INFERIOR A 200 ESTE
IPROCESSO - DEVERA - GARANTIR. AS PARTES METALICAS,
IRESISTENCIA A CORROSAC, - UNIFORMIDADE  NA
SUPERFICIE £ ACABAMENTO DAS PECAS

FABR!CACAQ DO FORNECERQOR PARA TRATAM:NTO DAS;

ARMARIO COM PORTAS T0B0X4D0XBOOMM DIME"JSGESI
MINIMAS: LARGURA: 800 MM, PROFUNDIDADE: 430 MM,
ALTURAT 108D MM, TAMPO: COM FORMATC RETANGUUAR;|

iPROY.’?UZXE!O EM - MDP COM 25MM DE ESPESSURA E}

REVESTIDO. EM LAMINADO. MELAMINICO DE . BAIXA
PRESSAO NA PARTE SUPERIOR B INFERIOR DO TAMPQ NA
COR A ESCOLHER, ATABAMENTO.NAS EXTREMIOADES COM
BORDAS RETA EM EITA DE PVC COMNO MINIMG 2 MM DE
ESPESSURA COM PARTE SUPERIOR £ INFERIOR DA FITA
ARREDUNDADA COM RAIC MINIMO DE 2,5 MM OF ACORDD
COM- A5 NORMAS DE. ERGOHO‘MIA, HA MESMA COR DO
LAMINADG. O TAMPO DEVERA SER FIXADG NAS LATERAIS)
E FUNDG PELO SISTEMA MINIFIX E.CAVILHAS: FUNDO. ¥
LATERAIS EM  MDP COM 18" MM OF ESPESSURA,
REVESTIMENTD EM AMBAS AS PARTES (COM LAMINAGO
MELAMINICG BAIXA PRESSAO NA 'COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO £M AS EXTREMIDADES- A?AR?:“H’ES EM FITA
DE PVC COM NO MINIMO 1MM DE ESPEGSURA NA MESMA
|COR DO LAMINADG, PORTAS DE ABRIR EM MDP COM 18]
MM DE ESPESSURA £ ?MSTIMEM’Q EM AMBAS AS
PARTES COM LAMINADO VE;AM‘N}:CO BAIXA PRESSAO nNA
COR A& ESTOLMER, COM ACABAMENTO .EM TODAS AS
EXTREMIOADES COM BORIAS. RETAS £M FITA DE PVC COM
NO MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO
LAMINADO, DOBRADICAS: METALICAS DO TIRO. ZAMAK!
NIQUELADA PROPORCIONANDD - ABERTURA DAS FORTAS
DE . 270°, .CADA PORTA :CONTEM 2 DOBRADICAS.
PUKABORES DO TIPG ZAMAK: NIQUELADG COM. FORMA)
!CONC&\‘JA, COM 130 MM DE COMPRIMENTO AFROXIMADC,
ILO\.AL{ZADO NAPARTE SUPERJOR DA PORTA. FECHADURA

DE EMBUTIR. COM ESPELMO REDUZIDU E GIRG DE 1800
|COM SISTEMA DE HASTE £ GANCHOS TIP0 CREMONA FIXO
EM. 02 PONTOS, FECHAMENTO SIMULTANEQ NA PARTE
INFERIOR- £ SUPERIOR, PARA PERFEITC TRAVAMENTO,
IPRATELEIRAS 02 REGULAVEIS ATRAVES DE PINGS DO
TIPG. ZAMAK, PRODUZIDA €M MOP COM 18 M@ [#1%
ESPESSURA, REVESTIMENTQ EM AMBAS AS. FACES. COM
LAMINADG “MELAMINICO BADGA PRESSAC NA COR A
ESCOLHER.. ‘BORDAS LONGITUDINAIS . E TRANSVERSAIS
COM BORDAS RETAS REVESTIDAS EM FITA PVC DE 1 MM
DE ESPESSURA (EM-TODA EXTREMICADE) COLADAS PELO
PROCESSC HOT MELT JCOLADD: A QUENTE); REGULAVEL
INTERNAMENTE DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM

ZAMAR NIQUELADS, ENCAIRADOS NAS LATERAIS § PARTE
INFERIOR DAS PRATELEIRAS ' OFERECENDD  PERFEITQ)
TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO 'EM AMBAS 'AS PARTES. COM. LAMINADO
MELAMINECQ BAIXA PRESSAG, NA COR:A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM TODAS A3 EXTREMIDADES COM BGROAS
RETAS: EM FITA DE FVC COM -IMM DE ESPESSURA)

WARIAS - PCSICOES FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPG]

COUADAS PELO PROCESSC HOT MELT ICOLADE AQUENTE);

ALBERFLEX/
AR3F1108

UN

200

1.604,97 1.864,17 13,90
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COM SAPATAS REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA &
FIXADA NA BASE ATRAVES DE PARAFUSG mm;
PERMITINDO A REGULAGEM DA MESHMA TANTO NA PARTE
INTERNA COMO EXTIRNA DU ARMARID. A SAPATA DEVE!
SER £M. POLIPROPILENG™ QU NYLON COM NO MININO SO
tii DE DIAMETRO E 35 M} DE ALTURA. NAG DEVERA
HAVER, ESTRUTURA METALICA NA BASE 0O ARMARIC,
MONTAGEM:. AS LATERAIS, FUNDO, TAMPU E BASE $A0
LIGADOS ENTRE ST PELO. SISTEMA-MINL FIX £ CAVILHAS
PROPIGIANIYO ACUSTE EFIRMEZA, PARA (RUE POSSIBILITE
A MONTAGEM £ CESMONTAGEM 0O MESMO;  VARIAS
VEZES SEM PERDER A GQUALIDADE. O ACABAMENTO £ PRE]
YRATAMENTD DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAG SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSC LE
FABRICAGAD DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTQ DAS)
SUPERFICIES. GARANTINDG . O DESENGRAXE, ¥
PREPARACAQ. NANGH CERAMICD DO SUBSTRATO (CU
SIMILARY,  SEGUINDD - POSTERIDEMENTE  POR-. .UM
IPROCESSO CONTINUO. PARR PINTURA ELETROSTATICA Em
EPGXRE A PO, MANTENDD CAMADA MINIMA DE 80MM,
SEQUENCIALMENTE - SELAGEM DA PINTUBA A 26 sm
ESTUFA COM TEMPERATURA NAQ INFERIOR A 2009, ESTE
PROCESSD " DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS;
RESISTENCIA A - CORROSAD, UNIFORMIDADE  Na
SUPERFICIE E ACABAMENTD DAS PECAS

ARMARIO COM PORTAS: 1610X400X800MM - DIMENSOES
MINIMAS: LARGURA: BGO MM, PROFUNDIDADE: 450 MM,
‘ AUTURA: 1610 MM TAMPO: COM FORMATG RETANGULAR,,
: PRODUZIDG EM MDP COM 25MM DE ESPESSURA E

REVESTIDU. EM-LAMINADO -MELAMINICO. - DE  BAIXA
PRESSAC. NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR DO TAMPO NA
COR A ESCOLHER, ACABAMENTG NAS EXTREMIDADES COM
BORDAS RETA EMFITA DE BVE COM NG MINIMG 2 01 b
ESPESSURA COM PARTE.SUPERIOR E INFERIOR DA FITA]
ARREDONDADA COM RAIC MINIMO DE 2,5 MM DE AGCRDO
COM_AS RORMAS DF ERCONOMIA, NA MESMA COR DG
LAMINADQ. O TAMPO DEVERA SER. FIXADO NAS LATERAIS
B FUNDO PELO SISTEMA.MINIEIX £ CAVILHAS, FUNDG &
LATERAIS EM MDP COM 18 MM DI  ESPESSURA;
REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADD
MELAMENICO BATXA: PRESSAG NA COR A ESCOLHER, £OM
ACABAMENTO" £M AS EXTREMIDADES APARENTES EM FITA
DE PYC COM NO MINIMD IMM DE ESPESSURA NA MESMA
COR DO LAMINADO. PORTAS DE ABRIR EM MOP CoOM 18]
MM DE ESPESSURA £ REVESTIMENTO EM AMBAS AS
PARTES COM LAMINADG MELAMINICO BAIXA PRESSAC NAl
COR A ESCOLHER, COM  ACABAMENTO EM TDDAS AS
EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS £M FITA'DE PYC COM
NO' MINIMO IMM DE ESPESSURA NA MESHA COR £O
LAMINADO, 'DOBRADICAS: DOBRADICAS METALICAS DO ALBERFLEX/

TIPGE ZAMAK NIQUELADA  PROPORCIONANDD ABERTURA|- A, : P

34 DAS < PORTAS DE 2708, CADA PORTA. CONTEM 3 ARZF18DE UN 250 2.267,52 2.525,39 1021
DOBRADICAS. PUXADORES DI TIPO ZAMAK. NIQUELADO
COM FORMA CONCAVA, ‘€OM 130 Mt BE COMPRIMENTO;
APROXIMADO, LOCALIZADD APRUXIMADAMENTE NA PARTE
CENTRAL DA PORTA, FECHADURA DBE .£MBUTIR COM
ESPELHO REDUZIDO E GIRO DE 180° COM SISTEMA DE
{HASTE £ GANCHOS TIRO CREMONA FIXO EF 02 PONTOS,
. IFECHAMENTO  SIMULTANEG NA PARTE INFERIOR E
SUPERIOR, PARA SERPEITO TRAVAMENTO. PRATELEIRAS

01 FIXA. LOCALIZADA APROXIMADAMENTE A 36C MM
ABAIXO DO TAMPG, FIXADA PELO SISTEMA MINIFIX E.02
REGULAVEIS ' ATRAVES DE PINOS DO TIPG ZAMAK,
PRODUZIDA EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTG EM AMBAS AS FACES COM LAMINADD)
MELAMINICO *BAIXA PRESSAC HA COR A ESCOLHER.
BORDAS LONGITUDINALS B TRANSVERSAIS COM BORDAS
RETAS REVESTIDAS EM FIYA PVC-DE 1 MM DE ESPESSURA
(EM TODA EXTREMIDADE) COLADAS PELO PROCESSD HOT
MELT {COLADG A QUENTE): REGULAVEL INTERHAMENTE
DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS]
POSIGRES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO ZAMAK
NIQUELADO,  ENCAIXADOS NAS LATERAIS E PARTEH
INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFERECENDU PERFEITO
ITRAVAMENTD, BASE €M MDP. 18 MM DE ESPESSURA,
IREVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO
MECAMIRICO. BAIXA PRESSAD, NA.LOR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS
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ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMAGARI

COLADAS PELQ PROCESSC' HOT MELT {COLADO AQUENTE)
COM SAPATAS REGUMDQRA& DE NiVi:L ENCAIXADA
FIXADA NA& BASE. ATRAVES DE PARAFUSC 'Mig/
PERMITINDC A REGULAGEM DA MESMA “"ANTO NA PARTF,
INTERNA COMO EXTERNA. DO ARMARIO. A SAPATA DEVE}
SER: M. POLIPROPILENQ 'OU NYLOR COM NO MINIMC 5]
t434 DE DIAMETRO. £ 35 .MM DE ALTURA. NAG DEVERA
HAVER ESTAUTURA METALICA HNA® BASE DO ARMARIQ.
MONTAGEM: AS LATEQAIS, FUNDO, TAMPC £ BASE $A0
LIGADGS ENTRE ST PEL.; QISYEMA MINT FIX B CavILHAS)
PROPICIANDO AXISTE E FIRMEZA, PARA QUE POSSIBILITE
A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS
VEZES SEM PERDER.A QUALIDADE. 'O ACABAMENTO £ PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO!
DEVERAQ" SER: REALIZADOS ATRAVES. DO PROCESSO DE
FABRICAGAC DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DA
SUPERFICIES. GARANTINDO - O DESENGRANE, = £
PREPARACAD  NANG CERAMICO DO SUBSTRATD {Qu
SIMILAR),  SEGUINDO - POSTERIORMENTE = POR . .UM
PROCESSO CONTINUO PARA. PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXT A PG, MANTENDO. CAMADA mikiiMa DE 801\§M, Bl
SEQUENCIALMENTE ‘SELAGEM DA, PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2009, ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES ‘METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAD, UNIFORMIDADE NA|
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS

RETAS- EM FITA DE #VC COM - iMM DE ESP:SSsx,j

ARMARIC TOM PORTAS 2140X490XBCOMM ~ TAMPO COM
' FORMATO RETANGULAR: EM MDP. COM.. 18MM DE
ESPESSURA & REVESTIOO EM LAMINADO MELAMINICO DE|
BAIXA PRESSAD NA -PARTE.SUPERIOR. £ INFERIOR DO
TTAMPG ~NA COR A. SSCOLHER, ' ACABAMENTC NAS
%Exr;zefytz_gms’s EM FITA GE-PVC DE/IMM DE ESPESSURA
NA MESMA COR DO LAMINADO. 0 TAMPD DEVERA SER
FIXADO AS LATERAIS E FUNDO PELO: SISTEMA MINIFIX €
CAVILHAS, FURDO £ (ATERAIS EM MDP'COM 18 MM OF
ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM
LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A
ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM AS EXTREMIDADES
APARENTES M FITA OE PVC. COM HNO MINIMO iMM DE
ESPESSURA-NA MESMA COR DO LAMINADO. PORTAS DE
ABRIR £M MDP COM 188 DE ESPESSURA REVESTIMENTO
M AMBAS AS PARTES COM LAMIRADD MELAMINICO. BAIXA)
PRESSAC NA COR-A ESCOLHER) COM ACABAMENTG EM
NAS EXTREMIDADES APARENTES COM BORDAS RETAS EM
EITA'DE PVC COM NO 1MM DE ESPESSURA NA MESHA COR
DO-LAMINADO; DOBRADICAS METALICAS DO TIPO ZAMAK]
NIQUELADA PROPORCIONARDY ABERTURA DAS .PORTAS
DE 2700, CADA PORTA. CONTEM 4 DOBRADICAS.
PUYADORES DO TIPO ZAMAK MIGUELADO REDONDG- COM
FORMA CONCAVA, COM “130MM. DE . COMPRIMENTO ALBERELEYS
{APROXIMADO; LOCALIZADO APROXIMADAMENTE NA PARTE L Y UN 150 2.930:26 - 3,383.13 13,12
CENTRAL DA. PORTA,. FECHADURA DE EMBUTIR COM - AR3F2108
ESPELHO REDUZIDO E GIRC DE 180°.COM- SISTEMA DF|
HASTE E GANCHOS TIPO CREMONA FIXO EM 03 PORTOS,
FECHAMENTO SIMULTANED WA PARTE - INFERIOR . E
SUPERIOR, PARA . PERFEITC TRAVAMENTO. PRATELEIRAS)
01 FIXA LOCALIZADA APROXIMADAMENTE A 895 MM
|ABAIXC: DO YAMPO- FIXADA BELD SISTEMA LACKFIX & 04
’ REGULAVEIS ATRAVES DE . PINOS DO TIPO ZAMAK,
IPRODUZIDA ‘EM MDP. COM 18 MM DE ESPESSURA,
{REVESTIMENTC. EM AMBAS AS FACES COM LAMINADOD
MELAMINICO: BAIXA PRESSAD NA COR A ‘ESCOLMER,
BORDAS LONGITUDINAIE B TRANSVERSALS 'COM BORDAS
RETAS REVESTIDAS EM FITA PVC DE 1 MM DE ESPESSURA]
{EM TODA EXTREMIDADE) COLADAS PELO PROCESSO HOT!
MELT {COLADO- A’ QUENTE): REGULAVEL. INTERNAMENTE
DE: 32 A 32MM  APROXIMADAMENTE, " EM VARIAS
POSICOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO ZAMAK
NIGUELADC, ENCAIXADCS NAS. LATERAIS £ PARTE|
INFERIGR - DAS PRATELEIRAS OFERECENDO  PERFEITO
TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM. AMBAS AS PARTES COM LAMINADO]
MELAMINICO BAIXA PRESSAD, NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES.COM BORDAS
RETAS - EM" FITA DE P¥C COM IMM DE. ESPESSURAL
COLADAS PELC PROCESST HOT-MELT (COLARO AQUENTEY;]
COM  SAPATAS REGULADORAY DE NIVEL ENCAIXADA E!
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[FIxADA  Na  BASE ATRAVES. DE PARAFUSC M10)
PERMITINGO A REGULAGEM DA MESHMA TANTO KA PARTE
INTERKA COMO EXTERNA DO ARMARIO, A SAPATA DEVE
SER ‘E8-POLIPROPILENG OU. NYLON.COM HO MINIMG 50
ti DE DIAMETRO E°35 MM DE ALTURA, NAU DEVERA
HAVER ESTRUTURA METALICA HA.BASE DO ARMARIO.
MONTAGEM: AS TATERALS, FUNDO, TAMPQ E BASE 5AD]
LIGADOS ENTRE SI PELO. SISTEMA MINI FIX E LAVILHAS
PROPICIANDO ASUSTE E FIRMEZA, PARA QUE POSSIBILITE]
A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS
VEZES SEM PERDER. A-QUALIDADE. O ACABAMENTO & PrE
TRATAMENTQ DAS PARTES METALICAS DESTE-PRODUTO
DEVERAC SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICACAC DU. FORNECEDOR PARA TRATAMENTO: DAS!
SUPERFICIES  GARANTINDG 0 DESENGRAXE,  E.
PREPARACAO NAKO CERAMICO DO SUBSTRATD {08 .
,SIM!LAR), SEGUINDO PQ‘%TEF{I(}RMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXT & PO, MANTENDG CAMADA MINIMA DE -SOMM; E
SEQUENCIALMENTE  SELAGEM DA FINTURA A. PG EM
ESTUPA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAD, UNIFORMIDADE . NA|
SUPERFICIE E ACABAMENTQ DAS PEGAS.

ARMARIO ¥ PORTA 161DX450XS00MM - TAMPD: COM
FORMATO RETANGULAR, PRODUZIDO £ MDP COM Z5MM
DE ESPESSURA E REVESTIDO EM LAMINADD MELAMINICO
o B BAIXA PRESSAC NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR D0
. TAMPD. NA COR A ESCOLHER, ACABAMENTO NAS|
' EXTREMIDADES COM BOKDAS RETA €M FITA DE PVC COM
NOYMINIMO 2.4 D5 BSPFESSURA COM PARTE SUPERIOR £
INFERIOR DA FITA ARREDONDAGS COM RAIO MiNtNO DE
2,5 MM OF ACORDC.COM AS NORMAS'DE ERGONCMIS, NA
MESMA COR. DO LAMINADO. O TAMPO DEVERA SER
FIXADO NAS LATERAIS € FUNDID PELO SISTEMA MINIFIX E
CAVILHAS.. FUNDQ, LATERAIS B TAMPO INTERMEDIARIO
EM MOUP COM 28.M DS ESPESSURA, REVESTIMENTC EM
AMBAS | AS PARTES COM LAMINADD MELAMINICO BAIXa
jpksss;so HA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM AS)
CXTREMIDADES APARENTES M FITA O PYC CDM MO
MINIMO  1MM. DE - ESPESSURA NA MESMA COR 0O
LAMINADD, PORTAS DE ABRIR EM MDF ‘COM 18vM D
ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES £OM
LAMINADO | MELAMIRICO BAIXA. PRESSAD, NA.COR A
ESCOLHER, COM  ACABAMENTD BN TODAS 45
[EXTREMIDADES. COM BORDAS RETAS EM FITA DE'SVE COM
NO MINIMO IMM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO
LAVMINADO; DOBRADIGAS METALICAS DO 7IPG. 2AMAK
NIQUELADA PROPORCICNANDC™ ABERTURA MINIMA OAS .
PORTAS DE 270°. CADA PORTA -DEVERA CONTER 2| Al BERFLEX/
36 DOBRADICAS. PUXADDRES DC. TIPO .ZAMAK NXQUELADO 3 R ey UN 150 2.150,90 2.397,59 10,29
REDONDOT COM FORMA  CONCAVA, COM 130MM  DE AR3P1608
ICOMPRIMENTO  APROXIMADO, . LOCALIZADO NA  PARTE]
SUPERIOR A PORTA. FECHADURA DE EMBUTIR COM
ESPELHO REDUZIDU B GIRO DE 180° COM SISTEMA DE
HASTE B GAMCHOS TIPO. CREMONA, ‘FECHAMENTO!
SIMULTANEA NA PARTE INFERICR £ SUPERIOR, PARA
PERFEITO. TRAVAMENTO, PRATELEIRA 01 FIXA E 02
REGULAVETS ATRAVES DE PINOS. DO TIPG ZAMAK,
. . PRODUZIDA EM MOP  COM 18 MM DE ESPESSURA,
: REVESTIMENTO .EM AMBAS AS FACES ZOM LAMINADO,
}mcmmnuo BAIXA -PRESSAC: NA- COR A  ESCOLHER.
{BORDAS  LONGITUDINAIS E TRANSVERSAIS COM BORDAS
RETAS REVESTIDAS EM FITA PVC DE 1 MM DE £5PESSURA
{EM TODA EXTREMIDADES COLADAS PELO PROCESSD HOT]
MELT {(COLADO A QUENTE); REGULAVEL INTERNAMENTE
DE. 32 A 32MM . APROXIMADAMENTE; EM  VARIAS
POSICHES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS .00 TiPO 2AMAY]
NIQUELADD,  ENCAIXADDS hﬁ\S LATERAIS E PARTE
INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFERECENDO - PERFEITO
TRAVAMENTO. BASE EM MDF 98 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO -EM AMBAS AS’ PARTES  LOM LAMINADC
MELAMINICO BAIXA PRESSAC, ¥A COR A ESCOLHER, COM|
ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS
RETAS EM FITA DE PYC COM IMM DE ESPESSURA
COLADAS PELO PROCESSO MOT MELT (COLADO AQUENTE);
COM SAPATAS REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA
FIXADA NA BASE  ATRAVES'  DE PARAFUSG #10,|
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PERMITINDD ‘A REGULAGEM, DA MESMA TANTD NA PARTE
INTERNA COMO EXTERNA. DO-ARMARIO. A SAPATA DEVE
SER- EM POLXPROPILEN‘J DU -HYLON. COM NG - wiNIMG. 50
MM DE DIAMETRO B35 MM DE ALTURA: NAD DEVERA
HAVER ESTRUTURA. METALICA NA BASE DO ARMAR]
MONTAGEM: A5 "LATERAIS, FUNDO, TAMPO E.BASE SK
LIGADQS ENTRE 51 PELG-SISTEMA MINI FIX & CAVILHAS
PROPICIANDO AJUSTE E FIRMEZA, DARA QUE DGSSIBEU.TE:
A MONTAGEM ' E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS}
VEZES SEM PERDER A QUALIDADE. O ATABAMERTO E mir-E
TRATAMENTO DAS  PARTES METALICAS DESTE PRODUTO}
DEVERAD SER REALIZADOS ATRAVES DO PRUCESSO-DE]
FABRICACI\O 00 FORNECEDCOR PARA TRATAMENTS DAS

. QUPERFICYFS GARANTINDO © 7 DESENGRAXE,

ISIMILARY; SEGUINDG . - POSTERIORMENTE . POR - Ut

TESTUPA COM TEMPERATURA NAO INFERIGR A 200°. 5T

PR‘FARAO\O NANG CERAMICO DO BUBSTRATC {0U

IPROCESSO CONTINUG. PARA PINTURA ELE“’ROSTATI\A EM
‘EﬁC}XI A°50, MANTERDO CAMADA MINIA OF BOMM, &
SEQ) EN("IALMENTF SELAGEM: DA PINTURA A PO EM

PROCESSO DEVERA GARANTIR 4% PARTES METALICAS,
IRESISTENCIA A CORRDSAD,  UNIFORMIDADE  NA
SUPERFICIE E ACABAMENTQ DAS PEGAS

37

ARMARIC MESA. 740XE00X800MM: - DIMENSOES MINIMAS,
LARGURA: BOO. MM, PROFUNDIDADE: 600 m« ALTRUIRA
740 MM, TAMPO: - GDM . FORMATO  RETANGULAR,
PRODUZIDO EM MDP COM I5MM DE E‘qp‘r:s’ssfu £l
REVESTION EM  LAMINADG MELAMINICO DE  BAIXA
PRESSAQ. HA PARTE SUPERIOR £ INEERIOR DO TAMPC: NA
COR A ESCOLMER, ACABAMENTO NAS EXTREMIDADES COM
BORDAS RETA £/ FITA DE.PVCICOM N0 MINIMG 2 MM DE
[ESPESSURA COM. PARTE' SUPERIOR. B INFERIOR DA FITA
ARREDONDADA-COM RAIC MINIMO DE 2,5 MM DEACORDY,
COM AS RORMAS DE-ERGONOMIA, NA MESMA. COR: DO]
LAMINADO. C TAMPC DEVERA SER FIXADC NAS LATERAIS
E FUNDO PELO SISTEMA PHNIFIX B CAVILHAS. FUNDD E
LATERAIS &M MOP. COM I8 MM DE ESPESSURA,
AGVESTIMENTO £M: AMBAS AS PARTES COM LARINADO,
MELAMHNICD ‘BAIXA PRESEAG NA COR A ESUDLHER, £OM
ACABAMENTO EM AS EXTREMIDADES APARENTES EM FITA
DE PV COM NO MINIMO IMM DE ESPESSURA NA MESMA
COR DO LAMINADO. PORTAS DEABRIR EM MDP COM 18
Ml OE ESPESSURA £ REVESTIMENTO EM AMBAS AS
PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAY NA
COR A 'ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TODAS AS
EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS B FITA BE PVC COM
ND MINIMO 1M DB ESPESSURA WA MESMA COR. DO
HAMINADO. DOBRADIGAS: METALICAS DO TIPQ: ZAMAK
SIQUELADA - PROFURCIONANDD ABERTURA- DAS PDRTAS)
DE 2700, "CADA PORTA - CONTEM - 2. DOBRADIGAS,
SUKADORES. DO - TIPC . ZAMAK: NIQUEIADD COM FORMA
CONCAVA, COM 130 MM DE COMPRIMENTO, ABRGXIMADG,
LOCALIZADG NA PARTE SUPERIOR DA PGRTA. FECHADURA
DE EMBUTIR COM. ESRELMD REDUZIDO . E GIRO DE 1809
(COM SISTEMA DE HASTE B GANCHOS TIPO CRE MONA FIXD
Ef 02 PONTOS, FECHAMENTO SIMULTANES NA  PARTE
INFERIOR. B SUPERIOR, PARA PERFEITO “TRAVAMENTS,
PRATELEIRAS 01 REGULAVEL ATRAVES DE FINCS DO TIHQ
ZAMAK, PRODUZIDA EM MDP COM: 18 MM UE ESPESSURA,
REVESTIMENTD 'EM AMBAS AS. FACES COM LAMINAGO)
MELAMINICO BAIXA PRESSED N4 COR A ESCOLHER,
SORDAS LONGITUDINAIS E TRANSVERSAIS COM BORDAS
RETAS REVESTIDAS EM FITA PVC DE 1 MM DE ESPESSURA
(EM TODA-EXTREMIDADE) SOLADAS PELO PROCESSD HOT!
MELT (COLADO A QUENTE); REGULAVEL INTERNAMENTE|
DE 32 A 32MM  APROXIMADAMENTE, EM VARIAS|
POSICOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINCS DG TIPO ZAMAK
NIQUELADO," SHCRIXADOS NAST LATERAIS & PARTE]
INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFERECENDC PERFEITO
TRAVAMENTS, BASE EFM MDP 18 MM . DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO . BM. AMBAS AS PARTES COM LAMINADG
MELAMINICO BAIRA PRESSAQ, KA COR 4. ESCOLHER, COM
ACABAMENTO. EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS)
RETAS EM FITA DE VG COM. IMM DE  ESPESSURA

COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADC: AQUENTEY;
COM SAPATAS REGULADORAS DE. NIVEL ENCAIXADA 5!
FIXADA  NA - BASE ATRAVES OF  PARAFUSO M1,

ALBERFLEX/
AR3MO806

80

1.352,52 1.609,46 1596

PERMITINDO & REGULAGEM DA. MESMA. TANTU NA-PARTE:
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IINTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIO: A SAPATA DEVE!
SER EM POLIPROPILENO OU NYLON COM- NO MINIMO SO
MM DE DIAMETRO E 35°MM DE ALTURA. NAD DEVERA
HAVER. ESTRUTURA METALICA' NA BASE DO AR‘iARXOi
MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO £ BaSE SAQ:
LIGADOS ENTRE: 5] PELO SISTEMA MINI FIX £ CAVILHAS]
FROPICIANDG AJUSTE & FIRMEZA, PARA QUE. POSSIBXLITE‘
4 MONTAGEM £ DESMONTAGEM DO MESMO. VAR.A:
VEZES SEM PERDER A QUALID?\%}E. L ACABAMENTO. £ PRE;
TRATAMENTO DAS PARTES %ETALIC#S DESTE" PRODL’I’?;

DEVERAO S8R REALIZADOS ATRAVES DG PROCESSO: M
FABRIGAGAC DO FORNECEDOR PARA: TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES - ‘GARANTINDD . . G DESENGRAXE, |
PREPARAGAD NANO  CERAMICO DU SUBSTRATO. {0V
SIMILARY, - SEGUINDG  POSTERIORMENTE POR . UM
PROCESS0 CONTINUG PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXT A 90, MANTENDO CAMA")A M”N[MA DE EGWM. £
SEQUENCIALMENTE . SELAGEM DA PINTURA & pG. &M
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2000. €STE!
IPROCESSD - BEVERA GARANTIR ‘AS PARTES. METALICAS,
IRESISTENGIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE.  NA
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS,

38

1BALCAQ RETC DE ATERDIMENTS ALTG 1800 A IB55MM X|

1135MM X SBSMM [CXHXP) » TAMPQ TAMPO SUPERIOR &
INFERIOR. DE FORMATD RETANGULAR, PRODUZIDGS £M;
MDF DE 25MM DE ESPESSURA COM. ACABAMENTONA FACE
{SUPERIOR £ INFERIOR £M LAMINA. NATURAL DE MADEIRA|
PRE COMPOSTA 'COM. VERNIZ  DE. ACABAMENTO, .AS
BORDAS FRONTAIS “E. PUSTERIGRES BOS. TAMPOS
RECEBEM ¢ MESMO  ACABAMENTO DAS. - PACES
SUPERIORES £ INFERIORES DE ESPESHURA MM E 2 MM,
O TAMPO INFERIOR TEM 550MM DE- PROFUNDIDADE £ Q|
TAMPG - SUPERIGR 300MM :DE. PROFUNDIDADE, PAINEL
FRONTAL PRODUZIDG EM CHAPA DE AGD PERFURADA!
(ESPESSURA. 1,5MM);, DUBRADA £M'C’, FIXADU NOS
TUBOS ATRAVES DE PARAFUSOS, SENDO 3 PAINEL UINICO
DE  ALTURA. 1088MM B “BISTANTE 2008 DG PISQ,
ESTRUTURA. COMBUSTA POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL|-
{LONGITUDINALY, - EM."TUBQ '0E  ASD DE - 4GX6OMMI.
(ESPESSURA  1,5MM); - SOLDADA . A 2 ' TRAVESSAS
AUXILIARES:  {TUBO - RETANGULAR - DB 40XS0MM,|
ESPESSURA 1,5MM) MAS EXTREMIDADES DA TRAVESSA]
PRINCIFPAL, ATRAVES DE CHAPAS 0B ACO (ESPESSURA
31,9MM). YUBO PE FRONTAL -COMPOSTO DE TUBO|
OBLONGO : BOX77MM (ESPESSURA .1,2MM3,  TERMINANDO

P& POSTERIOR COMPOSTO BE TUBQ- DBLONGO. 40X77MM
(ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDD ABAIXO DO TAMPO
SUPERIOR {TAMPO BALCKOY. FIXAGAG NA FACEINFERIOR
DO TAMPO SAD- FIXADAS BUCHAS METALICAS M6 ¥
LUNIDAS A ESTRUTURR. POR PARAFUSOS M6. 0% PES
VERTICALS RECESEM NA BASE INFERIOR ATRAYES Df
ENCAIXE POR PRESSAQ, SAPATA DBLONGA PRODUZIDA EM
ABS, PORCA. M8 SkXYAVADA £ NIVELADOR DE.ALTURAL
COM BASE EM POLIPROPILENO. 0 ACABAMENTO. E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAS SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICACAG DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTD DAS
SUPERFICIES . GARANTINDG . 0. DESENGRAXE, &
PREPARACAG  NANO, CERAMICO DU’ SUBSTRATO (OU
SMILARY,  SEGUINDQ = FOSTERIORMENTE. POR UM
PROCESSO CONTINUO FARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXI 8 PG, MANTENDO. CAMADA. MINIMA DE 8OMM, E
SEQUENCIALMENTE  SELAGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAC INFERIOR A 2009, ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS' RARTES METALICAS,
RESISTENCIA - A . CORRGSAD, UNIFORMIDADE WA
SUPERFICIE "E ACABAMENTO DAS PECAS. DIMENSDES
GERAIS MINIMAS: H [age] TAMPO PRINCIPAL = 750MM; H
DO YAMPO SUPERIOR = 1135MM; LARGURA = 4800 A
1B55MM; PROFUNDIDADE = 685MM.

ABAIXC: DO TAMPD PRINCIPAL (TAMPG: ’NFERIOR‘ TUBG ALBERFLEX/

BHRA

UN

40

2.746,96 318724 13,65

39

BALCAD: RETO DE ATERDIMENTO ALTO 1400 A 1485MM X

INFERIOR DE FORMATO. RETANGULAR, PRODUZIDOS EM
MOF DE 25MM. DE ESPESSURA CUM ACABAMENTO NA FACE
SUPERIOR £ INFERIOR EM LAMINA NATURAL DE MADEIRA)
PRE COMPOSTA COM VERNIZ DE ACABAMENTO, AS

11350 X 685MM {CXHXP) ~ TAMPO TAMPO SUPERIOR € Af BERFLEN/

BHRA

UN

40

2.292,47 265472 13,66
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IBORDAS FRONTAIS & POSTERIORES DOS TAMPOS
IRECEBEM . .0 MESMD " ACABAMENTO. DAS  FACES
ISUPERTORES ‘E INFERIORES DE ESPESSURA 1MM € 2 MM,
O TAMPO INFERIOR TEM S50MM DB PROFUNDIDADE & O
TAMPG SUPERIOR 300MM DE PROFUNDIDADE, PAINEL
FRONTAL: PRODUZIDO EM. CHAPA DE ACO PERFURADA]
(ESPESSURA 1;5MMj, DOBRADA EM ‘T, FIXADC NOS
TUBDS ATRAVES DE PARAFUSOS, SENDO 1 PAINEL UNICO
1088MM £ DISTANTE . 20MM DO PISO.
ESTRUTURA TOMPOSTA: POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL
(LONGITUDINALY,  EM TUBO DE ACO DE  40X60MM
{ESPESSURA . 1,5MM), SOLDADA- A 2 TRAVESSAS;
AUXILIARES . {TUBO  RETANGULAR ~DE  40X60M,
SSPESSURA 1,5MM) NAS EXTREMIDADES. DA TRAVESSA
SRINCIPAL, ATRAVES DE CHAPAS OB ACO [ESPESSURA
1,9MM). TUBQ PE: FRONTAL COMPOSTO DE TUBO
OBLONGO 4OX77MM- (ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO]
ABAIXO DO TAMPC PRINCIPAL (TAMPO INFERIOR), TUBG
PE POSTERIOR - COMPOSTO. DE TUBO OBLONGE 40%77MM
{ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDG ABAIXC DO TAMPO
SUPERIOR {TAMPO BALCAQ), FIXACAD NA FACE INEERIOR
DO TAMPG SAC FIXADAS BUCHAS METALICAS M6 &
UNIDAS A ESTRUTURA POR PARAFUSQS MG. -OS PES
VERTICATS RECEBEM NA BASE INFERIOR ATRAVES DE
ENCAIXE POR PRESSAC, SAPATA OBLONGA PRODUZIDA EM
JABS; PORCA M8 SEXTAVADA £ NIVELADOR. DE AUTURA
COM BASE B POLIPROPILEND. O ACABAMENTO & PRE
TRATAMENTO .DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO]
DEVERAD SER REALIZADOS ATRAVES DG PRACESSO DY
' FABRICAGAD DU FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES  GARANTINDG @ DESENGRAXE, E
PREPARACAD ~NAND CERAMICO DO SUBSTRATO (DU
SIMILARY, ~SEGUINDO . POSTERICRMENTE POR . UM
PRGCESSO CONTINUO PARA PINTURA BLETROSTATICA EM
£eGXLE A 20, MANTENDGC CAMADA MINIMA DE GOMM, &
ISEQUENCIALMENTE. -SELAGEM - DA, PINTURA & PO EM
‘ESTUFA COM TEMPERATURA NAG INFERIGR.A 200°, E5TE
JPROCESS( DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,E
{RESISTENCIA A CORROSAL;,  UNIFORMIDADE  NA
ISUPERFICIE “E ACABAMENTO DAS PECAS. DIMENSOES
GERAIS MIRIMAS: H DO TAMPO PRINCIPAL = 740MM; H]
DO TAMPO SUPERIOR .= $135MM; LARGURA = 1400 4
1455MM; PROFUNDIDADE = §85HMM,

BALCAD RETC DE ATENDIMENTQ-ALTO 1000 A 1055MM
1135MM X GESMM. [CXHXP} ~ TAMPG TAMPO. SUPERIOR €
HINFERIOR. DE FORMATO RETANGULAR, PRODUZIOUS EM
MEF DE25MM DE ESPESSURA COM ACABAMENTO NA FACE
SUPERICR.E INFERIOR EM LAMINA NATURAL DE MADEIRA|
PRE. COMPOSTA COM VERNIZ DE ACABAMENTO, AS
BORDAS . FRONTAIS E  POSTERIORES “DOS . TAMPOS
RECEBEM O  MESMO = ACABAMENTO = DAS  FACES
SUPERIORES: E INFERIORES DE ESPESSURA 1MM E 2 MM,
O TAMPG INFERIOR TEM 350MM DE PROFUNDIDADE € O
TAMPO SUPERIOR 30CMM DE - PROFUNDIDADE. PATHEL]
FRONTAL. PRODUZIDO. EM CHAPA. DE .ACO PERFURADA
(ESPESSURA. 1,5MM), DOBRADA EM 'Ch FIXADG NOS
TUBGS ATRAVES DE PARAFUSOS, SERDG 1 PAINEL UNICO)
DE ALTURA 1088MM E DISTANTE 20MM DO PISO

. ESTRUTLRA COMPUSTA POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL] ALBERFLEX/
(LONGITUDINAL), EM TUBD DE. AGG DE 40X60MM ; )
49 (ESPESSURA  1,5MM), SOLDADA A 2 TRAVESSAS BHRA UK 40 182280 2’“1:59 13.68

AUXILIARES  (TUBO  RETAKGULAR DE  40X60MM,
ESPESSURA 1,5MM) NAS EXTREMIDADES DA TRAVESSA
PRINCIPAL, ATRAVES DE CHAPAS DE ACO (ESPESSURA
1,9MM).  TUBO PE  FRONTAL' COMPOSTD DE TUBO
OBLONGO 40X77MM {ESPESSURA 1,2M),” TERMINANDD
ABATXO DO TAMPO. PRINCIPAL (TAMPG. INFERIOR). TUBO
PE POSTERIOR COMPOSYO DE YUBC OBLONGC 40X77MM|
{ESPESSURA. 1,2MM), TERMINANDO ABAIXG. DO TAMPO
SUPERIOR (TAMPG BALCAD). FIXACAD NA FACE INFERIOR
0O TAMPO SAD FIXADAS BUCHAS METALICAS M6 E
UNIDAS A ESTRUTURA POR PARAFUSOS M6, O5 #ES
VERTICAIS RECEBEM NA BASE INFERIOR . ATRAVES. DE

BHCAIXE POR PRESSAD, SAPATA OBLONGA PRODUZIDA EM* .
ABS, PORCA MB SEXTAVADA E NIVELADOR DE ALTURA

COM BASE EM POLIPROPILEND; O ACABAMENTD E PRE

[TRATAMENTGO DAS FARTES METALICAS DESTE PRODUTO]

DEVERAOQ SER REALIZADUS ATRAVES DO PROCESSO DE]

1‘ \
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FABRICACAD DC FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS!
SUPERFICIES  GARANTINDD ©  DESENGRAXE, £
PREPARACAD NANG CERAMICO DO SUBSTRAYG (OU
IMILAR), - SEGUINDO. - POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSC CONTINUG PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXT A P, MANTENDG CAMADA MINIMA DE 8OMM; K
SEQUENCIALMENTE . SELAGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA. NAC INFERIOR A 2009, £STE
PROCESSO 'DEVERA ‘GARANTIR AS PARTES METALICRS
RESISTENCIA A CORROSAC, ~ UNIFORMIDABE WA
SUPERFICIE € ACABAMENTG OAS PECAS. DIMENSUES)
GERALS MINIMAS! H DD TAMPO PRINCIPAL = TAOMM; R
D0 TAMPO SUPERIOR = 1135MM; LARGURA = 1000 4
105SMM; PROFUNDIDADE = B85MM,

41

BALCAD CURVQ {909) DE ATENDIMENTO ALTQ 2200MM X
TEASMM X-BBIMM (OXHXP) ~ TAMPQ TAMPO SUFERIOR &
INFERTOR DE FORMATD CURVOS. A 507, PRODUZIDOS EM
MDF D 25MM DE ESPESSURA TOM ACABAMENTC NA FACE
SUPERIOR E-INFERIOR ‘EM LAMINA NATURAL DE MADEIRA]
PRE COMPOGTA - COM. VERNIZ DE ACABAMENTO, AS
BORDAS FRONTAIS E POSTERIORES DOS TAMPGS
RECEBEM O MESMO-  ACABAMENTC DAS  FACES
SUPERIORES E INFERIORES DE ESPESSURA 1MM E 2 MM,
O TAMPO INFERIOR TEM 55CMM DE PROFUNDIDADE E O
TAMBG SUPERIOR -300MM DE PROFUNDIDADE. ‘PAINEL
FRONTAL -PRODUZIDG €M CHAPA. DE AGQ: PERFURADA
(ESPESSURA 1,50M), DOBRADA EM 'C', FIXADD NOS
TUBOS ATRAVES DE PARSFUSOS; SERDO 1 PAINEL GNICO)
DE ALTURA '1083MM E DISTANTE 20MM DO PISO:
ESTRUTURA COMBOSTA POR UMA TRAVESSA PRINGIRAL
CLONGITUDINAL), . EM - TUBD 'DE ACG DE 40X60MM
(ESPESSURA  1,5MM},  SOLDADA A 2 TRAVESSAS,
AUXILIARES © (TUBO  RETANGULAR . DE  4DXGUMM,
ESPESSURA 1,5MM). NAS EXTREMIDADES DA TRAVESSA
IPRINCIPAL, -ATRAVES "DE. CHAPAS DE 'A00 {ESPESSURA
1L,9M). TUBO PE  FRONTAL COMPOSTO DE. TURQ
OBLONGO 40X77MM (ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDG
ASATXO DG TAMPG. PRINCIPAL (TAMPG INFERIOR). TUBDI py
FE POSTERIOR COMPRQSTO DE TUBD DSLONGO 30X77MM ALBE.RF;‘EXI
(ESPESSURA 1,2MI4), TEBMINAMDC ABAIXG Do, Tampo;  BHCA
SUPERIOR {TAMPO BALCAD). FIXACRD NA FACE INFERIDR
DG TAMBC: SAG: FIXADAS BUCHAS. METALICAS. Mé
UNIDAS A 'ESTRUTURA POR PARAFUSCS M8, 05 3£
VERTICAIS RECEBEM NA BASE INFERICR ATRAVES DE
ENGAIXE POR PRESSAQ, SAPATA OBLONGA PRODUZIBA EM
ABS, PORCA. MB. SEXTAVADA £ NIVELADOR DE ALTURA
COM BASE EM PCLIPROPILENG. O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTQ. DAS. PARTES METALICAS: DESTE PRODUTO
DEVERAD SER REALIZADOS. ATRAVES DO PROCESSD DE
FABRICACAD DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTS DAS
ISUPERFICIES. 'GARANTINDD O - DESENGRAXE, &
PREPARACAC. NAND CERAMICO DG SUBSTRATC (OU
SIMILAR), -SEGUINDC  POSTERIGRMENTE POR UM
PROCESSY CORTINUG PARA PIRTURA ELETROSTATICA €
EPGXT A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, &
SEQUENCIALMENTE -SELAGEM DA PINTURA & PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAD INFERIOR A 2000, ESTE]
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
IRESISTENCIA- A CORROSAL,  UNIFORMIDADE  NA
SUPERFICIE £ ACABAMENTO. -DAS PEGAS. DIMENSGES
gsemus MINIMAS: H DO TAMPO: PRINCIPAL = 740MM; H
DO TAMPO SUPERIOR = 1130MM; LARGURA = Z206MM;
PROFUNDIDADE = §85MM

UN 40 3.367,62 3,900,21 13,66

1.2. Os pregos do PROMITENTE FORNECEDOR, elencados. nesta Clausula; ficam decfarados
registrados para fins de sumprimento deste instrumentc e da(s) futura(s) Contratagéo (Bes) que
vertha(m)a ser firmado(s) entre 0 PROMITENTE FORNECEDOR e o MUNICIRIO, |

1.3. - A exisiéncia de precos registrados néo obriga a Administragdo Piblica Municipal a firmar as
contratagtes que deles poderdo advir, ficando-the facultado a utifizagdo de outras licitagtes, sendo
assegurado ac beneficiario do registro preferéncia em igualdade de condigdes.
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2} VALIDADE DA ATA DE REGISTRO DE PRECOS

2.1, A validade do regisiro de pregos sera de 12 (doze) meses contades a partir da data da publicacdo
da Ata de Registro de Pregos na imprensa dficial.

3) ORGAOS PARTICIPANTES

3.1. Os 6rgéos ou entidades da Administragéio Publica Municipal direta, ‘autarquica e fundacional, fundos
-especials, empresas publicas, sosiedades de economiz mista e demais entidades controladas pelo
poder Executive Municipa, que participaram dos procedimentos iniciais do Sistema de Registro de
precos elencados no predmbulo desta Afa de Registro de Pregos a integrarao.

3.2. Os 6rgéos participantes deverdo:

&} promover gonsulta prévia junto ao drgdo gerenciador a fim deobter @ indicagso do fornecedor,
dos quantitativos a que este ainda se encontra obrigado & dos pregos registrados;

b) manifestar, formalmente, para ¢ érgao gerenciador o interesse em.celébrar o contrato;

¢) Transferir o5 recursos finahceiros para o 6rgdo gerenciador, referentes ao quantitativo sclicitado.

® 4) UTILIZACAO POR GRGAO NAO PARTICIPANTE

4.1. Os drgaos ou entidades da Administragio Publica Municipal direta, autérquica e fundacional, fundos
especiais, empresas pUblicas, sociedades de sconomia mista e demais entidades controladas pelo
poder Executivo Municipal que nBo pariciparam dos-procedimentos inicials da licitag8o, atendidos
05 requisitos do Decrsto Municipal n.® 5742/2014, gue ndo integrardo esta Ata.de Registro de
Pregos, poderao solicitar ao 6rgao Gerenciador anuéncia a sua adesao.

4.4,

Py

O pedido de utilizagdo-da Ata de Registio de pregos devers ser consuitado ao-6rgad gerenciador da
Ata para manifestagdc sobre-a possibilidade de adesao, devidamente formalizado por escrito pela
Autoridade competente do 6rgéo solicitante.

4.2. Cabe ac fornecedor beneficidrio da Ata de Registro de Pregos, observadas as condicbes nela
estabelecidas, optar pela aceitagfio cu ndo do fornecimento decorrente de adesdo,; desde que ndo
prejudigue -as obrigagdes presentes e fuluras resuliantes da ata, assumidas com o dofgéo
gerenciador e 6rgdos pariicipantes.

4.3. As aquisigbes ou contratagbes adicionais referenciadas neste item ndo poderao exceder, por 8rgéo
ou entidade, a cern por cento dos quantitativos dos jtens do instrumento convocator;o © registrados
na Ata de Registro de Precos para o 6rgéo gerenciador e 6rghos participantes.

. : 4.3:1.0 total de utilizagao de cada item n@io poderd-exceder ao quintuplo do quantitati’vo inicialmente
registrado, independentemente do nimere de érgdos ndo participantes que aderirem.

4.4, O érgao gerenciador somente.poderd autdrizar adesdo 4 Ata de Registro de Pregos apés a primeira
aquisicéo ou contratagdo por orgdo integrante da ata. :

4.5.; Apbs'a autorizac@o do drg8o-gerenciador, ¢ 6rg8o ndo participante deverd efetivar a aquisig8o ou
contratag@o solicitada em até noventa dias, observado o prazo de vigéncia da ata:

4.6, Compete ao 6rg&o ndo parficipante os atos refativos 4 cobranga do cumprimento pelo fornecedor
das obrigagbes contrafualmente assumidas e a aplicagao, -observados a ampla defesa e [¢)
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5)

6}

7)

4.7.

OBRIGAGOES DG ORGAC GERENCIADOR

5.1.

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

em relacdo as suas proprias contratagtes, informando as ocorréncias ae érgao gerenciador.

Compete @0 Orgdo nio paricipante a responsabifidade de adimplemente das obrigacbes
contratiais, :

Cabe ao drgdo-gerenciador & préatica de todos os atos de confroie e de admm;stragéo do 8RP, e
ainda o-seguinte: :

8} gerenciar a Ata de Registro de Pregos de todos s érgdos e eniid’ades; da Admih"Siragéo Direta e

indireta,
b} condizir eventuais rehegociatbes dos pregos registrados;
¢} encaminhar para’ COPEC {Comiss&o de Penalizagio ¢ Cadastro de Fornacedor) as informagfes
necessarias para @ instrugdo do processo administrativo para providéncias cabiv'eis qguands do
descumprirento do pactuado na Afa de Registro de precos.ou das obr.gag;oes contratuals, em
relagio 45 suas proprias contratagoes, :

d) celebrar aformalizag4o do instrumento contratual do sistema de registro de preg;os;,
e) comunicar.a celebracao aos rgdos participantes, bem como as suas eventuals altéragées

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

OBRIGAGOES DO PROMITENTE FORNECEDOR

8.1

6.2,

8.3.

Quando incluido na Ata-de Registro de pregos;-esta obrigado a celebrar 08 instrumentos contratuais.
‘nas condigdes estabelecidas no ato convocatdrio, nos réspectivos angxos.€ na prépr%a ata, quando
fonvodado.

Manter durante a validade da Ata de Registro de Pregos todas as . condicdes de habilitacgo e
qualificago exigidas na licitago.

Submeter-se-a a todas as normas s condicbes do edital ¢ seus anexos, que mtegram esta Ata de
Registro dé Precos, independente de transcriggo. -

ALTERAGOES NA ATA DE REGISTRO DE PRECOS

7.1

7.2.

Toda vez que for constatado através de.pesquisa de preges; que os valores reglstrados na Afa de
Regi stro_ de Pregos estdo- divergenies dagueles praticados no. mercado, o Orgéo Gerenciador
podera:

7.1.1.Revisar ¢s itens com precos superiores ou inferiores ‘aos praticados no mercado,. na forma’
dos Art. 14 &Art. 15 do Decreto Municipal n.® 5742/2014, ; ‘

7:1.2.A Ala de Registro de Pregos serd revogada na ocorréncia do disposto ne §4° do Af. 14 e §2°
do.Art. 15 do - Decreto Municipal n.° 5742/2014.

A revisdo dos precos registrados na hipoese de restabelecimento do- equillibric econdmico-
finariceiro do contrato, nos casos previstos no art. 68, inciso 1, alinea "d” da Lef 8.666/93, devera
ser realizada mediante comprovacéo oficial, fundamentada e aceita pela Administraggo Municipal.
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8)

7.4,

7.5

7.6.

N '_f:—, ._
3. O PROMITENTE FORNECEDOR devers demonstrar de maneira clara a composicao do'pfege de ..

cada iter constante de sua proposta, através de Planilha de Custos contendo: as parcelas relafivds’ -

& méo-de-obra direta, demais insumos, encargos. em geral, lucro e participacdd percentual em
relagdio ao prego final.
A nao apresentagio. da Planilha de Custos.impossibilitaré ao Orgéo Gerenciador do Registro de

Precos de proceder &s futuras revisdes, case venha ao PROMITENTE FORNECEDOR solicitar
equilibric econdmico-financeiro. :
A cada pedido de:revisgo de prego devéré o PROMITENTE FORNECEDOR comprovar e justificar
as alteragbes havidas na planilha apresentada & época da elaboragéo da proposta, demonstrande a

nova composicdo do preco.
No caso do detentor do Registro de Pregos ser revendedor ou representante comercial devera

demonstrar de maneira clara a'composicad do prego constante de sua proposta, com descricgo das
parcelas relativas. ao valor de aguisicio do produto com Notas Fiscais de Fabrica/industria,

. “encargos em geral, lcro e participagco percentual de-cada item em relag&o ao prego final {Planilha

7.7.

7.8.

7.8

de Custos}. :

A critério do Orgée Gerenciadeor poderd ser exigide do PROMITENTE FORNECEDOR lista de
prego expedida pelos fabricantes, que conterdo, obrigatoriamente, a data de inicio de sua vigéncia
& numeracao sequencial, para instrugdo de pedidos de revisao de pregos.

Na andlise do pedido de reviséio, dentre outros critérios, o Orgdo Gerenciador adotara, para
verificagdo dos pregos constantes.dos-demonstrativos que acompanhem o pedido, pesquiss de
mercado dentre emprésas de reconhecido porte mercantil, produtoras efou comercijalizadcras; a ser
realizada pela prépria. unidade ou. por-instituto de pesquisa, utilizando-se, também; de indices
setoriais ou -outros adotados pelo Governo Federal, devendo a deliberagdo de deferimento ou
indeferimento da alteragéio solicitada ser instruida com justificativa da escolha do erjtério & memoéria
dos respectivos calculos, para decisfio da Administragéo no prazo de 30 {trinta) dias%.

O percentual diferencial entre os pregos de mercado vigente a época do julgamentc da licitagéo,
devidarente apurado, & os propostos pela Deténtora do Registro de Precos, sera mantido durante
foda g vigéneia do registro. O percentiial ndo podera ser alterado de forma a configurar reajuste
econdmico durante a vigéncia deste registro. ’

7:10.. A revisdo-do preco, caso deferida, somente tera validade a partir da data da publicacdo da

7.1

deliberacao na imprensa oficial,

. E vedado ac PROMITENTE FORNECEDOR interromper o fornecimento enguanto dguarda o

trémite-do processo de revisao de pregos, estando, neste caso, sujeita as sangdesi previstas neste
edital.

7.12. E vedado efetuar acréscimos nos quantitativos fixados pela Ata de Registro de pregos, inclusive o

acréscimo de qué trata 0 § 1°doart. 65 da Lei Federal 8.666/1993.

CONDICOES DE PAGAMENTO

8.1

O pagamento serarealizado pela unidade compradora, no prazo de até 30 {trinta) diés, contados do
recebimento definitive dos produtos & mediante a apresentagéo dos documentos fiscais legalmente
exigiveis e devidamente atestados pelo Servidor/Comisséo de Recebimento.
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9)

8.3

8.4.

PRAZOS, ENTREGA E RECEBIMENTO DOS PRODUTOS

91

8.2

8.3

9.4.

9.8

‘formas previstas no.art, 62 da Lei 8.6668/83 & recebimento Nota de Empenho.

. Na ocorréncia de necessidade de providéncias complementares pof parte da pONTRA‘FADA 0o @
decurso do prazo de pagamentos serd interrompido, réiniciando-se sua contagem a partir cfa Hata . "<

em que estas foremrcumpridas, casoem quendo serd devida atualizagio f:nancexrg

O faturamento correspondente ao objeto contratado deverd ser apresentado pela. CONTRATADA,
através  dé Nota Fiscal, -em duas vias, com 0s requisitos da lei vigente, dentro. dos prazos
estabelecidds na sua proposts, apos assinatura do contrato ou poroutros instrumentos habeis, nas

A entrega do material, por parte da CO?\}?RATADA, ‘para uma determinada unidade; ndo poderd
estar vinculada a débitos de outras unidades; porventura existentes, sob pena de sangdes previstas

em lei.

ENTREGA: As entregas deveriio peorrer: xmpretenvelmente dentre:do:prazo maxime de 30 (trmta)

- dias contados @ partirdo recebxmenfo da Ordem de Fomec;mento Nota de Empenho ou documento
'equwa}ente‘ : : . L : e RN Ch )

Os materiais deverdo ser entregues na TPC, 'sitiado na BA 8§35 QD 02, LT 06, Povoado de
Parafuso,  Municipio de  Camagar-BA, sob ~agendamento no enderego  eletrdnico
agendamerzto camacari@grupotpe.com, de segunda’a sexta feira das. 8h0Omin as 12h00min-e das
13h00min as 17h00min; confonne autenzagao de fomecxmento emmdo pela CCP = +Coordenadoria

~de Contratos & Processos; : s e ¥ ‘ e o

O compromisso de fornecimento 86 estard caracterizado mediante © recebimenio da Nota de
Empenho ou decumento equivalente da unidade gestora da despesa: :

Nao. ‘ poderac ser entregues produtos fora das especificacdes, sem rotulagem gue obedegs &
legislacdo em vigor e com marca diferente da constante na Ata de Registro de Precos.

Os prodifos serfio recebidos pelos responséveis pelo recebsmemo e ;nspeg:ao nas seguintes
condiches: :

9.5.1.Provisoriamente, mediante recibo, para efeito de posterior verificagdo da conformidade do
material com a especificagdo, ho prazo de até 10 (dez) dias contados do seu recebimento.
Sendo constatados defeites e divergéncias das especificagbes, ¢ setor responsével recusara
o recebimento, dando ciéncia dos motivos da recusa & contratada, gue gssumirg todas as
despesas dai decorrentes, sem prejuizo das penalidades previstas nd lel, devende, no prazo
de 10 {dez) dias contado a partir da notificacée, repor.o prodito. Caso 2 verificacdo ndo seja
procedida reputar-se-g como realizada dentro do prazo fixado. :

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

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

9.5.4.0 recebimento provistrio ou definitive ndo exclui a responsabilidade da contratada. pela
perfeita execugdo, quanto & gualidade, correc8io & seguranga do objeto Contratado.

ATAQ203-2020 Pf 00102070~ Paging B3 6e 57 |




ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI

9:6. N&o sera considerado entrega realizada para itens gue tenham sido develvidos por ndo atendstas ¢
especificacdes e marcas definidas na Ata de Registro de Pregos, ou, guantidades a menor ou a
maior do gue a solicitada.

.~

8.7. Correra por confa da FORNECEDORA, toda & gualguer despesa com ensaios, festes, laudos e
demais provas exigidas por nofmas. técnicas oficiais, para a perfeita execucio . do objeto deste

instrumento.

8.8 A Nota Piscal de fornéciinento deverd ser emilida em conformidade com as unidades de
fornecimento indicadas na Ata de Registro de Precos e na proposta da FORNECEDORA.

9.9 A FORNECEDURA ¢ obrigada a corrigif; remover pu-substitulr, totalmente -as suas-expensas, os
produtos em que se verificarem ‘vicios ou desconformidades no total ou em parte com o objeto
desta Ata de Regdistro de Precos, ne prazo de 48 (quarenta e oito) horas, contadas & partir da hora
da convocacao, indépendente da aplicac8o das penalidades previstas neste mstrumento

9.10." A CONTRATANTE ndo se responsabilizard pelos produtos no caso de descumprmento do prazo
estabelecido no item 9.9, podendo ser adotada qualquer medida para desobstruir o almoxarifado

do érgdo solicitante, conforme cada caso.

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

9.12: Os produtos, nacionals ou importados, deveréo ser entregues. contende rétulos ¢ bulas com todas
as informacOes sobre os mesmos’ em lingua- portuguésa, nos termos do art 3% do Codigo de
Defesa do Consumidor.

10} PENALIDADES

10.1. Ficara impedido de licitar e contratar com o municipio, sendo déscredenciado do cadastramento
de fornecedores, pelo prazo de até 05 (cinco) anos, e terd seu registro cancelado, além de
sangdes civis e cfiminais, apds prévio. processo adminisirativo garantide a ampla defesa e o
contraditério, guando:

a) descumprtir as-condigdes da Ata de Registro de pregos;

b} recusar-se a retirar & Nota de Empenho ou documento equivalente, no prazo estabeleado pela
Administragdo, sem justificativa acgitédvel: v

c) ensejar o retardamento da execugao do objeto da licitagso;
d) nfo mantiver a proposta;

. v e) deixar de entregar, ou apresentar documentacao falsa, exigida-para ¢ certame;
) {raudar a execugéo do instrumenito contratual;

g) for declarado inidéneo para licitar ou contratar com a Administraco pablica;

h) cometer fraude fiscal:

10.2. Nenhum pagamento isentard a FORNECEDORA das suas responsabilidades na execugdo do
objeto, as guais prevalecerdo até a vigéncia da Ata de Registro de Pregos e da garantia do
produto, quanda for o caso,
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10.3. A FORNECEDORA ficard sujeita, emy caso de jnadimplemento de suas. obngé:;oes as & _
penalidades previstas na Lei:Federal n.? 8.666/93 com atteragces posteno:es ‘sem prejiizerda~t"
rasponsabilidade civil e criminal.

10.4. A FORNECEDORA ap6s regular apuracdo - pelo descumprimento: parciai ou fotal dos
compromissos assumidos estara sujeito @ aplicagdo das seguintes penalidades:

10.4.1. Adveriéncia sempre que forem constatadas infracdes leves.

10.4.2. Multa por.atraso imotivade do fornecimento-do-produio; nos prazos abaixo définidos:

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

b} superior & 30 {trinta) dias, nos casos em qué ndo tenha havido © cantelamento da riota
de empenho ou documento correspondente: 10% & 15% sobre o valor da fatura do
fornecimento do produto;

c) superior-a 30 (trinta) dias, nos casos em gue haja o cancelamento da nota de empenho
cu documento correspondente’ 20% sobre ¢ valor da fatura do fomeci‘mento do produte.

10.4.3. Suspensio nos prazos abaixo definidos:

a) de até 03 (irés) meses quando incidir-02:-(duas) vezes em atfaso, por malsde 15 (quinze)
dias; '

b} de até 12 (doze) meses guando praticar ato llicito visando fmstrar 05 objetivos .da
contratagio, no ambito da Administragso Publica Municipal,

10.4.4. Suspensio de até 12 {doze} meses e multa sobre o valor global da Nota de Empentio ou
documento equivalente, a depender do prejuizo causado'a Administragac Pubhca Municipal,
quando:

a) ndio atender s especificagbes técnicas € os quantitatives estabelecidos nc_i cotitrato; multa
de 10% a 20%, sobre o valor da-Nota de Empenno ou documento equivalente;

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

¢} .adulterar ou altérar as caracteristicas: fisicas; quimicas ou biclégicas do produte fornecido:.
multa de 20% sobre ¢ valor da Nota de Empenho ot decumento equivalente ¢ suspensaoc
do direito de licitar e contratar com ¢ municigio pefo prazo de até cinco anos;

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

e} entregar produto gue cause dano & Administrag@o ou a terceiros, de\}idamerite comprovada:
multa de afé 20% sobre o valor da Nota de Empenho ou documento equivalente;,
'mdependente das medidas civis, além de reparacée do dano. .

10:5, "A'suspensio temporaria da FORNECEDORA duranté a vigéneia da Afa de Reg?strc de Pregos,
impedira a mésma de participar de outras licitagdes e contrataces no ambito do. Municipio até o
cumprimento da penalidade gue lhe foi imposta.

ATA0203-2020 PEOG10-2620 ~Piging 65'de 67




ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI

10:8. Declaragéo dé inidoneidade para licitar ou contratar cori @ Admiinistracio Pﬂb!icia Manicipal, por
até 5 (cinco) anos; quando.a :FORNECEDORA incomrer por duas. vézes nas suspensbes
elencadas no subitem 10.4:3 e 10.4.4 & ‘énquanto perdurarem os motivos determinantes da
punic&s ou até que seja promovida & reabilitagdo perante a prdpria autoridade que aplicou &
penalidade, que seré concedida sempre que o contratado ressarcir a Administragdo pelos
prejuizos resultantes e depois de decorride o praze da penalidade aplicada.

10,7 As multas aplicadas deverfo ser pagas espontaneamente no prazo maximo de 05 {cinco) dias ou
serfo deduzidas do valor correspondente’ ao valor do fornecimento; apés prévso ‘processo
‘administrativo, garantada & amipla defésa’ e © Contraditério ou, ainda; cobradas judlciaimente a
critério da Secretaria Municipal da Administraggo; :

10.8. Caso o valor da mulia seja superior ao valor da Nota de Empenho-ou docu’mem;o equivalente; a
FORNECEDORA respondera pela-sua diferenga, a qual serd cobrada .judiciaiment_e.

10.9: N&o sera efetivado qualquer pagamento a FORNECEDORA enguanto ndo efetuado © pagamenio
‘da multa: dev;cfa. : :

10.10.A multa podera ser aplicada cumulativamente com as demais penalidades, a depender do grau da
' i . infracgo cometida. pela FORNECEDORA ¢ dos prejuizos  causados & Administragéo Publica
: Municipal, ndo impedindo-que a Administragéo caﬂceie esia Ata de Registro de Pregos

10.11.As sangdes pfewstas no item 10 desta Ata de Reg;stro de.Precos sao.de- ccmpeténcra exclusiva
do titular da Secretaria Municipal da Administragéo, permitida a delegacao para a sangdo prevista
no subitem 10.4.1, facultada a defesa do-interessado no respectivo processs, no prazo de 10
(dez) dias da abertura de vistas.

10:12.0s danos & préjufzos. serfo ressarcidos & CONTRATANTE no prazo maximo. de 48 (quarenta e
olto) horas, -apés  conclusdo. de processo administrative, garantida a ampi;a defesa e o
contraditério, contado da notificagio administrativa 8 FORNECEDORA, sob pena dp muita.

10.13.0 - cancelamento do registro, assegurado o “contraditdrio; & formalizado pof despacho da
autoridade competente do Grgdo gerenciador.

10.14.0 procedimento para aplicac80o de penalidade. dé adverténcia e multa relativas ao inadimplemento
de obrigactes dontratuais & conduzido pela COPEC, sob a Coordenacdo de Materais &
Patrimdnio, e-a penalidade gplicada pelo titular da Secretaria:Municipal da Administragdo.

11) CANCELAMENTO
. 111, DO REGISTRO DOFORNECEDOR
1 111, O registroido fornecedor sera cancelado guando!

a}-descumprir as condigbes da Ata de Registro de precos;
b} n3o retirar a nota de empenho ou instmmento'_equivatente no- prazo estabelecido pela
Adminisira¢go, sem justificativa aceitavel;
¢) néo acsitar reduzir o seu preco registrado sem justificativa, na hipdiese deste se- tornar
superior ao prez;.‘opraticado no mercado;

d) ‘sofrer "sangdo  prevista nos -incisos 1l ou IV do ‘caput do art. 87 dalel Federal
8.685/1993 ou no art. 7° da Lei Federal 10.520/2002. o
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11.1.2, O cancelameénto de regisiros nas hipdteses previstas nas atineas “a”, be “d"-deste item
sera formalizado pela COPECG, assegurados o contraditério e a.ampla defesa:

11.2. DG REGISTRO DEPRECC

1121, © rég%s’trq de precos podera ser cancelado na hipdtese prevista no sub‘ite}'n 9.1 ou, ainda,
na ocorréncia de fato superveniente, decorrente de caso fortuito ou forga maior, que
prejudigue o cumprimento da ata, devidamente comprovados e justificados:

&) por motive de interesse publico;

11.2.2. O cancelamento parcial ou total de itens registrados far-se-& sempre a cnténo do 6rgao
gerenciador, nas hipdteses previstas nesta Ata de Registro de Precos. 1 ‘

12). DOCUMENTAGAC
121 A presents Ata de Registro de Pregos vincula-se as disposicbes contidas noé ‘documentos a
seguir especificados; cujos feores sdo conhecidos e acatados pelas-partes, que fazem parte deste
instrumente independente de transcrigio;
- @) Processo Administrativo n® 01881 11.07.611.:2018;
b) Edital de PREGAO N.° 010/2020(ELETRONICO) — COMPEL ¢ anexos;
¢) Proposta do PROMITENTE FORNECEDOR apresentada,
13) DISPOSIGOES FINAIS
13.1. Fica eleito .0 foro da Cidade de Camagari, Estado da Bahia, como ¢ compeiénte para. diritnir

questbes decorrentes do cumprimento desta Ata de Registro de Precos, renunciando as partes-a
qualquer outre, pormais privilegiado gue sgja.

Camagari, 17 de junho de2020.

ASSINAM

HELDER ALMEIDA DE SOUZA
SECRETARIA DA ADMINISTRACAO
AUTORIDADE COMPETENTE DO'ORGAO

ALBERFLEX INDUSTRIA DE MOVEIS LTDA
PAULO HENRIQUE SILVA LEITE

RG: 384977394 SSP/BA

‘CPF: 458:856.305-00

‘PROMITENTE FORNECEDOR
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para a Prestag8o de Servigos de Saude aos usudrios do
Sisterna Unico de Sadde — SUS na area Laboratorial e
Hospitalar - incluindo atendimentos aos sabados,

domingos- e ferladoes, Cirurgias Eletivas, a fim de : e e :
assegurara me)horpromogaoeassxstencxaasaude de I ATA DE REGISTRO DE PREGQS N.° 0293/2020 — \
forma complementar as atividades da rede plblica, em PREGAO N° 010/2020 (ELETR@NICO) - COMPEL.
todos - os - procedimentos  relacionadas -no Angxo, OBJETO: Registro de Prego; para aquisicao de mévels
segunda citérios, fermos e condicBes estabelecidos para futuras contratagbes de acordo com a Gonveniéncia
neste termo e seus anexos, Processo Administrativo n da Administragio Mumcspai de Camagari.

00672.11.07.682.2018, em raz8o .da requerente
SERMEGE SERVICOS MEDICOS EM GERAL LTDA
ter sido convacado. para-assinar.contrato e no prazo

determinado de 03 (trés) dias ndo compareceu ¢ ndo : ALBERFLIX20CG

apresentou justificativa 17/06/2020. LUIZ EVANDRO oz jrsguiesn ;;';'g“: SRATS GOM ) senrixnoce | no | 470 | 100087 | 13

VARGAS DUPLAT—-SeCI'etaY‘iO da SaUde‘ > 43 71%705013@25%5%?20}?8%% ALHERPLEXZ0UPD ! UND | 600 145642 172386 |

A SECRETARIA DE CULTURA DO MUNICIPIO DE ﬁf:memwww———"?sfm%&i“ﬁ%ﬁﬁ PR | o Lo TR C

CAMACARI, no uso de suas atribuicbes fegais, em : e oxaETOR —

‘conformidade com o disposto no art. 49, da Lei.-n® o T GRS e agad) ALeERRLENIPOS L UKD 1m0 | - istse: | e
.. QEGJL»‘V“S ________

8.666/93, resolve REVOGAR o0 CREDENCIAMENTO
003/2018, cujo objeto é prestagio de servicos -
Pessoas fisicas com’ experiéncia técnica -na drea o FeLreo e et Lo | w6 | tions | 3a0nom
cultural .com - a- finalidade de ofertar servi¢os deg y - i i

YRONE - PRESIDENT! .
97 715070"0"4){)M REGJII:KS;ENS &) - ALIERFLEX0PPY: | UND 100 - 1.803.86 pEryag
B,

‘ capacitagio ent atividades culturais somo: instrutores A SO Raeaiciosiaol | Lk Kok Ll M
. ministrando” Oficinas ‘de Danga, Artes Visuais, B : | MBERFLEXPLYAPS | UND | S0 | 297038 | 2891 i

: Patrimbnic’ Cultural, Artesanato, Téonicas do 1 wmweng B mesrrermors fova | a0 | vorar | ees
Eﬁspetéeu!o, Audio‘/isuaisg Mdsica e 'L{tgrgtura nas 12 v71001%:2212’”‘;20,;&?003%&,;“:ALBERFL:N&J»‘HV: unp {06 | arast |2
diversas localidades: e bairros do Municipio (Sede e PDRTA, i
Orla); com o proposito-de fomentar e descentralizar o 1 prary m‘*“‘ % agereLexmics  unn | 2o | wzssr | istaee
acesso. & cultura e & produgiie de bens culturais, % f oA - R ez, | ova | o | e | 2
Processo Administrativon®00213.11.07. 682.2018, em 15" 7100700025 -ONCARINA FOLTRONA 82 seetexerel || NG | 100 | 189207 | 243258
razéo da requerente ANATANILDES PEREIRA PR UGARES@;W FLBERFLENZPL. B UND | 120 | 267687 | a4t
BOMFIM fol convocado para assinar contrato por e-. - A SO T 'Mm oot oo | o | sams v
mail dia 03/04/2019, mias no prazo determinado dg 03 R SomEs, SEm s, ) oeRF S Dt
(trés) dias ndo compareceu e nado apresentou’ w b e oems B e || e | v
justificativa. 17/06/2020. MARCIA NORMANDO TUDE O Py
_Secretér{a de Cultura. 1w iF L\:(Ef:g.ggﬁoaﬂfggs 03f ALBERFLEXMOCRIS I UND | 110 1.975,88 2.016.8¢

26. 7 m::g;sgg;\ucgoigﬁ E.f; ABERFLEXISOCL3S | UNDT| 80 | 244801 [ 248370

| ALAERFLEXGSDOT | UND | a0 | 208708 | 210243
ALasm._x:ssmrz! OND T 30| 306445 1 342787

RES ALBERFLENSSO0T 31 UND 30 4.0‘&5.72 416955
JUDTSNOCOM. wuperrLERezPRS | UND'| 200 | 180300 22070
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O Secretario da Administragdo do  Municipio de LOTES 01 e .02: PROMITENTE FORNECEDOR:

Camagari, no uso-de suas atribuicdes, homologa o ALBERFLEXINDUSTRIA DE MOVEIS LTDA.LOTE 01:
PREGAO - N.” 010/2020 {ELETRONICO) — COMPEL, VALtOR ?LOBAL t R$ !6 424 298,50 (seis 1:ml!hois
cujo objeto & o Registro de Prego, para aquisigéo de guatrocentos € quatro mii e duzenos € hovenia € oo
méveis}para futurags contratagé%as ge ac;}rdo %om a reais e cinguenta centavos); LOTE 02: VALOR GLOBAL:
’ 5 conveniéncia da Administragdo Municipal de Camagari. R$ 6.575.792,80 {seis milhdes quinhentos e setenta e
: PROMITENTE FORNECEDOR: ALBERFLEX cinco mil setecentos & noventa e:dois reais e oilenta
INDUSTRIA DE MOVEIS LTDPA. DATA DA centavos); conforme desgrito.abaixo
HOMOLOGAGAO: 17/06/2020. HELDER ALMEIDA
DE SOUZA, conforme descrito abaixo:
S Vo ALBERFLEXMIGTRY - faso jsosisa lvoeans
LOTES };?:_‘;;OR . Pﬁgﬁf’ ECONOMIA 0z, |riooro0ass VESARETA ALBERFLEXMZGTRE (UND | 180 | 802t 1.180,01
ESTIMADQ VENCEDOR ADJUDICADO (RS) (%) 03 Irstomcoar PSR RE TR VaineRrieomeeTRY [UNOT 1330 | 375020  |1027.88
& 567 o¢ 11w’ewx@£};ﬁ ABERFLEVMIGTRT |UND ™ 1220 f124n70 lvazess
o1 | TASL9S0T0L 4y prrrEx npOsTRIA] 840429050 ‘ 05 nmmsg;g;;m ALBERFLEXMRGTR1 [UND 150 133611 155802
02 | 7e7asongo]  OFMOVEISLTOA 6.575.792,80 et 02 i ALBGRFLEXMAGTRS |UND |30, {14ze52 (153206
07 7100700041 !4"%?(‘BOGXEODXSGN|M ALBERFLEXM2GTO1:. | UND 120 1.888,77 231535,
o 'ggaﬁma_oyw_m&u ALBERFLEXIMZGTO! [UND. 1180 1214886 (240510
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1000XECOMM .
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o con " / 4
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e -
402X1: AN ] 5 ]
* ' g&e,gaemm%wm NS | ler §3.02402  |0.205.84

HARA Z POSTOS CU
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MESA RETA PE PAINGL
X

ALBERFLEXMPRE JUND 20 iracesr  lessum

ALDERELEXMPRXE. [UND. | |20 - [2.089.30  [3i5d036

I
9 acgererExrRPRE uNe Cze forcese | |eraszs
2o ABERFLEXDMT © UND 1200 l2ea86 - [ozese
21 ALHERFLEX/QM]". UND 140 A23,55 306,50
22 ALBERFLEX/DMT UND 140 378,23 EELRS
{{1200XSBOMM}
SITSOR LATERAL g

23 7 EM PADF ALBERFLEXDMT. UND 430 432,91 500,73

1400KSEOME)

2 y ALBERFLEXDMY  fUND . fvos  fasén . |deo.s8
. 25 ? ALBERFLEXDMT uNz 400 142304 jas.28
A ) 23 7300700060 {SYRORTE AJUSTAVEL | 4 nepri ewsroT2 1UNG 210 | 2406 27273

far 100730004 S AUSERFLEX'SPSY  [UND. |175 | 32748 | 97808
A p -

267 - briogyoaoss SAVETEIRS [ AusERmEEIR0:  TOND (400 |sses | lsetae

20 71m7moesF‘Vﬂ' EIROFIXO COM | o) gereLexicards. |UND - |300 © |618ar - . 1122

y GAVETEIRG MOVEL .

30" Jrsoozances [SAVETEIRO MOV ALSERFLEXIGIVOS [UND.  |2507 78330  ~laveze

as ? AV STEIROMESACOM y senriexiGasios |Ung 1150 |sazse 109,08

2 7 IRMARIQ COM FORTAS] AL 220 1126882 ¢ |v.as862

33, . [7I00780067 F‘Gcigxﬁ‘imzonms ALBERFLEARIEIY Lunn {208 180487 | 3.06407

3¢ 71oc7ooaes!"6.°;‘“f‘!,gnm'ff"“s SeERFEGR UND i2s0. lzestsz l2szsas

L————-—-

ias 2 5“0 L COM PORTAS :LBCRFLEX/RR&FZ! UND 150 293028 3.483.43
% 7 PLSERFLEXARIPIS [yno | 1160 - |2.15000 230760
37 7100700071 ALBERFLEARSMIO [N - [0 |13s2.52 150048
38 ALBERFLEXENRA UNC 40 274856 3.181.24
ATENDIMENTS ALTO

38 i 1400 °A 1455504 X -ALBERFLEXBHRA UND 40 229217 285472
113503 X 635MM
LOXHX]

ALBERFLERBHRA - UND 40 1.82220 27159

ALBERFLEWORCA UND 45 338782 3.902,21
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