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3.4.

3.5.

ANEXO |
TERMO DE REFERENCIA

OBJETO

O objeto da presente licitacdo é a selecao de propostas visando o registro de precos, por meio de pregao
Eletronico, para fornecimento referente aos ativos permanentes, conforme especificagdes constantes
no Anexo | do edital, para atender as necessidades dos municipios pertencentes ao CONSORCIO
PUBLICODO EXTREMO SUL, durante o periodo de doze meses, a contar da assinatura da ata de registro
de precos.

MOBILIARO - LOTES

. Para obter a avaliacdo do custo, o CONSORCIO EXTREMO SUL utilizou-se dos valores constantesnos

orcamentos encaminhados a fornecedores do ramo.

Os valores ora licitados, servirdo de base de registro de precos para a composicdo dos lotes e futuras
adesdes, ndo ultrapassando o limite final em adesdes permitido por lei.

Este Termo de Referéncia foi elaborado com agrupamento de itens, haja vista tratar-se de aquisi¢do de
Aquisicao de mobilidrio de escritério, mdveis e equipamentos para fins de instalagdo de estages de
trabalhos, ndo sendo possivel ser licitado em itens isolados, pois sendo assim causaria prejuizos ao
conjunto a ser licitado ou perda de economia de escala, uma vez que quanto maior a quantidade do
bem licitado, menor podera ser o seu custo. Ademais, em se tratando de mesmo contratado para os
LOTES 1 e 2, o valor global serd economicamente mais vidvel.

O TCU se manifestou sobre o tema através da Sumula 247 - TCU/2007:

"E obrigatdria a admissdo da adjudica¢do por item e ndo por preco global, nos editais das licitagdes para
a contratacdo de obras, servicos, compras e alienagOes, cujo objeto seja divisivel, desde que ndo haja
prejuizo para o conjunto ou complexo ou perda de economia de escala, tendo em vista o objetivo de
propiciar a ampla participacdo de licitantes que, embora ndo dispondo de capacidade para a execugdo,
fornecimento ou aquisi¢cdao da totalidade do objeto, possam fazé-lo com rela¢do a itens ou unidades
auténomas, devendo as exigéncias de habilitacdo adequar-se a essa divisibilidade ".

No presente caso o agrupamento de itens por LOTES encontra respaldo por haver total
correlacdo/compatibilidade entre cada item que o(s) compde(em), de forma que encontra-se em
consonancia inclusive com as regras de mercado para a comercializacdo dos produtos, de modo a
manter a competividade necessaria a disputa e, ainda:

a) Manter a padronizagdo dos moveis, facilita a assisténcia técnica futura para os itens de
estacOes de trabalho, tendo em vista que os mdveis a serem adquiridos no presente Termo ;

b) A padronizagdo elimina variag(”)(is de pegas, tanto no momento da contratagdao, bem como
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quando da assisténcia técnica futura, quando esta ultima ja ndo pode ser amparada pela garantia

contra defeitos de fabricagao do fornecedor;

LOTE 01

O Lote 01 tem por objeto a aquisicdo O Lote 02 tem por objeto a aquisicdo de méveis para estagdes de
trabalho.

Os itens que compdem o Lote 01 sdo adequadamente atendidos por um Unico fornecedor, o que justifica sua
inclusdo em um lote Unico.

ITEM | QUANT DESCRICAO
1 388 | MESA RETA 800X600X740MM
2 691 | MESA RETA 1200X600X740MM
3 712 |MESA RETA 1300X600X740MM
4 420  |MESA RETA 1600X600X740MM
5 364 [MESA RETA 1300X1200X740MM
6 922  |MESA EM L 1300X1300X600X740MM
7 384 |MESA EM L 1600X1600X600X740MM
8 290 |MESA EM L 1600X2000X600X900X740MM
9 1162 |ARMARIO ALTO 800X500X1600MM
10 1238 |ARMARIO BAIXO 800X500X740MM
11 622  |ARMARIO EXTRA ALTO 800X500X2100MM
12 345  |PAINEL DIVISOR 1200
13 466  |PAINEL DIVISOR 1300
14 210  |PAINEL DIVISOR 1600
15 190 |MESA DE RECEPCAO 1600X1600X600X740/1100MM
16 1265 |GAVETEIRO FIXO 02 GAVETAS
17 1198 |GAVETEIRO MOVEL COM 03 GAVETAS
18 675 |REUNIAO REDONDA
19 425 |REUNIAO RETANGULAR 2000
20 199 |REUNIAO RETANGULAR 4500
21 923  [MESA DE COLETIVIDADE 1500
22 991  |MESA DE COLETIVIDADE 1800
23 68  IMESA REGULAVEL
24 125 |MESA ACESSIVEL
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LOTE 02

O Lote 02 tem por objeto a aquisicdo de cadeiras giratdrias, cadeiras fixas e banquetas.
Os itens que compdem o Lote 02 sdao adequadamente atendidos por um Unico fornecedor, o que justifica sua
inclusdo em um lote Unico.

ltem Qtd Descricao
01 1620 |CADEIRA PRESIDENTE
02 620 |CADEIRA DIRETOR
03 5860 |CADEIRA GIRATORIA OPERACIONAL
04 950 |CADEIRA GIRATORIA OPERACIONAL SEM BRACO
05 720 |CADEIRA GIRATORIA OPERACIONAL CAIXA
06 1300 |CADEIRA DIALOGO FIXA DIRETOR BASE S
07 890 |CADEIRA DIALOGO FIXA SECREARIA 4 PES
08 1350 |LONGARINA DIRETOR 03 LUGARES
09 420 |CADEIRA GIRATORIA OPERACIONAL COM ESPALDAR ALTO
10 1080 |CADEIRA GIRATORIA OPERACIONAL
11 920 |CADEIRA DIALOGO FIXA 4 PES
12 760 |LONGARINA 03 LUGARES ESPALDAR MEDIO
13 930 |CADEIRA GIRATORIA PRESIDENTE TELA
14 1310 |CADEIRA DE APROXIMACAO TELA
15 820 |CADEIRA GIRATORIA SECRETARIA
16 3500 |CADEIRA 4 PES FIXA
17 1380 [LONGARINA 03 LUGARES
18 10000 |CONJUNTO TRENAMENTO COM PRANCHETA LATERAL
19 850 |CADEIRA GIRATORA OPERACIONAL COM ESPALDAR EM TELA
20 420 |CADEIRA GIRATORA OPERACIONAL COM ESPALDAR BAIXO
21 1240 |CADEIRA FIXA “V”
22 3500 [POLTRONA PARA AUDITORIO REBATIVEL APOIO DE BRACO PANCHETA ANTI PANICO
23 180 |POLTRONA PARA AUDITORIO PARA OBESO
3
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DESCRITIVO TECNICO DOS PRODUTOS
A Descrigdo técnica sao as constantes do quadro abaixo:

LOTE 01

N ITEM DESCRIGAO DO ITEM QTDE

Tampo constituido em MDP de 25 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo
texturizado em ambas as faces, borda frontal e posterior com acabamento em fita de PVC de 3 mm de espessura,
1 MESA RETA colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro, com raio minimo de 2,5 mm. Bordas transversais| 388
800X600X740MM | €M acabamento em fita de PVC de 2 mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu
perimetro. Dotadas com 02 passa cabos didmetro de 60 mm em poliestireno injetado de alto impacto. Painel
frontal em madeira MDP de 18 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo texturizado
em ambas as faces. Bordas com acabamento em fita de PVC de 1 mm de espessura, colada a quente pelo sistema
holt- melt, em todo seu perimetro. Painel frontal fixado as estruturas laterais da mesa através de rebites de
repuxo de ago e parafusos de aco e buchas metdlicas. Dois pés laterais em ago, cada pé composto de: Duas,
colunas verticais em chapa de ago #18 medindo 668,5x62x40, R20 na parte externa da coluna. Uma pata inferior|
estampada em chapa de ago #16 medindo 580x73x25 mm com suporte para sapatas niveladoras com rosca M8.
Entre as colunas verticais devera haver duas tampas sacaveis em ago chapa #20, medindo 635x118x20mm. Ambas
tampas sacdveis deverdo proporcionar na parte inferior e superior passagem para subida e decida de cabos. A
parte superior da estrutura serda em chapa de aco #14 formato “U” medindo 480x43x15mm. Calha para passagem
de cabeamento instalada na parte frontal da mesa, unindo os pés laterais de forma estrutural. Todas as pegas
devera receber tratamento de fostizagdo (fosfato de zinco) por imersdo, a pintura sera no sistema de eletrotastico
epoxi. Acabamento MDP carvalho (ou similar), pintura metalica cor grafite.

O licitante devera apresentar junto com a proposta comercial: Laudo técnico emitido por Engenheiro de Seguranga do Trabalho ou Médico do Trabalho,
habilitado pelo Ministério do Trabalho e devidamente registrado em seu respectivo conselho de classe, e por profissional/entidade com especialidade em
ergonomia, certificado pela Associagdo Brasileira de Ergonomia (ABERGO), atestando que o produto ofertado estd em conformidade com a Norma
Regulamentadora NR-17 e suas alineas — Ergonomia, (Portaria/MTP N2 423, de 7 de Outubro de 2021); Certificado de Conformidade emitido pela ABNT ou
outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o mobilidrio atende o disposto na norma NBR 13966/2008; Comprovagdo de madeira
utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto Brasileiro
do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis — IBAMA — para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais em
nome do fabricante. Certificado de Conformidade emitido pela ABNT, ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o fabricante tem
seu processo de preparagdo e pintura de superficies metdlica, garantindo o atendimento e conformidade as respectivas normas da ABNT. Catalogo técnico
de cada produto cotado, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando que os itens|
ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo serd de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como os seguintes fatores:
conformidade com as especificagbes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética,
ergonomia e funcionalidade. A n3o apresentagdo acarretard desclassificagdo do licitante. Declaragdo de garantia emitida exclusivamente pelo fabricante,
assinada por pessoa devidamente acreditada, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE

Tampo constituido em MDP de 25 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo
texturizado em ambas as faces, borda frontal e posterior com acabamento em fita de PVC de 3 mm de espessura,
2 MESA RETA colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro, com raio minimo de 2,5 mm. Bordas transversais 691
1200X600X740MM | €OM acabamento em fita de PVC de 2 mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu
perimetro. Dotadas com 02 passa cabos diametro de 60 mm em poliestireno injetado de alto impacto. Painel
frontal em madeira MDP de 18 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo texturizado
em ambas as faces. Bordas com acabamento em fita de PVC de 1 mm de espessura, colada a quente pelo sistema
holt- melt, em todo seu perimetro. Painel frontal fixado as estruturas laterais da mesa através de rebites de
repuxo de ago e parafusos de ago e buchas metalicas. Dois pés laterais em ago, cada pé composto de: Duas
colunas verticais em chapa de ago #18 medindo 668,5x62x40, R20 na parte externa da coluna. Uma pata inferior
estampada em chapa de ago #16 medindo 580x73x25 mm com suporte para sapatas niveladoras com rosca M8.
Entre as colunas verticais deverd haver duas tampas sacaveis em ago chapa #20, medindo 635x118x20mm. Ambas
tampas sacaveis deverdao proporcionar na parte inferior e superior passagem para subida e decida de cabos. A
parte superior da estrutura serd em chapa de aco #14 formato “U” medindo 480x43x15mm. Calha para passagem
i
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de cabeamento instalada na parte frontal da mesa, unindo os pés laterais de forma estrutural. Todas as pegas|
devera receber tratamento de fostizagdo (fosfato de zinco) por imersdo, a pintura sera no sistema de eletrotastico
epoxi. Acabamento MDP carvalho (ou similar), pintura metalica cor grafite.

O licitante devera apresentar junto com a proposta comercial: Laudo técnico emitido por Engenheiro de Seguranga do Trabalho ou Médico do Trabalho,
habilitado pelo Ministério do Trabalho e devidamente registrado em seu respectivo conselho de classe, e por profissional/entidade com especialidade em
ergonomia, certificado pela Associagdo Brasileira de Ergonomia (ABERGO), atestando que o produto ofertado esta em conformidade com a Norma
Regulamentadora NR-17 e suas alineas — Ergonomia, (Portaria/MTP N2 423, de 7 de Outubro de 2021); Certificado de Conformidade emitido pela ABNT ou
outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o mobiliario atende o disposto na norma NBR 13966/2008; Comprovacao de madeira
utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto Brasileiro
do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis — IBAMA — para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais em
nome do fabricante. Certificado de Conformidade emitido pela ABNT, ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o fabricante tem
seu processo de preparagao e pintura de superficies metalica, garantindo o atendimento e conformidade as respectivas normas da ABNT. Catélogo técnico
de cada produto cotado, nos quais necessariamente constardao imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando que os itens
ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como os seguintes fatores:
conformidade com as especificagBes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética,
ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Declaragdo de garantia emitida exclusivamente pelo fabricante,
assinada por pessoa devidamente, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRIGAO DO ITEM QTDE

ITampo constituido em MDP de 25 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo
texturizado em ambas as faces, borda frontal e posterior com acabamento em fita de PVC de 3 mm de espessura,
3 MESA RETA colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro, com raio minimo de 2,5 mm. Bordas transversais, 712
1350X600X740MM (O™ acabamento em fita de PVC de 2 mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu
perimetro. Dotadas com 02 passa cabos didmetro de 60 mm em poliestireno injetado de alto impacto. Painel
frontal em madeira MDP de 18 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo texturizado
em ambas as faces. Bordas com acabamento em fita de PVC de 1 mm de espessura, colada a quente pelo sistema
holt- melt, em todo seu perimetro. Painel frontal fixado as estruturas laterais da mesa através de rebites de repuxo
de aco e parafusos de ago e buchas metdlicas. Dois pés laterais em aco, cada pé composto de: Duas colunas
verticais em chapa de ago #18 medindo 668,5x62x40, R20 na parte externa da coluna. Uma pata inferior estampada
em chapa de ago #16 medindo 580x73x25 mm com suporte para sapatas niveladoras com rosca M8. Entre as
colunas verticais devera haver duas tampas sacaveis em ago chapa #20, medindo 635x118x20mm. Ambas tampas|
sacaveis deverdo proporcionar na parte inferior e superior passagem para subida e decida de cabos. A parte|
superior da estrutura serd em chapa de aco #14 formato “U” medindo 480x43x15mm. Calha para passagem de
cabeamento instalada na parte frontal da mesa, unindo os pés laterais de forma estrutural. Todas as pegas deverd
receber tratamento de fostizagdo (fosfato de zinco) por imersdo, a pintura sera no sistema de eletrotastico epoxi.
[Acabamento MDP carvalho (ou similar), pintura metalica cor grafite.
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O licitante devera apresentar junto com a proposta comercial: Laudo técnico emitido por Engenheiro de Seguranga do Trabalho ou Médico do Trabalho,
habilitado pelo Ministério do Trabalho e devidamente registrado em seu respectivo conselho de classe, e por profissional/entidade com especialidade em
ergonomia, certificado pela Associagdo Brasileira de Ergonomia (ABERGO), atestando que o produto ofertado estd em conformidade com a Norma
Regulamentadora NR-17 e suas alineas — Ergonomia, (Portaria/MTP N2 423, de 7 de Outubro de 2021); Certificado de Conformidade emitido pela ABNT ou
outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o mobiliario atende o disposto na norma NBR 13966/2008; Comprovagdo de madeira
utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto Brasileiro
do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis — IBAMA — para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais em
nome do fabricante. Certificado de Conformidade emitido pela ABNT, ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o fabricante tem
seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalica, garantindo o atendimento e conformidade as respectivas normas da ABNT. Catalogo técnico
de cada produto cotado, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando que os itens
ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como os seguintes fatores:
conformidade com as especificagBes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética,
ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Declaragdo de garantia emitida exclusivamente pelo fabricante,
assinada por pessoa devidamente acreditada, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRIGAO DO ITEM QTDE

Tampo constituido em MDP de 25 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo
texturizado em ambas as faces, borda frontal e posterior com acabamento em fita de PVC de 3 mm de espessura,
4 MESA RETA colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro, com raio minimo de 2,5 mm. Bordas transversais 420
1600X600X com acabamento em fita de PVC de 2 mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu
perimetro. Dotadas com 02 passa cabos didmetro de 60 mm em poliestireno injetado de alto impacto. Painel
740MM frontal em madeira MDP de 18 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo texturizado
em ambas as faces. Bordas com acabamento em fita de PVC de 1 mm de espessura, colada a quente pelo sistema
holt- melt, em todo seu perimetro. Painel frontal fixado as estruturas laterais da mesa através de rebites de
repuxo de aco e parafusos de ago e buchas metalicas. Dois pés laterais em ago, cada pé composto de: Duas
colunas verticais em chapa de ago #18 medindo 668,5x62x40, R20 na parte externa da coluna. Uma pata inferior
estampada em chapa de ago #16 medindo 580x73x25 mm com suporte para sapatas niveladoras com rosca M8.
Entre as colunas verticais devera haver duas tampas sacaveis em ago chapa #20, medindo 635x118x20mm. Ambas,
tampas sacdveis deverdo proporcionar na parte inferior e superior passagem para subida e decida de cabos. A
parte superior da estrutura serd em chapa de aco #14 formato “U” medindo 480x43x15mm. Calha para passagem
de cabeamento instalada na parte frontal da mesa, unindo os pés laterais de forma estrutural. Todas as pegas|
devera receber tratamento de fostizagdo (fosfato de zinco) por imersdo, a pintura sera no sistema de eletrotastico
epoxi. Acabamento MDP carvalho (ou similar), pintura metalica cor grafite.

O licitante devera apresentar junto com a proposta comercial: Laudo técnico emitido por Engenheiro de Seguranga do Trabalho ou Médico do Trabalho,
habilitado pelo Ministério do Trabalho e devidamente registrado em seu respectivo conselho de classe, e por profissional/entidade com especialidade em
ergonomia, certificado pela Associa¢do Brasileira de Ergonomia (ABERGO), atestando que o produto ofertado estd em conformidade com a Norma
Regulamentadora NR-17 e suas alineas — Ergonomia, (Portaria/MTP N2 423, de 7 de Outubro de 2021); Certificado de Conformidade emitido pela ABNT ou
outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o mobilidrio atende o disposto na norma NBR 13966/2008; Comprova¢do de madeira
utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto Brasileiro
do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis — IBAMA — para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais em
nome do fabricante. Certificado de Conformidade emitido pela ABNT, ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o fabricante tem
seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalica, garantindo o atendimento e conformidade as respectivas normas da ABNT. Catdlogo técnico|
de cada produto cotado, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando que os itens
ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como os seguintes fatores:
conformidade com as especificagbes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética,
ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdao do licitante. Declaragdo de garantia emitida exclusivamente pelo fabricante,
assinada por pessoa devidamente acreditada, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE
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Dotada de dois tampos em MDF/MDP com 25mm de espessura, revestido em ambas as faces em laminado
melaminico baixa pressdo na a definir com bordas em PVC de 3mm de espessura, na mesma cor do laminado
5 MESA PARA DUAS |escolhido. Um tampo central complementar em MDF com 25mm de espessura pintado em ambas as faces com 364
PESSOAS tinta pulbr/ 30 ou similar com acabamento goffrato ou similar, resistente a riscos e produtos de limpezas, com
1350X1200X740M |textura uniforme de aspecto final fosco na cor azul, bordas retas com o mesmo acabamento das faces, dotada de
M uma tampa basculante para cada usudrio com abertura ascendente para facil manuseio e acesso ao leito de fiagdo
e das tomadas, confeccionada em MDF com 25mm de espessura pintado em ambas as faces com tinta pulbr/ 30 ou
similar com acabamento goffrato ou similar, resistente a riscos e produtos de limpezas, com textura uniforme de
aspecto final fosco na cor azul, borda frontal semi-chanfrada com o mesmo acabamento das faces, medindo
87x297mm, sistema de abertura composto de bucha dobradiga didmetro 1/2x16mm encaixada na tampa
basculante e dobradica em ago chapa #14 medindo 30x65x24mm com sistema de apoio para tampa basculante
fixada ao tampo central através de parafusos especiais para madeira. Uma calha de fiagdo dupla estrutural em ago
chapa #16 com dois leitos de fiagdo de ago chapa #18 medindo, com quatro pontos para instalagdo de tomadas de
energia (conforme novo padrdo brasileiro de plugues e tomadas) e quatro pontos para instalagdo de tomadas tipo
RJ. Calha fixada ao tampo através de buchas metélicas M6, parafusos Allen M6x12 e arruela de pressdo e a dois
suportes instalados na estrutura metalica chapa de aco #14. Base lateral estruturais tubular em ago 50x50 #14,
com sapata reguladora de nivel. Acabamento das bordas em fita de PVC coladas a quente pelo sistema holt-melt.
Todas as pecas de ago deverdo receber tratamento de fostizagdo (fosfato de zinco) por imersdo, a pintura sera no
sistema de eletrostatico epoxi. Painel divisor medindo 1200x300mm, confeccionados em MDF de 18mm de
espessura, pintado com acabamento goffrato, laca ou similar, resistente a riscos e produtos de limpezas, com
textura uniforme de aspecto final fosco na cor azul, bordas semi chanfradas e todo o seu contorno. Acabamento
MDP carvalho (ou similar), pintura metalica cor grafite.

O licitante devera apresentar junto com a proposta comercial Laudo técnico emitido por Engenheiro de Seguranga do Trabalho ou Médico do
Trabalho, habilitado pelo Ministério do Trabalho e devidamente registrado em seu respectivo conselho de classe, e por profissional/entidade com
especialidade em ergonomia, certificado pela Associagdo Brasileira de Ergonomia (ABERGO), atestando que o produto ofertado estd em conformidade com
a Norma Regulamentadora NR-17 e suas alineas — Ergonomia, (Portaria/MTP N2 423, de 7 de Outubro de 2021); Certificado de Conformidade emitido pela
ABNT ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o mobilidrio atende o disposto na norma NBR 13966/2008; Comprovacdo de
madeira utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto
Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis — IBAMA — para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos
lAmbientais em nome do fabricante. Certificado de Conformidade emitido pela ABNT, ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o
fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metdlica, garantindo o atendimento e conformidade as respectivas normas da ABNT.
Catdlogo técnico de cada produto cotado, nos quais necessariamente constarao imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando
que os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. Esta condicdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como os
seguintes fatores: conformidade com as especificagGes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade,
acabamento, estética, ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagao do licitante. Declaragdo de garantia emitida
exclusivamente pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente acreditada, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRIGAO DO ITEM QTDE
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Tampo constituido em MDP de 25 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo
texturizado em ambas as faces, borda frontal e posterior com acabamento em fita de PVC de 3 mm de espessura,
6 MESA EM L colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro, com raio minimo de 2,5 mm. Bordas transversais 922
1350X1350X600X60| O™ acabamento em fita de PVC de 2 mmmde espessura, colada a qu.ent.e pelq s.istema hoIt—mgIt em todo seu

OX740MM perimetro. Dotadas com 03 passa cabos didmetro de 60 mm em poliestireno injetado de alto impacto. Painel
frontal em madeira MDP de 18 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo texturizado
em ambas as faces. Bordas com acabamento em fita de PVC de 1 mm de espessura, colada a quente pelo sistema
holt- melt, em todo seu perimetro. Painel frontal fixado as estruturas laterais da mesa através de rebites de
repuxo de ago e parafusos de ago e buchas metalicas. Dois pés laterais em a¢o, cada pé composto de: Duas
colunas verticais em chapa de ago #18 medindo 668,5x62x40, R20 na parte externa da coluna. Uma pata inferior|
estampada em chapa de ago #16 medindo 580x73x25 mm com suporte para sapatas niveladoras com rosca M8.
Entre as colunas verticais devera haver duas tampas sacaveis em ago chapa #20, medindo 635x118x20mm. Ambas
tampas sacaveis deverdo proporcionar na parte inferior e superior passagem para subida e decida de cabos. A
parte superior da estrutura sera em chapa de ago #14 formato “U” medindo 480x43x15mm. Uma coluna de canto|
sextavada em chapa de ago fino frio 1.2mm de espessura medindo 80x80x715mm com tampa interna sacavel em
aco chapa #22 medindo 550x61x20mm com sistema de fixagdo com suporte de cremalheiras. Tampa sacavel
devera proporcionar na parte inferior e superior passagem para subida e decida de cabos. Regulador de altura
M8x25 sextavado. Calhas para passagem de cabeamento instalada na parte frontal da mesa, unindo o pé lateral a
coluna de canto de forma estrutural. Todas as pegas devera receber tratamento de fostizagdo (fosfato de zinco)
por imersdo, a pintura sera no sistema de eletrotastico epdxi. Acabamento MDP carvalho (ou similar), pintura
metdlica cor grafite.

O licitante devera Apresentar junto com a proposta comercial Laudo técnico emitido por Engenheiro de Seguranga do Trabalho ou Médico do
Trabalho, habilitado pelo Ministério do Trabalho e devidamente registrado em seu respectivo conselho de classe, e por profissional/entidade com
especialidade em ergonomia, certificado pela Associagdo Brasileira de Ergonomia (ABERGO), atestando que o produto ofertado esta em conformidade com
a Norma Regulamentadora NR-17 e suas alineas — Ergonomia, (Portaria/MTP N2 423, de 7 de Outubro de 2021); Certificado de Conformidade emitido pela
ABNT ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o mobilidrio atende o disposto na norma NBR 13966/2008; Comprovacdo de
madeira utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto
Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis — IBAMA — para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos
Ambientais em nome do fabricante. Certificado de Conformidade emitido pela ABNT, ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o
fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalica, garantindo o atendimento e conformidade as respectivas normas da ABNT.
Catdlogo técnico de cada produto cotado, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando
que os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigado sera de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como os
seguintes fatores: conformidade com as especificagGes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade,
acabamento, estética, ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagao acarretara desclassificagdo do licitante. Declaragao de garantia emitida
exclusivamente pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente acreditada, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE
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Tampo constituido em MDP de 25 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo
texturizado em ambas as faces, borda frontal e posterior com acabamento em fita de PVC de 3 mm de espessura,
7 MESA EM L colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro, com raio minimo de 2,5 mm. Bordas transversais| 384
1600X1600X600X60| O™ acabamento em fita de PVC de 2 mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu
perimetro. Dotadas com 03 passa cabos diametro de 60 mm em poliestireno injetado de alto impacto. Painel
0X740MM frontal em madeira MDP de 18 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo texturizado
em ambas as faces. Bordas com acabamento em fita de PVC de 1 mm de espessura, colada a quente pelo sistema
holt- melt, em todo seu perimetro. Painel frontal fixado as estruturas laterais da mesa através de rebites de
repuxo de ago e parafusos de ago e buchas metdlicas. Dois pés laterais em ago, cada pé composto de: Duas,
colunas verticais em chapa de ago #18 medindo 668,5x62x40, R20 na parte externa da coluna. Uma pata inferior
estampada em chapa de ago #16 medindo 580x73x25 mm com suporte para sapatas niveladoras com rosca M8.
Entre as colunas verticais devera haver duas tampas sacaveis em ago chapa #20, medindo 635x118x20mm. Ambas,
tampas sacdveis deverdo proporcionar na parte inferior e superior passagem para subida e decida de cabos. A
parte superior da estrutura serd em chapa de ago #14 formato “U” medindo 480x43x15mm. Uma coluna de canto
sextavada em chapa de ago fino frio 1.2mm de espessura medindo 80x80x715mm com tampa interna sacavel em
aco chapa #22 medindo 550x61x20mm com sistema de fixagdo com suporte de cremalheiras. Tampa sacavel
deverda proporcionar na parte inferior e superior passagem para subida e decida de cabos. Regulador de altura
M8x25 sextavado. Calhas para passagem de cabeamento instalada na parte frontal da mesa, unindo o pé lateral a
coluna de canto de forma estrutural. Todas as pecgas devera receber tratamento de fostizagdo (fosfato de zinco)
por imersdo, a pintura sera no sistema de eletrotastico epdxi. Acabamento MDP carvalho (ou similar), pintura
metalica cor grafite.

O licitante devera Apresentar junto com a proposta comercial Laudo técnico emitido por Engenheiro de Seguranga do Trabalho ou Médico do
Trabalho, habilitado pelo Ministério do Trabalho e devidamente registrado em seu respectivo conselho de classe, e por profissional/entidade com
especialidade em ergonomia, certificado pela Associagdo Brasileira de Ergonomia (ABERGO), atestando que o produto ofertado esta em conformidade com
a Norma Regulamentadora NR-17 e suas alineas — Ergonomia, (Portaria/MTP N2 423, de 7 de Outubro de 2021); Certificado de Conformidade emitido pela
IABNT ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o mobilidrio atende o disposto na norma NBR 13966/2008; Comprovacgdo de
madeira utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto
Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis — IBAMA — para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos
[Ambientais em nome do fabricante. Certificado de Conformidade emitido pela ABNT, ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o
fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metdlica, garantindo o atendimento e conformidade as respectivas normas da ABNT.
Catalogo técnico de cada produto cotado, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando
que os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. Esta condicdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como os
seguintes fatores: conformidade com as especificagles, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade,
acabamento, estética, ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Declaragdo de garantia emitida
exclusivamente pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente acreditada, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRIGCAO DO ITEM QTDE

Tampo constituido em MDP de 25 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo
texturizado em ambas as faces, borda frontal e posterior com acabamento em fita de PVC de 3 mm de espessura,

8 MESA EM L colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro, com raio minimo de 2,5 mm. Bordas transversais 290
1600X2000X600X90| com acabamento em fita de PVC de 2 mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu
0X740MM perimetro. Dotadas com 02 passa cabos didmetro de 60 mm em poliestireno injetado de alto impacto. Painel

frontal em madeira MDP de 18 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo texturizado
em ambas as faces. Bordas com acabamento em fita de PVC de 1 mm de espessura, colada a quente pelo sistema
holt- melt, em todo seu perimetro. Painel frontal fixado as estruturas laterais da mesa através de rebites de
repuxo de aco e parafusos de ago e buchas metdlicas. Dois pés laterais: Composto por tubo de ago 40x20mm com
parede de 1,2mm, na parte superior. Coluna vertical em perfil de aluminio extrudado com 03 subdivisdes internas
para condutores de elétrica, légica etelefonica, medindo 100mm de largura, 53 de espessura e 700mm de altura.
Tampa na face externa removivel em chapa de ago, de formato arredondado/retangular com possibilidade de
passagem de fiagdo superior e inferior; pé em aluminio fundido de formato arqueado, com base de acoplamento
ao perfil vertical com altura de 100mm, 56mm de espessura e 383mm de comprimento. Os componentes em
aluminio possuem tratamento decapante e desengraxante Paikor e pintura no sistema eletrostatico curado em
estufa na cor a definir. O pé fixa-se na estrutura vertical através de parafuso sextavado interno (Allen) e porca
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quadrada (prisma). Fixagdo nas superficies, conexdes e anexos, através de buchas metalicas e parafusos M6 rosca
métrica. Contém 02 sapatas reguladoras de nivel com base em poliestireno injetado de alto impacto na cor preta,
diametro de 38mm e parafuso M8 rosca métrica. Uma coluna de canto sextavada em chapa de ago fino frio 1.2mm
de espessura medindo 80x80x715mm com tampa interna sacavel em ago chapa #22 medindo 550x61x20mm com
sistema de fixagdo com suporte de cremalheiras. Tampa sacavel devera proporcionar na parte inferior e superior
passagem para subida e decida de cabos. Regulador de altura M8x25 sextavado. Calhas para passagem de
cabeamento instalada na parte frontal da mesa, unindo o pé lateral a coluna de canto de forma estrutural. Todas
as pegas devera receber tratamento de fostizagdo (fosfato de zinco) por imersdo, a pintura sera no sistema de
eletrotastico epdxi. Acabamento MDP carvalho (ou similar), pintura metalica cor grafite.

O licitante devera Apresentar junto com a proposta comercial Laudo técnico emitido por Engenheiro de Seguranga do Trabalho ou Médico do
Trabalho, habilitado pelo Ministério do Trabalho e devidamente registrado em seu respectivo conselho de classe, e por profissional/entidade com
especialidade em ergonomia, certificado pela Associagdo Brasileira de Ergonomia (ABERGO), atestando que o produto ofertado estd em conformidade com a
Norma Regulamentadora NR-17 e suas alineas — Ergonomia, (Portaria/MTP N2 423, de 7 de Outubro de 2021); Certificado de Conformidade emitido pela
IABNT ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o mobiliario atende o disposto na norma NBR 13966/2008; Comprovacdo de
madeira utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto
Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis — IBAMA — para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos
Ambientais em nome do fabricante. Certificado de Conformidade emitido pela ABNT, ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o
fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metdlica, garantindo o atendimento e conformidade as respectivas normas da ABNT.
Catdlogo técnico de cada produto cotado, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando
que os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como os
seguintes fatores: conformidade com as especificagGes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade,
acabamento, estética, ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificacdo do licitante. Declaragdo de garantia emitida
exclusivamente pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente acreditada, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE

Tampo: constituido em MDP de 25 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo
texturizado em ambas as faces, borda frontal e posterior com acabamento em fita de PVC de 3 mm de espessura,
9 ARMARIO ALTO | colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro, com raio minimo de 2,5 mm. Bordas transversais 1162
800X500X1600MM | €O™M acabamento em fita de PVC de 1 mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu
perimetro. Corpo e portas: constituido em MDP de 18 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de|
baixa pressdo texturizado em ambas as faces, com bordas em PVC de 1 mm de espessura, colada a quente pelo
sistema holt-melt, o fundo devera ter oito pontos de fixagdo devendo ser feita por meio de acessérios internos,
como cavilhas e parafusos ocultos tipo minifix, possibilitando a montagem e desmontagem do mével sem danifica-
lo. Portas de giro com dobradigcas em zamak com abertura minima de 270°. Fechadura com travamento superior e
inferior, tipo cremona. Puxadores embutidos, em aluminio anodizado, com formato retangular com
aproximadamente 140mm de comprimento. Internamente com 03 prateleira reguldvel, constituido em MDP de 18
mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo texturizado em ambas as faces, com
bordas em PVC de 1 mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-melt, apoiada sobre seis pinos duplos em
zamak com trava nas laterais e na prateleira. Base: Rodapé em tubo de aco se¢do retangular de 60x30mm com
espessura de 1,5mm, fosfatizado através de 09 banhos de imersdo, pintado em epdxi pelo sistema eletrostatico
curado em estufa com sapatas reguladoras de nivel parafuso M8, rosca métrica e sapatas tipo roseta em nylon
injetado. Acabamento MDP carvalho (ou similar), pintura metalica cor grafite.

10
Rua Andrade neves — 2077 — 6 Andar
Pelotas/RS
96.020-080



(<>

QS

ConsoRcio PUSLICO
DO EXTREMO SUL consorcio@azonasul.org.br

O licitante devera apresentar junto com a proposta comercial Laudo técnico emitido por Engenheiro de Seguranga do Trabalho ou Médico do
Trabalho, habilitado pelo Ministério do Trabalho e devidamente registrado em seu respectivo conselho de classe, e por profissional/entidade com
especialidade em ergonomia, certificado pela Associagado Brasileira de Ergonomia (ABERGO), atestando que o produto ofertado estd em conformidade com
a Norma Regulamentadora NR-17 e suas alineas — Ergonomia, (Portaria/MTP N2 423, de 7 de Outubro de 2021); Certificado de Conformidade emitido pela
ABNT ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o mobilidrio atende o disposto na norma NBR 13961/2010; Comprovac¢do de
madeira utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto
Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovdveis — IBAMA — para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos
Ambientais em nome do fabricante. Certificado de Conformidade emitido pela ABNT, ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o
fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalica, garantindo o atendimento e conformidade as respectivas normas da ABNT.
Catalogo técnico de cada produto cotado, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando
que os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como os
seguintes fatores: conformidade com as especificagdes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade,
acabamento, estética, ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretarda desclassificagdo do licitante. Declaragdo de garantia emitida
exclusivamente pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente acreditada, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRIGAO DO ITEM QTDE

Tampo: constituido em MDP de 25 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo
texturizado em ambas as faces, borda frontal e posterior com acabamento em fita de PVC de 3 mm de espessura,
10 ARMARIO BAIXO | colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro, com raio minimo de 2,5 mm. Bordas transversais 1238
800X500X740MM | €™M acabamento em fita de PVC de 1 mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu
perimetro. Corpo e portas: constituido em MDP de 18 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de
baixa pressdo texturizado em ambas as faces, com bordas em PVC de 1 mm de espessura, colada a quente pelo
sistema holt-melt, o fundo devera ter oito pontos de fixagdo devendo ser feita por meio de acessérios internos,
como cavilhas e parafusos ocultos tipo minifix, possibilitando a montagem e desmontagem do mével sem danifica-
lo. Portas de giro com dobradigas em zamak com abertura minima de 270°. Fechadura com travamento superior e
inferior, tipo cremona. Puxadores embutidos, em aluminio anodizado, com formato retangular com
aproximadamente 140mm de comprimento. Internamente com 01 prateleira reguldvel, constituido em MDP de 18
mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo texturizado em ambas as faces, com
bordas em PVC de 1 mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-melt, apoiada sobre seis pinos duplos em
zamak com trava nas laterais e na prateleira. Base: Rodapé em tubo de ago se¢do retangular de 60x30mm com|
espessura de 1,5mm, fosfatizado através de 09 banhos de imersdo, pintado em epdxi pelo sistema eletrostatico
curado em estufa com sapatas reguladoras de nivel parafuso M8, rosca métrica e sapatas tipo roseta em nylon
injetado. Acabamento MDP carvalho(ou similar), pintura metalica cor grafite.

O licitante devera apresentar junto com a proposta comercial Laudo técnico emitido por Engenheiro de Seguranga do Trabalho ou Médico do|
Trabalho, habilitado pelo Ministério do Trabalho e devidamente registrado em seu respectivo conselho de classe, e por profissional/entidade com
especialidade em ergonomia, certificado pela Associagdo Brasileira de Ergonomia (ABERGO), atestando que o produto ofertado estd em conformidade com
a Norma Regulamentadora NR-17 e suas alineas — Ergonomia, (Portaria/MTP N2 423, de 7 de Outubro de 2021); Certificado de Conformidade emitido pela
ABNT ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o mobilidrio atende o disposto na norma NBR 13961/2010; Comprovagdo de|
madeira utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto
Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovdveis — IBAMA — para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos
[Ambientais em nome do fabricante. Certificado de Conformidade emitido pela ABNT, ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o
fabricante tem seu processo de preparagao e pintura de superficies metdlica, garantindo o atendimento e conformidade as respectivas normas da ABNT.
Catalogo técnico de cada produto cotado, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando
que os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. Esta condicdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como os
seguintes fatores: conformidade com as especificagdes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade,
acabamento, estética, ergonomia e funcionalidade. A n3o apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Declaragdo de garantia emitida
exclusivamente pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente acreditada, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE
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Tampo: constituido em MDP de 25 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo
texturizado em ambas as faces, borda frontal e posterior com acabamento em fita de PVC de 3 mm de espessura,
11 ARMARIO EXTRA [colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro, com raio minimo de 2,5 mm. Bordas transversais 622
ALTO com acabamento em fita de PVC de 1 mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seuy|
perimetro. Corpo e portas: constituido em MDP de 18 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de
800X500X2100MM baixa pressdo texturizado em ambas as faces, com bordas em PVC de 1 mm de espessura, colada a quente pelo
sistema holt-melt, o fundo devera ter dez pontos de fixagdo devendo ser feita por meio de acessoérios internos,
como cavilhas e parafusos ocultos tipo minifix, possibilitando a montagem e desmontagem do mdvel sem danifica-
lo. Portas de giro com dobradigas em zamak com abertura minima de 270°. Fechadura com travamento superior e
inferior, tipo cremona. Puxadores embutidos, em aluminio anodizado, com formato retangular com
aproximadamente 140mm de comprimento. Internamente com 01 prateleira fica e 04 prateleira regulavel,
constituido em MDP de 18 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo texturizado em
ambas as faces, com bordas em PVC de 1 mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-melt, apoiada sobre|
seis pinos duplos em zamak com trava nas laterais e na prateleira. Base: Rodapé em tubo de ago segdo retangular
de 60x30mm com espessura de 1,5mm, fosfatizado através de 09 banhos de imersdo, pintado em epoxi pelo
sistema eletrostatico curado em estufa com sapatas reguladoras de nivel parafuso M8, rosca métrica e sapatas tipo
roseta em nylon injetado. Acabamento MDP carvalho (ou similar), pintura metalica cor grafite.
O licitante devera apresentar junto com a proposta comercial Laudo técnico emitido por Engenheiro de Seguranga do Trabalho ou Médico do
Trabalho, habilitado pelo Ministério do Trabalho e devidamente registrado em seu respectivo conselho de classe, e por profissional/entidade com
especialidade em ergonomia, certificado pela Associagdo Brasileira de Ergonomia (ABERGO), atestando que o produto ofertado estd em conformidade com
a Norma Regulamentadora NR-17 e suas alineas — Ergonomia, (Portaria/MTP N2 423, de 7 de Outubro de 2021); Certificado de Conformidade emitido pela
ABNT ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o mobilidrio atende o disposto na norma NBR 13961/2010; Comprovacdo de
madeira utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto
Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis — IBAMA — para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos|
Ambientais em nome do fabricante. Certificado de Conformidade emitido pela ABNT, ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o
fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalica, garantindo o atendimento e conformidade as respectivas normas da ABNT,
Catalogo técnico de cada produto cotado, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando
que os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricacdo. Esta condicdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como o5
seguintes fatores: conformidade com as especificagdes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade,
acabamento, estética, ergonomia e funcionalidade. A n3do apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Declaragdo de garantia emitida
exclusivamente pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente acreditada, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE
Confeccionados em MDF de 25 mm de espessura, pintado com acabamento goffrato, laca ou similar, resistente a
riscos e produtos de limpezas, com textura uniforme de aspecto final fosco na cor azul, bordas semi chanfradas e
12 PAINEL DIVISOR [todo o seu contorno. Fixacdo as mesas através de cantoneiras em chapa de ago. Todas as pecas devera receber| 345
1200X450MM [tratamento de fostizagdo (fosfato de zinco) por imersdo, a pintura serd no sistema de eletrotastico epoxi.

O licitante devera apresentar junto com a proposta comercial; Comprovacgio de madeira utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser
entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis — IBAMA —
para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais em nome do fabricante. Catalogo técnico de cada produto cotado, nos
quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando que os itens ofertados fazem parte de sua linha
de fabricagdo. Esta condigdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como os seguintes fatores: conformidade com as
especificagOes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética, ergonomia e
funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Declaragdo de garantia emitida exclusivamente pelo fabricante, assinada

por pessoa devidamente acreditada, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE
Confeccionados em MDF de 25 mm de espessura, pintado com acabamento goffrato, laca ou similar, resistente a
riscos e produtos de limpezas, com textura uniforme de aspecto final fosco na cor azul, bordas semi chanfradas e
13 PAINEL DIVISOR | todo o seu contorn_o. Fi~xa§50 as mesas através d_e can:coneirgs em cha;{)a delago. Todas as peg{as.devera,i r_eceber 466
1300X450MM tratamento de fostizagcdo (fosfato de zinco) por imersdo, a pintura serd no sistema de eletrotastico epoxi.
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O licitante devera apresentar junto com a proposta comercial; Comprovagdo de madeira utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser
entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis — IBAMA —
para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais em nome do fabricante. Catalogo técnico de cada produto cotado, nos
quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando que os itens ofertados fazem parte de sua linha
de fabricagdo. Esta condigdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como os seguintes fatores: conformidade com as
especificagOes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética, ergonomia e
funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Declaragdo de garantia emitida exclusivamente pelo fabricante, assinada

por pessoa devidamente acreditada, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRIGAO DO ITEM QTDE
Confeccionados em MDF de 25 mm de espessura, pintado com acabamento goffrato, laca ou similar, resistente a
14 PAINEL DIVISOR | riscos e produtos de limpezas, com textura uniforme de aspecto final fosco na cor azul, bordas semi chanfradas e 210

1600X450MM | todo o seu contorno. Fixagdo as mesas através de cantoneiras em chapa de aco. Todas as pegas deverd receber
tratamento de fostizagdo (fosfato de zinco) por imersdo, a pintura serd no sistema de eletrotastico epoxi.

O licitante deverd apresentar junto com a proposta comercial; Comprovagdo de madeira utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser
entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis — IBAMA —
para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais em nome do fabricante. Catdlogo técnico de cada produto cotado, nos|
quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando que os itens ofertados fazem parte de sua linha
de fabricagdo. Esta condigdo serda de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como os seguintes fatores: conformidade com as
especificagOes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética, ergonomia e
funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Declaragdo de garantia emitida exclusivamente pelo fabricante, assinada
por pessoa devidamente acreditada, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRIGAO DO ITEM QTDE

Tampo constituido em MDP de 25 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo
texturizado em ambas as faces, borda frontal e posterior com acabamento em fita de PVC de 3 mm de espessura,
15 BALCAO DE colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro, com raio minimo de 2,5 mm. Bordas transversais 190
RECEPCAO com acabamento em fita de PVC de 2 mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu
perimetro. Dotadas com 03 passa cabos diametro de 60 mm em poliestireno injetado de alto impacto e 02

1600X1600X600X canaletas horizontal de fiagdo em chapa de aco, fosfatada através de 09 banhos de imersdo, pintada em epoxi pelo
600X740/1100M | gistema eletrostético e curada em estufa, permitindo a passagem da fiagdo em 02 dutos independentes para
M. elétrica e l6gica/ telefonia. Sustentacdo do tampo pelas extremidades por 01 par de m3os francesas, em aluminio|
fundido com tratamento desengraxante paikor, pintada em epdxi na cor marrom pelo sistema eletrostatico e
curado em estufa, de formato arredondado, acoplada a coluna estrutural através de parafuso sextavado interno|
(allen) e porca prismatica e as superficies, através de buchas metalicas e parafusos M6 rosca métrica. 02 — Tampo
de apoio ao balcdo, medindo 1600x300mm, constituido em MDP de 25 mm de espessura, revestida em laminado
melaminico de baixa pressao texturizado em ambas as faces, borda frontal e posterior com acabamento em fita de
PVC de 3 mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro, com raio minimo de
2,5 mm. Bordas transversais com acabamento em fita de PVC de 2 mm de espessura, colada a quente pelo sistema
holt-melt em todo seu perimetro. Sustentagao do tampo pelas extremidades por, constituido em 02 pares de mini
maos francesas, em aluminio fundido com tratamento desengraxante paikor, pintada em epdxi na cor marrom
pelo sistema eletrostatico e curado em estufa, de formato arredondado, acoplada a coluna estrutural através de
parafuso sextavado interno (allen) e porca prismatica e as superficies, através de buchas metalicas e parafusos M6
rosca métrica. Vidro superior na mesma medida do tampo, com 8mm de espessura e com quatro espagadores em
aluminio polido. 02 — Paineis estruturais até o piso com 1080mm de altura madeira MDP de 18 mm de espessura,
revestida em laminado melaminico de baixa pressdo texturizado em ambas as faces. Bordas com acabamento em
fita de PVC de 1 mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-melt, em todo seu perimetro. Acoplado a
coluna estrutural através de sistema Minifix. 03 - Colunas estruturais em aluminio extrudado medindo @ 90x 1080
mm, com tratamento desengraxante paikor, pintado em epdxi na cor marrom pelo sistema eletrostatico e curado
em estufa, didametro de 90 mm, divididas em Oito (8) canaletas verticais com angulagdes de 452, permitindo o
acoplamento das superficies de trabalho e painéis divisérios. Acabamento superior e inferior em poliestireno
injetado de alto impacto, didametro de 95 mm. Sapata reguladora de nivel com base em poliestireno injetado de
alto impacto, diametro de 80 mm e parafuso M8 rosca métrica. 02 - Pé estabilizador, em aluminio fundido de
formato arredondado, com tratamento desengraxante paikor, pintada em epdxi na cor marrom pelo sistema
eletrostatico curado em estufa, acoplada a coluna estrutural através de parafuso sextavado interno (allen) e porca
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quadrada (prisma) com rosca M6 métrica. Sapata reguladora de nivel em poliestireno injetado de alto impacto,
diametro de 80 mm e parafuso M8 rosca métrica. Acabamento MDP carvalho (ou similar), pintura metalica cor|
grafite.

O licitante devera Apresentar junto com a proposta comercial Laudo técnico emitido por Engenheiro de Seguranga do Trabalho ou Médico do
Trabalho, habilitado pelo Ministério do Trabalho e devidamente registrado em seu respectivo conselho de classe, e por profissional/entidade com
especialidade em ergonomia, certificado pela Associagdo Brasileira de Ergonomia (ABERGO), atestando que o produto ofertado estd em conformidade com
a Norma Regulamentadora NR-17 e suas alineas — Ergonomia, (Portaria/MTP N2 423, de 7 de Outubro de 2021); Certificado de Conformidade emitido pela
ABNT ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o mobilidrio atende o disposto na norma NBR 13966/2008; Comprovacio de|
madeira utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto
Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovdveis — IBAMA — para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos
[Ambientais em nome do fabricante. Certificado de Conformidade emitido pela ABNT, ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o
fabricante tem seu processo de preparagao e pintura de superficies metalica, garantindo o atendimento e conformidade as respectivas normas da ABNT,
Catalogo técnico de cada produto cotado, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando
que os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. Esta condicdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como os
seguintes fatores: conformidade com as especificagdes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade,
acabamento, estética, ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Declaracdo de garantia emitida
exclusivamente pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente acreditada, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE
Corpo: constituido em aglomerado de 18 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressao
texturizado em ambas as faces, com bordas em PVC de 1 mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-
16 GAVETERIO COM |melt. Gavetas confeccionadas em chapa de ago #24 (0,60 mm) de espessura (minimo), dobrada e soldada através 1265

2 GAVETAS de eletro-fusdao, com deslizamento suave sobre corredigas em ago, roldanas em nylon e eixos em ago. Frente das
300X470X210MM [gavetas em poliestireno injetado de alta resisténcia cor preta ou similar. Fechadura com fechamento simultaneo
das 02 gavetas, com 02 chaves dobraveis Acabamento das bordas em fita de PVC colada a quente pelo sistema
holt-melt. Acabamento MDP carvalho (ou similar), pintura metdlica cor grafite.
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O licitante devera apresentar junto com a proposta comercial: Comprovacdo de madeira utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a
ser entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis —
IBAMA — para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais em nome do fabricante. Certificado de Conformidade emitido
pela ABNT, ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies
metdlica, garantindo o atendimento e conformidade as respectivas normas da ABNT. Catélogo técnico de cada produto cotado, nos quais necessariamente
constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando que os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. Esta
condicdo serd de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como os seguintes fatores: conformidade com as especificagdes, caracteristicas
técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética, ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo
acarretard desclassificagdo do licitante. Declaragdo de garantia emitida exclusivamente pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente acreditada,
onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRIGAO DO ITEM QTDE

Tampo: constituido em MDF/MDP de 25 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo
texturizado em ambas as faces, borda frontal e posterior com acabamento em fita de PVC de 2mm de espessura,
17 | GAVETERIO MOVEL| colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro. Bordas transversais com acabamento em fita de| 119g
COM 3 GAVETAs | PVC de 2mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro. Corpo: constituido em
MDF/MDP de 18 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo texturizado em ambas as
300X470X580MM . .
faces, com bordas em PVC de 2mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-melt. Gavetas confeccionadas
em chapa de ago #24 (0,60 mm) de espessura (minimo), dobrada e soldada através de eletro-fusdo, com
deslizamento suave sobre corredigas em ago, roldanas em nylon e eixos em ago. Frente das gavetas em madeira
MDF/MDP de 18 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressio texturizado em ambas as
faces. Puxadores embutidos, em aluminio anodizado, com formato retangular com aproximadamente 140mm de
comprimento. Acabamento das bordas em fita de PVC colada a quente pelo sistema holt-melt. Fechadura com|
fechamento simultdneo das gavetas, com 02 chaves dobraveis. Com 04 rodizios com trava. Acabamento MDP
carvalho (ou similar), pintura metélica cor grafite.

O licitante devera apresentar junto com a proposta comercial Laudo técnico emitido por Engenheiro de Seguranca do Trabalho ou Médico do|
Trabalho, habilitado pelo Ministério do Trabalho e devidamente registrado em seu respectivo conselho de classe, e por profissional/entidade com
especialidade em ergonomia, certificado pela Associagdo Brasileira de Ergonomia (ABERGO), atestando que o produto ofertado estd em conformidade com
a Norma Regulamentadora NR-17 e suas alineas — Ergonomia, (Portaria/MTP N2 423, de 7 de Outubro de 2021); Certificado de Conformidade emitido pela
IABNT ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o mobiliario atende o disposto na norma NBR 13961/2010; Comprovagio de
madeira utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto
Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis — IBAMA — para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos|
[Ambientais em nome do fabricante. Certificado de Conformidade emitido pela ABNT, ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o
fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalica, garantindo o atendimento e conformidade as respectivas normas da ABNT,
Catalogo técnico de cada produto cotado, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando
que os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricacdo. Esta condicdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como os
seguintes fatores: conformidade com as especificagBes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade,
acabamento, estética, ergonomia e funcionalidade. A n3do apresentagdo acarretarda desclassificagdo do licitante. Declaragdo de garantia emitida
exclusivamente pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente acreditada, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRIGCAO DO ITEM QTDE

Tampo constituido em MDP de 25 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo
texturizado em ambas as faces, borda com acabamento em fita de PVC de 3 mm de espessura, colada a quente
18 MESA REDONDA | pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro, com raio minimo de 2,5 mm. Estrutura de sustentagdo da mesa em 675
1000X740MM MDP de 25 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo texturizado em ambas as faces,
borda com acabamento em fita de PVC de 3 mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-melt em todo
seu perimetro, com raio minimo de 2,5 mm com suporte para sapatas niveladoras com rosca M8. Todas as pegas|
de ago devera receber tratamento de fostizagdo (fosfato de zinco) por imersdo, a pintura sera no sistema de
eletrostatico epdxi. Acabamento MDP carvalho (ou similar), pintura metalica cor grafite.
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O licitante devera Apresentar junto com a proposta comercial Laudo técnico emitido por Engenheiro de Seguranga do Trabalho ou Médico do
Trabalho, habilitado pelo Ministério do Trabalho e devidamente registrado em seu respectivo conselho de classe, e por profissional/entidade com
especialidade em ergonomia, certificado pela Associagado Brasileira de Ergonomia (ABERGO), atestando que o produto ofertado estd em conformidade com
a Norma Regulamentadora NR-17 e suas alineas — Ergonomia, (Portaria/MTP N2 423, de 7 de Outubro de 2021); Certificado de Conformidade emitido pela
ABNT ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o mobilidrio atende o disposto na norma NBR 13966/2008; Comprovac¢do de
madeira utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto
Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovdveis — IBAMA — para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos
Ambientais em nome do fabricante. Certificado de Conformidade emitido pela ABNT, ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o
fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalica, garantindo o atendimento e conformidade as respectivas normas da ABNT,
Catalogo técnico de cada produto cotado, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando
que os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. Esta condicdo serd de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como os|
seguintes fatores: conformidade com as especificagdes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade,
acabamento, estética, ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentacdo acarretara desclassificagdo do licitante. Declaragdo de garantia emitida
exclusivamente pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente acreditada, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRIGAO DO ITEM QTDE

Tampo constituido em MDP de 25 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo
texturizado em ambas as faces, borda com acabamento em fita de PVC de 3 mm de espessura, colada a quente
19 MESA pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro, com raio minimo de 2,5 mm. Um painel frontal em MDP com 425
RETANGULAR 18mm de espessura, revestido em ambas as faces em laminado melaminico baixa pressdo com bordas em PV(C
extrudado de 1mm de espessura, na mesma cor do laminado escolhido. Uma calha central para passagem dos|
2000X1200X740MM L . - . L . ~
cabos. Dois pés laterais em MDP de 25 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressao,
texturizado em ambas as faces, borda com acabamento em fita de PVC de 3 mm de espessura, colada a quente
pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro, com raio minimo de 2,5 mm com suporte para sapatas niveladoras|
com rosca M8. Acabamento das bordas em fita de PVC coladas a quente pelo sistema holt-melt. Todas as pegas de|
aco deverd receber tratamento de fostizagdo (fosfato de zinco) por imersdo, a pintura serd no sistema de
eletrostatico epdxi. Acabamento MDP carvalho (ou similar), pintura metalica cor grafite.

O licitante devera Apresentar junto com a proposta comercial Laudo técnico emitido por Engenheiro de Seguranga do Trabalho ou Médico do
Trabalho, habilitado pelo Ministério do Trabalho e devidamente registrado em seu respectivo conselho de classe, e por profissional/entidade com
especialidade em ergonomia, certificado pela Associagdo Brasileira de Ergonomia (ABERGO), atestando que o produto ofertado estd em conformidade com
a Norma Regulamentadora NR-17 e suas alineas — Ergonomia, (Portaria/MTP N2 423, de 7 de Outubro de 2021); Certificado de Conformidade emitido pela
ABNT ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o mobilidrio atende o disposto na norma NBR 13966/2008; Comprovac¢do de|
madeira utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto
Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovdveis — IBAMA — para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos|
[Ambientais em nome do fabricante. Certificado de Conformidade emitido pela ABNT, ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o
fabricante tem seu processo de preparagao e pintura de superficies metalica, garantindo o atendimento e conformidade as respectivas normas da ABNT,
Catalogo técnico de cada produto cotado, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando
que os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricacdo. Esta condicdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como o5
seguintes fatores: conformidade com as especificagdes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade,
acabamento, estética, ergonomia e funcionalidade. A n3o apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Declaragdo de garantia emitida
exclusivamente pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente acreditada, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRIGCAO DO ITEM QTDE
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Tampo tripartido constituido em MDP de 25 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa
pressdo texturizado em ambas as faces, borda com acabamento em fita de PVC de 3 mm de espessura, colada a
20 MESA quente pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro, com raio minimo de 2,5 mm. Trés painéis frontais em MDP 199
RETANGULAR com 18mm de espessura, revestido em ambas as faces em laminado melaminico baixa pressdo com bordas em
PVC extrudado de 1mm de espessura, na mesma cor do laminado escolhido. Uma calha central para passagem dos|
4500X1200X740MM S . A . . . >
cabos. Dois pés laterais e dois centrais em MDP de 25 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de|
baixa pressdo texturizado em ambas as faces, borda com acabamento em fita de PVC de 3 mm de espessura,
colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro, com raio minimo de 2,5 mm com suporte para
sapatas niveladoras com rosca M8.. Acabamento das bordas em fita de PVC coladas a quente pelo sistema holt-
melt. Todas as pegas de aco devera receber tratamento de fostizagao (fosfato de zinco) por imersao, a pintura sera
no sistema de eletrostatico epdxi. Acabamento MDP carvalho (ou similar), pintura metalica cor grafite.

O licitante devera Apresentar junto com a proposta comercial Laudo técnico emitido por Engenheiro de Seguranga do Trabalho ou Médico do
Trabalho, habilitado pelo Ministério do Trabalho e devidamente registrado em seu respectivo conselho de classe, e por profissional/entidade com
especialidade em ergonomia, certificado pela Associagdo Brasileira de Ergonomia (ABERGO), atestando que o produto ofertado estd em conformidade com
a Norma Regulamentadora NR-17 e suas alineas — Ergonomia, (Portaria/MTP N2 423, de 7 de Outubro de 2021); Certificado de Conformidade emitido pela
ABNT ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o mobilidrio atende o disposto na norma NBR 13966/2008; Comprovacdo de
madeira utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto
Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis — IBAMA — para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos|
[Ambientais em nome do fabricante. Certificado de Conformidade emitido pela ABNT, ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o
fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalica, garantindo o atendimento e conformidade as respectivas normas da ABNT,
Catalogo técnico de cada produto cotado, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando
que os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como o5
seguintes fatores: conformidade com as especificagdes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade,
acabamento, estética, ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Declaragdo de garantia emitida
exclusivamente pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente acreditada, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRICI'-"\O DO ITEM QTDE
Tampo da mesa e dos bancos: em MDP com espessura de 18 mm em conformidade com a NBR 14810-2:2018, NBR|
14789 Revestimentos das faces da madeira: face inferior/superior deve possuir filme termo-prensado de|
21 MESA melaminico com espessura de 0,2 mm, texturizado, semi-fosco e anti-reflexo. Mesa com estrutura autoportante 923

COLETIVIDADE desmontdvel comporta por pés laterais e travessas estruturais. Pés laterais composta por 5 elementos, sendo 2
1500X700X640MM pés verticais em tubo de aco carbono circular 1.1/2”, com espessura de 1,5 mm, 01 travessa horizontal em tubo de
aco 50 x 20 mm, com espessura de 1,5 mm e 02 leitos em chapa de ago em formato de U medindo 54 x 100 mm,
com espessura de 2,00 mm, os leitos devem possuir 05 furos oblongos. 02 travessas estruturais em tubo de aco
retangular 50 x 30 mm, com espessura de 1,5 mm. As travessas estruturais devem possui em cada extremidade 03
buchas rebite de rosca M6 ou M8 para fixagdo nos pés laterais. Banco com estrutura autoportante desmontavel
sendo 4 pés verticais em tubo de ago carbono circular 1.1/2”, com espessura de 1,5 mm, 01 travessa horizontal em
tubo de ago 50 x 20 mm, com espessura de 1,5 mm, 01 travessa interligando os 02 pés em tubo 40 x 40 mm, com
espessura de 1,5 mm,. Ponteiras/ sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, fixadas a
estrutura através de encaixe medindo 37,5 x 48 mm. Tampo na cor cinza e estrutura cor vermelha. Mesa A 640 x L
700 x P 1500 Bancos A 380 x L 350 x P 1350.

O licitante deverd apresentar junto com a proposta comercial Comprovacdo de madeira utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material
a ser entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis —
IBAMA — para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais em nome do fabricante. Certificado de Conformidade emitido
pela ABNT, ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies|
metalica, garantindo o atendimento e conformidade as respectivas normas da ABNT. Catdlogo técnico de cada produto cotado, nos quais necessariamente
constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando que os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. Esta
condigdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como os seguintes fatores: conformidade com as especificagdes, caracteristicas|
técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética, ergonomia e funcionalidade. A ndao apresentagao
acarretard desclassificagdo do licitante. Declaragdo de garantia emitida exclusivamente pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente
acreditada, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.
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N ITEM DESCRIGAO DO ITEM QTDE

Tampo da mesa e dos bancos: em MDP com espessura de 18 mm em conformidade com a NBR 14810-2:2018, NBR|
14789 Revestimentos das faces da madeira: face inferior/superior deve possuir filme termo-prensado de|
22 MESA melaminico com espessura de 0,2 mm, texturizado, semi-fosco e anti-reflexo. Mesa com estrutura autoportante 991

COLETIVIDADE desmontavel comporta por pés laterais e travessas estruturais. Pés laterais composta por 5 elementos, sendo 2|
1800X700X750MM pés verticais em tubo de ago carbono circular 1.1/2?’, com espessura de 1,5 mm, 01 travessa hor_lzontal em tubo de
aco 50 x 20 mm, com espessura de 1,5 mm e 02 leitos em chapa de ago em formato de U medindo 54 x 100 mm,
com espessura de 2,00 mm, os leitos devem possuir 05 furos oblongos. 02 travessas estruturais em tubo de ago
retangular 50 x 30 mm, com espessura de 1,5 mm. As travessas estruturais devem possui em cada extremidade 03
buchas rebite de rosca M6 ou M8 para fixagdo nos pés laterais. Banco com estrutura autoportante desmontavel
sendo 4 pés verticais em tubo de ago carbono circular 1.1/2”, com espessura de 1,5 mm, 01 travessa horizontal em
tubo de ago 50 x 20 mm, com espessura de 1,5 mm, 01 travessa interligando os 02 pés em tubo 40 x 40 mm, com
espessura de 1,5 mm,. Ponteiras/ sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, fixadas a
estrutura através de encaixe medindo 37,5 x 48 mm. Tampo na cor cinza e estrutura cor azul. Mesa A 750 x L 700 x|
P 1800 Bancos A 460 x L 350 x P 1650.

O licitante devera apresentar junto com a proposta comercial: Comprovagao de madeira utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser|
entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis — IBAMA —
para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais em nome do fabricante. Certificado de Conformidade emitido pela ABNT,
ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalica,
garantindo o atendimento e conformidade as respectivas normas da ABNT. Catélogo técnico de cada produto cotado, nos quais necessariamente constardo
imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando que os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo sera
de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como os seguintes fatores: conformidade com as especificagGes, caracteristicas técnicas e
certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética, ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara
desclassificacdo do licitante. Declaragdo de garantia emitida exclusivamente pelo fabricante, assinadapor pessoa devidamente acreditada, onde o periodo|
minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRIGAO DO ITEM QTDE

Tampo constituido em MDP de 25 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo
texturizado em ambas as faces, borda frontal e posterior com acabamento em fita de PVC de 3 mm de espessura,

23 MESA REGULAVEL | colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro, com raio minimo de 2,5 mm. Bordas transversais 68
1500x700x650/950 | cOM acabamento em fita de PVC de 2 mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu
MM perimetro. Dotadas com 02 passa cabos diametro de 60 mm em poliestireno injetado de alto impacto. Painel

frontal em madeira MDP de 18 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo texturizado
em ambas as faces. Bordas com acabamento em fita de PVC de 1 mm de espessura, colada a quente pelo sistema
holt-melt, em todo seu perimetro. Painel frontal fixado ao tampo através de parafusos de ago e buchas metdlicas.
Uma calha para passagem de fiagdo sob o tampo, permitindo o acesso a todo cabeamento de energia, légico €
telefonico, em chapa de ago #16 de espessura, com quatro pontos para instalagdio de tomadas de energia
(conforme novo padrdo brasileiro de plugues e tomadas) e quatro pontos para instalagdo de tomadas tipo RJ e 01
divisor de cabos. Este conjunto, acoplado a estrutura principal, deve permitir uma variagdo de altura, com
acionamento manual através de manopla frontal em poliuretano. Estrutura totalmente em ago, permitindo amplo
e livre acesso sob o tampo pelo usudrio, além de sustentagdo do tampo principal nas extremidades, dando total
estabilidade a mesa. Sistema de elevagdo totalmente formado por elementos metalicos. Regulagem de altura,
permitindo curso de 630mm a 930mm de variagdo de altura do tampo principal. Controle de altura para o tampo
principal com acionamento mecanico através de manivela retirdvel localizada na parte frontal do tampo principal.
Sapatas reguladoras de nivel com base em poliestireno injetado de alto impacto. Todas as pegas devera receber
tratamento de fostizagdo (fosfato de zinco) por imersdo, a pintura serd no sistema de eletrotastico epoxi.

O licitante devera apresentar junto com a proposta comercial: Laudo técnico emitido por Engenheiro de Seguranga do Trabalho ou Médico do Trabalho,
habilitado pelo Ministério do Trabalho e devidamente registrado em seu respectivo conselho de classe, e por profissional/entidade com especialidade em
ergonomia, certificado pela Associagdo Brasileira de Ergonomia (ABERGO), atestando que o produto ofertado estd em conformidade com a Norma
Regulamentadora NR-17 e suas alineas — Ergonomia, (Portaria/MTP N2 423, de 7 de Outubro de 2021); Certificado de Conformidade emitido pela ABNT ou
outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o mobilidrio atende o disposto na norma NBR 13966/2008; Comprovacdo de madeira
utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico Federal do Instituto Brasileiro
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do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis — IBAMA — para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais em
nome do fabricante. Certificado de Conformidade emitido pela ABNT, ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o fabricante tem
seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalica, garantindo o atendimento e conformidade as respectivas normas da ABNT. Catalogo técnico
de cada produto cotado, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando que os itens
ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como os seguintes fatores:
conformidade com as especificagGes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética,
ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Declaragdo de garantia emitida exclusivamente pelo fabricante,
assinada por pessoa devidamente acreditada, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos.

N ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE

Tampo constituido em MDP de 25 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo
texturizado em ambas as faces, borda frontal e posterior com acabamento em fita de PVC de 3 mm de espessura,
24 MESA ACESSIVEL | colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro, com raio minimo de 2,5 mm. Bordas transversais| 125
1000x900X760MM | com acabamento em fita de PVC de 2 mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu
perimetro. Dotadas com 02 passa cabos diametro de 60 mm em poliestireno injetado de alto impacto. Painel
frontal em madeira MDP de 18 mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressdo texturizado
em ambas as faces. Bordas com acabamento em fita de PVC de 1 mm de espessura, colada a quente pelo sistema
holt- melt, em todo seu perimetro. Painel frontal fixado as estruturas laterais da mesa através de rebites de
repuxo de ago e parafusos de ago e buchas metalicas. Dois pés laterais em MDP de 25 mm de espessura, revestida
em laminado melaminico de baixa pressdo texturizado em ambas as faces, borda com acabamento em fita de PV(
de 3 mm de espessura, colada a quente pelo sistema holt-melt em todo seu perimetro, com raio minimo de 2,5
mm com suporte para sapatas niveladoras com rosca M8. Todas as pecgas devera receber tratamento de
fostizagcdo (fosfato de zinco) por imersdo, a pintura serd no sistema de eletrotastico epdxi. Acabamento MDP
carvalho (ou similar), pintura metalica cor grafite.

O licitante devera Apresentar junto com a proposta comercial Laudo técnico emitido por Engenheiro de Seguranga do Trabalho ou Médico do|
Trabalho, habilitado pelo Ministério do Trabalho e devidamente registrado em seu respectivo conselho de classe, e por profissional/entidade com
especialidade em ergonomia, certificado pela Associagdo Brasileira de Ergonomia (ABERGO), atestando que o produto ofertado estd em conformidade com
a Norma Regulamentadora NR-17 e suas alineas — Ergonomia, (Portaria/MTP N2 423, de 7 de Outubro de 2021); Certificado de Conformidade emitido pela
ABNT ou outra certificadora acreditada pelo inmetro, comprovando que o mobilidrio atende o disposto na norma NBR 13966/2008 E NBR 9050/2020;,
Comprovagdo de madeira utilizada (FSC / CERFLOR) em nome do fabricante do material a ser entregue. Certificado de Regularidade no Cadastro Técnico
Federal do Instituto Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis — IBAMA — para Atividades Potencialmente Poluidoras e Utilizadoras|
dos Recursos Ambientais em nome do fabricante. Certificado de Conformidade emitido pela ABNT, ou outra certificadora acreditada pelo inmetro,
comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagao e pintura de superficies metalica, garantindo o atendimento e conformidade as respectivas|
normas da ABNT. Catalogo técnico de cada produto cotado, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do
lote, comprovando que os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. Esta condi¢do serd de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos,
assim como os seguintes fatores: conformidade com as especificagdes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade,
durabilidade, acabamento, estética, ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentacdo acarretard desclassificacdo do licitante. Declaracdo de garantia
emitida exclusivamente pelo fabricante, assinada  por pessoa  devidamente acreditada e com firma reconhecida, onde o periodo minimo de
garantia seja de 05 anos.
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LOTE 02

ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE

Os rodizios devem ser Constituido de 2 (duas) roldanas circulares na dimensdo de 50mm de didmetro e
fabricadas em termoplastico denominado de poliamida (PA 6,6) e PU em sua extremidade, dedicadas para serem

CADEIRA utilizadas em pisos rigidos. O corpo do rodizio deve ser confeccionado de forma semicircular e fabricado em 1620
PRESIDENTE material termoplastico denominado de poliamida (PA 6,6). As roldanas devem ser fixadas neste corpo através de
um eixo horizontal de aco carbono ABNT 1005/10 na dimensdo de 6 mm que sdo submetido a um processo de
lubrificagdo através de graxa especifica para redugdo de atrito na operagdo de rolamento sob o piso. O corpo do
rodizio deve ser constituido por um eixo vertical (perpendicular ao piso) de ago carbono ABNT 1008/10 na
dimensdo de 11 mm e protegido contra corrosdo pelo processo de eletrodeposi¢gdo a zinco onde se encontra
montado através de um anel elastico sob pressdo no corpo do rodizio, que deve receber lubrificacdo para reduzir
o atrito no deslocamento rotativo. Conjunto da base deve ser definido por uma configuragdo em forma de
pentdgono, obtendo um didmetro na ordem de 660 mm e constituida com 5 (cinco) pds de apoio, fabricada em
chapa de ago carbono ABNT 1008/1020 na espessura de 1,5 mm e conformada por um processo de estampagem
formando um perfil de seccdo 26x26,5 mm e unidas por soldagem MIG. Suas extremidades devem ser
conformadas mecanicamente formando o encaixe para o pino do rodizio sem necessidade de buchas ou pegas
adicionais. Deve possuir um anel central fabricado em tubo de precisdo de construgdo mecanica de A¢o Carbono
1008/20, onde as pas devem ser fixadas a este pelo processo automatizado de soldagem MIG, que garante a
qualidade e acabamento do produto. O conjunto da base deve receber uma protegdo contra corrosdo,
caracterizada pelo processo de preparagdo de superficie metélica e revestida por pintura eletrostdtica epdxi em
pd. O conjunto deve ser coberto por uma blindagem central com design adequado ao produto, montado pelo
processo manual por cliques de fixagdo, com a fung¢do de prote¢do e acabamento da base, além de possuir
também uma blindagem telescdpica para a coluna a gés. As blindagens devem ser fabricadas pelo processo de
injegdo  em material termopldstico denominado copolimero de polipropileno (PP).  Conjunto
mecanico/pneumdtico deve ser utilizado para conectar a base ao mecanismo e que deve possuir a fungdo de
regulagem de altura do assento com referéncia ao piso, através de uma alavanca de acionamento disposta abaixo
do assento. Também deve permitir movimento circular da cadeira e sistema de amortecimento de impacto pela
acdo do gas sob pressdo no cartucho e mola de compressdo que atua sobre qualquer condigdo de altura. Deve
ser constituido de um corpo cilindrico denominado camara, fabricado com tubo de constru¢gdo mecanica de
precisdo de ago carbono ABNT 1008/1020 na medida externa de 50,00 mm e conformado em uma de suas
extremidades pelo processo de conificagdo para perfeita fixagdo na base. A coluna a gds deve ter a qualificagdo
conforme a norma DIN 4550 BIFMA. O conjunto camara recebe protegdo contra corrosdo através de um
revestimento de pintura eletrostatica epdxi preto e no cartucho a gds uma camada de eletrodeposigdo de cromo
(Cromeagdo). O mecanismo chamado Back deve possuir duas alavancas para regulagem de altura do assento e
regulagem da inclinagdo do encosto. A alavanca de regulagem de altura do assento deve ser injetada em
Poliamida PA refor¢ada com Fibra de Vidro, e deve possuir alma metalica como reforgo estrutural em duas chapas
de agco na espessura de 2,65 mm revestidas com processo de eletrodeposi¢do a zinco, garantindo resisténcia
mecanica e também contra corrosdo. O sistema de travamento de reclinagdo do encosto deve acontecer por meio
da pressao exercida por uma mola helicoidal em um conjunto de laminas que travam umas as outras por atrito e
pelo principio de friccdo. A alavanca de controle de reclinagdo do encosto também deve ser injetada em
Poliamida PA reforgada com fibra de vidro. Ao acionar a alavanca para cima ela deve liberar o movimento do
encosto que também se da pelo uso de duas molas helicoidais bastando ao usuario posicionar o encosto na
posi¢do desejada e liberar a alavanca para travar o mecanismo. A faixa de variagdo de reclinagem deve ser de 73°
a 104°. O mecanismo também deve proporcionar a regulagem de altura do encosto por meio de catraca
automatica, com curso de 70 mm, que se libera ao chegar a altura maxima e apds isso, retorna a posi¢do inicial,
permitindo que o usuario ajuste a altura para seu melhor conforto. O mecanismo deve ser fabricado com chapas
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de aco ABNT 1010/20 na espessura de 2,65 mm e é fixado ao assento por 4 (quatro) parafusos sextavados com as
medidas de %4” x 1”. O Mecanismo deve possuir um suporte para fixacdo do encosto em formato de “L”, no qual
deve ser fabricado com tubo industrial na configuragdo oblongular e na dimensao de 25x50 mm com espessura de
1,50 mm. Dois parafusos philips %” x 1” juntamente com anéis elasticos fazem a perfeita unido entre o encosto e
o mecanismo. O mecanismo deve possuir uma blindagem de termoplastico de engenharia (Copolimero de
Polipropileno) no acabamento superficial texturizado, para impedir o acesso do usudrio nos sistemas de
funcionalidade da cadeira e participando de um componente de design, seguranga e protecdo contra agentes
externos. O mecanismo deve receber uma prote¢do contra corrosdo, caracterizada pelo processo de preparagdo
de superficie metalica por fosfatizagdo a basede zinco e revestida por pintura eletrostatica epoxi em pd. Conjunto
do assento deve ser constituido por estrutura plastica injetada em polipropileno com fibra de vidro. Deve possuir
porcas garra %” inseridas nos pontos de montagem da estrutura, fabricadas em ago carbono e revestidas pelo
processo de eletrodeposi¢do a zinco. Na estrutura do assento deve ser fixada 1 (uma) almofada de espuma
ergondmica e flexivel a base de poliuretano (PU), fabricada através de sistemas quimicos a base de
poliol/Isocianato pelo processo de inje¢do sob pressdo. Esta almofada deve possuir densidade controlada de 50
kg/m*® podendo ocorrer variagdes na ordem de +/-2 kg/m3. O conjunto deve ser revestido com tecido pelo
processo de tapegcamento convencional. Suas dimensGes deve ser aproximadamente 480 mm (largura) x 455 mm
(profundidade) apresentando em suas extremidades cantos arredondados. O assento ainda deve possuir uma
blindagem plastica fabricada pelo processo de injecdo em termoplastico de engenharia (Copolimero de
Polipropileno). Os Apoios dos bragos deve ser em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno)
fabricado pelo processo de injegdo, sendo que em suas propriedades mecanicas uma mistura de 30% de fibra de
vidro é adicionada para dar maior resisténcia para a peca. Para a regulagem vertical do apoio deve-se pressionar o
gatilho localizado na parte frontal, podendo o usudrio escolher até 8 posi¢gdes de ajuste, obtendo um curso de
regulagem de até 70 mm. A chapa do brago deve ser constituida de ago carbono ABNT 1008/1020 com 6,35 mm
de espessura com seus cantos arredondados. Para montar o brago no assento, deve ser utilizado 2 (dois)
parafusos sextavados (para cada brago) com as dimens&es aproximadas de %” x 1.%”. O Conjunto do encosto deve
ser utilizado como sustentacdo da regido do apoio lombar e que deve possuir a funcionalidade de acomodar
confortavelmente as costas num desenho com concordancias de raios e curvas ergondmicas, e que modelam de
forma agradavel e anatémica aos mais variados bidtipos de usudrios. O encosto deve ser fixo, a lamina que liga o
encosto ao assento e deve ser fabricada em chapa de ago ABNT 1008/1020 com 6,35 mm de espessura com vinco
central para maior resisténcia. O encosto deve possuir estrutura injetada em termopldstico de engenharia,
(Copolimero de Polipropileno) reforgada com fibra de vidro e deve possuir porcas garra %” fixadas nos pontos de
montagem do mecanismo e lamina. Suas dimensdes devem ser aproximadamente 470 mm (largura) x 620 mm
(altura), com cantos arredondados. Para acabamento, o encosto deve receber uma blindagem de termoplastico
injetada em polipropileno, que deve encaixada a estrutura, dispensando o uso de parafusos e grampos. Na
estrutura do encosto deve ser fixada uma almofada de espuma flexivel a base de Poliuretano (PU), ergonémica e
fabricada através de sistemas quimicos a base de Poliol/lsocianato pelo processo de inje¢do sob pressdo. Esta
almofada deve possuir densidade controlada de 46Kg/m3 podendo ocorrer variagdes na ordem de +/-2 Kg/ m3.

Apresentar junto com a Proposta Comercial: Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com
massa igual ou superior a 1,2g/m%Laudo ou declaragdo, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas estd dentro da Norma
Regulamentadora NR 17 - Ergonomia, acompanhado por cépia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida
comprovacdo de autenticidade, que comprove habilitagdo e especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguranga do trabalho,
para emissdo do respectivo laudo.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 10443/08 e resultado de espessura
minima de 70 micras.Catalogo técnico do produto, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas, comprovando que o item
ofertado faz parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo serd de extrema relevancia para a avaliagdo do mesmo, assim como os seguintes fatores:
conformidade com as especificagGes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética,
ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagao acarretara desclassificagdao do licitante. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP acreditada
pelo INMETRO, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metdlicas certificado, garantindo o atendimento e
conformidade as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091,
NBR 5841, ASTM D 2794, NBR I1SO 4628-3.
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ITEM DESCRIGAO DO ITEM QTDE

Os rodizio devem ser constituidos de 2 (duas) roldanas circulares na dimensdo de 50mm de didametro e fabricadas
em termoplastico denominado de poliamida (PA 6,6) e PU em sua extremidade, dedicadas para serem utilizadas
CADEIRA em pisos rigidos. O corpo do rodizio deve ser confeccionado de forma semicircular e fabricado em material 620
DIRETOR termoplastico denominado de poliamida (PA 6,6). As roldanas devem ser fixadas neste corpo através de um eixo
horizontal de ago carbono ABNT 1005/10 na dimensdo de 6 mm que devem ser submetido a um processo de
lubrificagdo através de graxa especifica para reducao de atrito na operagdo de rolamento sob o piso. O corpo do
rodizio deve ser constituido por um eixo vertical (perpendicular ao piso) de ago carbono ABNT 1008/10 na
dimensdo de 11 mm e protegido contra corrosdao pelo processo de eletrodeposi¢do a zinco onde se encontra
montado através de um anel eldstico sob pressdao no corpo do rodizio, que recebe lubrificagdo para reduzir o
atrito no deslocamento rotativo. Conjunto da base deve ser definido por uma configuragio em forma de
pentagono, obtendo um didametro na ordem de 660 mm e constituida com 5 (cinco) pas de apoio, fabricada em
chapa de ago carbono ABNT 1008/1020 na espessura de 1,5 mm e conformada por um processo de estampagem
formando um perfil de seccdo 26x26,5 mm e unidas por soldagem MIG. Suas extremidades devem ser
conformadas mecanicamente formando o encaixe para o pino do rodizio sem necessidade de buchas ou pegas
adicionais. Deve possuir um anel central fabricado em tubo de precisdo de construgdo mecanica de A¢o Carbono
1008/20, onde as pas devem ser fixadas a este pelo processo automatizado de soldagem MIG, que garante a
qualidade e acabamento do produto. O conjunto base deve receber uma prote¢do contra corrosdo, caracterizada
pelo processo de preparagdo de superficie metalica e revestida por pintura eletrostatica epoxi em pé. O conjunto
deve ser coberto por uma blindagem central com design adequado ao produto, montado pelo processo manual
por cliques de fixagdo, com a fun¢do de prote¢do e acabamento da base, além de possuir também uma blindagem
telescopica para a coluna a gds. As blindagens devem ser fabricadas pelo processo de inje¢do em material
termopléstico denominado copolimero de polipropileno (PP). Conjunto mecanico/pneumatico utilizado para
conectar a base ao mecanismo e que deve possuir a fungao de regulagem de altura do assento com referéncia ao
piso, através de uma alavanca de acionamento disposta abaixo do assento. Também deve permitir movimento
circular da cadeira e sistema de amortecimento de impacto pela a¢do do gas sob pressdo no cartucho e mola de
compressdo que atua sobre qualquer condigdo de altura. Constituido de um corpo cilindrico denominado camara,
fabricado com tubo de constru¢do mecénica de precisdo de aco carbono ABNT 1008/1020 na medida externa de
50,00 mm e conformado em uma de suas extremidades pelo processo de conificagdo para perfeita fixagdo na
base. A coluna a gdas deve ter qualificagdo conforme a norma DIN 4550 BIFMA. O conjunto camara deve receber
protecdo contra corrosdo através de um revestimento de pintura eletrostatica epoxi preto e no cartucho a gas
uma camada de eletrodeposicdo de cromo (Cromeagdo). O mecanismo chamado Back deve possuir duas
alavancas para regulagem de altura do assento e regulagem da inclinagdo do encosto. A alavanca de regulagem
de altura do assento deve ser injetada em Poliamida PA reforcada com Fibra de Vidro, e deve possuir alma
metalica como reforgo estrutural em duas chapas de ago na espessura de 2,65 mm revestidas com processo de
eletrodeposi¢do a zinco, garantindo resisténcia mecanica e também contra corrosdo. O sistema de travamento de
reclinagdo do encosto deve acontecer por meio da pressdo exercida por uma mola helicoidal em um conjunto de
laminas que travam umas as outras por atrito e pelo principio de fric¢do. A alavanca de controle de reclinagdo do
encosto também deve ser injetada em Poliamida PA reforgada com fibra de vidro. Ao acionar a alavanca para
cima ela deve liberar o movimento do encosto que também se da pelo uso de duas molas helicoidais bastando ao
usuario posicionar o encosto na posi¢do desejada e liberar a alavanca para travar o mecanismo. A faixa de
variagdo de reclinagem deve ser de 73° a 104°. O mecanismo também deve proporcionar a regulagem de altura
do encosto por meio de catraca automatica, com curso de 70 mm, que se libera ao chegar a altura maxima e apds
isso, retorna a posicdo inicial, permitindo que o usuario ajuste a altura para seu melhor conforto. O mecanismo
deve ser fabricado com chapas de aco ABNT 1010/20 na espessura de 2,65 mm e é fixado ao assento por 4
(quatro) parafusos sextavados com as medidas de %” x 1”. O Mecanismo deve possuir um suporte para fixagdo do
encosto em formato de “L”, no qual deve ser fabricado com tubo industrial na configuragdo oblongular e na
dimensdo de 25x50 mm com espessura de 1,50 mm. Dois parafusos philips %” x 1” juntamente com anéis
elasticos fazem a perfeita unido entre o encosto e o0 mecanismo. O mecanismo deve possuir uma blindagem de
termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) no acabamento superficial texturizado, para impedir
0 acesso do usuario nos sistemas de funcionalidade da cadeira e participando de um componente de design,
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seguranga e protegdo contra agentes externos. O mecanismo deve receber uma protegdo contra corrosdo,
caracterizada pelo processo de preparagdo de superficie metalica por fosfatizagdo a basede zinco e revestida por
pintura eletrostatica epoxi em pd. Conjunto do assento deve ser constituido por estrutura plastica injetada em
polipropileno com fibra de vidro. Deve possuir porcas garra %” inseridas nos pontos de montagem da estrutura,
fabricadas em ago carbono e revestidas pelo processo de eletrodeposi¢do a zinco. Na estrutura do assento deve
ser fixada 1 (uma) almofada de espuma ergondmica e flexivel a base de poliuretano (PU), fabricada através de
sistemas quimicos a base de poliol/Isocianato pelo processo de inje¢do sob pressdo. Esta almofada deve possuir
densidade controlada de 50 kg/m3 podendo ocorrer varia¢des na ordem de +/-2 kg/m3. O conjunto deve ser
revestido com tecido pelo processo de tapecamento convencional. Suas dimensdes devem ser aproximadamente
480 mm (largura) x 455 mm (profundidade) apresentando em suas extremidades cantos arredondados. O assento
ainda deve possuir uma blindagem plastica fabricada pelo processo de injecdo em termoplastico de engenharia
(Copolimero de Polipropileno). Os Apoio de brago em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno)
fabricado pelo processo de inje¢do, sendo que em suas propriedades mecanicas uma mistura de 30% de fibra de
vidro deve ser adicionada para dar maior resisténcia para a pega. Para a regulagem vertical do apoio deve-se
pressionar o gatilho localizado na parte frontal, podendo o usudrio escolher até 8 posi¢des de ajuste, obtendo um
curso de regulagem de até 70 mm. A chapa do braco deve ser constituida de agco carbono ABNT 1008/1020 com
6,35 mm de espessura com seus cantos arredondados. Para montar o brago no assento, devem ser utilizados 2
(dois) parafusos sextavados (para cada brago) com as dimensdes aproximadas de %” x 1.%4”. Componente do
encosto deve ser utilizado como sustentagdo da regido do apoio lombar e que deve possuir a funcionalidade de
acomodar confortavelmente as costas num desenho com concordancias de raios e curvas ergonémicas, e que
modelam de forma agradavel e anatémica aos mais variados bidtipos de usudrios. O encosto deve ser fixo, a
lamina que liga o encosto ao assento e deve ser fabricada em chapa de ago ABNT 1008/1020 com 6,35 mm de
espessura com vinco central para maior resisténcia. O encosto deve possuir estrutura injetada em termoplastico
de engenharia (Copolimero de Polipropileno) reforgada com fibra de vidro deve possuir porcas garra %” fixadas
nos pontos de montagem do mecanismo e ldamina. Suas dimensdes devem ser aproximadamente 450 mm
(largura) x 450 mm (altura), com cantos arredondados. Para acabamento, o encosto deve receber uma blindagem
de termoplastico injetada em polipropileno, que deve ser encaixada a estrutura, dispensando o uso de parafusos
e grampos. Na estrutura do encosto deve ser fixada uma almofada de espuma flexivel a base de Poliuretano (PU),
ergondmica e fabricada através de sistemas quimicos a base de Poliol/Isocianato pelo processo de inje¢do sob
pressdo. Esta almofada deve possuir densidade controlada de 46Kg/m3 podendo ocorrer variagdes na ordem de
+/-2 Kg/ m3.

Apresentar junto com a Proposta Comercial: Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com
massa igual ou superior a 1,2g/m2.Laudo ou declaragdo, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas estd dentro da Norma
Regulamentadora NR 17 - Ergonomia, acompanhado por cépia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida
comprovagdo de autenticidade, que comprove habilitagdo e especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguran¢a do trabalho,
para emissdo do respectivo laudo.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 10443/08 e resultado de espessura
minima de 70 micras.Catdlogo técnico do produto, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas, comprovando que o item
ofertado faz parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo serd de extrema relevancia para a avaliagdo do mesmo, assim como os seguintes fatores:
conformidade com as especificagdes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética,
ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP acreditada
pelo INMETRO, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagao e pintura de superficies metalicas certificado, garantindo o atendimento e
conformidade as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091,
NBR 5841, ASTM D 2794, NBR ISO 4628-3.
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ITEM DESCRIGAO DO ITEM QTDE

Os Rodizios devem ser constituido de duas (02) roldanas circulares com a dimensdo de 355,00 mm e fabricadas
em material termopldastico denominado de Poliamida (PA 6,6) e PU em suas extremidades, dedicadas para serem
CADEIRA utilizadas em Pisos Rigidos. Um (01) corpo do rodizio configurado de forma semicircular e fabricado em material 5860
GIRATORIA termoplastico denominado Poliamida (PA 6,6). As roldanas sdo fixadas neste corpo através de um eixo horizontal
OPERACIONAL de ago carbono ABNT 1005 /10 na dimensdo de 6,00 mm que deve ser submetido ao processo de lubrificacdo
através de graxa especifica para redugdo de atrito na operagdo de rolamento sob o piso. O corpo do rodizio deve
ser constituido por um (01) eixo vertical (Perpendicular ao Piso) de ago carbono ABNT 1008/10 na dimensdo 11,00
mm e protegido contra a corrosdo pelo processo de eletrodeposigdo de zinco onde se encontra montado através
de um anel eldstico sob pressdo no corpo do rodizio, que recebe lubrificagdo para reduzir o atrito no
deslocamento rotativo. Componente utilizado para manter estabilidade e apoio ao piso e com a fun¢do de manter
a mobilidade da cadeira, através de deslocamentos giratorios e lineares conforme manuseio do usuario. Conjunto
da base deve ser definido por uma configuragdo em forma de pentagonal obtendo um didmetro na ordem de 690
mm e constituida com cinco (05) pas de apoio, fabricada em chapa de aco carbono ABNT 1008/1020 na espessura
de 1,5 mm e conformada por um processo de estampagem formando um perfil de seccao 26x26,5 mm e travadas
por soldagem MIG. Suas extremidades devem ser conformadas mecanicamente formando o encaixe para o pino
do rodizio sem necessidade de buchas ou pegas adicionais. Um (01) anel de centragem fabricada em tubo de
precisdo de constru¢do mecéanica de Ago Carbono 1008/1020 e onde as pas deveram ser fixadas a este pelo
processo automatizado de soldagem MIG, que garante a qualidade e acabamento do produto. O Conjunto Base
deve receber uma protegdo contra corrosdo; caracterizada pelo processo de preparagdo de superficie metélica e
revestida por Pintura Eletrostatica Epoxi P6. O conjunto deve ser coberto por (01) blindagem com Design
adequando ao produto, montado pelo processo manual por Clicks de Fixagdo, com a fungdo de protegdo e
acabamento da base, além de possuir também uma blindagem telescépica para a coluna a gés. As blindagens
deve ser fabricadas pelo processo de injegdo em material termoplastico de engenharia denominado (copolimero
de polipropileno). A coluna de gas deve ser constituido de um corpo cilindrico denominado camara, fabricado
com tubo de construgdo mecanica de precisdo de Ago Carbono ABNT 1008/1020 na medida externa de 50,00 mm
e conformado em uma de suas extremidades pelo processo de conificagdo para perfeita fixagdo & Base. O
Conjunto Camara deve receber protegdo contra corrosdo através de um revestimento de pintura eletrostatica
epoxi preto e no cartucho a gas uma camada de eletrodeposicdo de cromo (Cromeagdo). O mecanismo deve
possuir duas alavancas para regulagem de altura do assento e da inclinagdo do encosto. A alavanca de regulagem
de altura do assento deve ser injetada em Poliamida PA refor¢ada com Fibra de Vidro e possui alma metdlica
como reforgo estrutural em duas chapas de ago na espessura de 2,65 mm revestidas com processo de
eletrodeposi¢do a zinco, garantindo resisténcia mecanica e contra corrosdo. O sistema de travamento de
reclinacdo do encosto deve acontecer por meio da pressdo exercida por uma mola helicoidal em um conjunto de
laminas que travam umas as outras por atrito e pelo principio de friccdo. A alavanca de controle de reclinagdo do
encosto também deve ser injetada em Poliamida PA reforcada com fibra de vidro. Ao acionar a alavanca para
cima ela libera o movimento do encosto que também se da pelo uso de duas molas helicoidais bastando ao
usuario posicionar o encosto na posicdo desejada e liberar a alavanca para que o mesmo trave na posigdo
desejada. A faixa de variagdo de reclinagem deve ser de 73° a 104°. O mecanismo também proporciona a
regulagem de altura do encosto por meio de catraca automatica com curso de 70 mm, que se libera ao chegar na
altura maxima e desce permitindo que o usuario ajuste a altura para seu melhor conforto. O Mecanismo deve ser
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fabricado com chapas de agco ABNT 1010/20 na espessura de 2,65 mm ¢ fixado ao assento por (04) quatro
parafusos sextavados %” x 11/2” com cabecas flangeadas. O Mecanismo deve possuir possui um suporte para
fixagcdo do encosto em formado de “L”, no qual deve ser fabricado com tubo industrial na configuragdo oblongular
e na dimensdo de 25x50mm com espessura de 1,50 mm. Dois parafusos Philips %4” x 1” cabega lentilha
juntamente com anéis elasticos fazem a perfeita unido entre o encosto e o mecanismo. O Mecanismo deve
possuir uma Blindagem de Termoplastico PP - Polipropileno, no acabamento superficial texturizado, para impedir
0 acesso do usuario nos sistemas de funcionalidade da cadeira e participando de um componente de design,
seguranga e protecdo contra agentes externos. O Conjunto Mecanismo deve receber uma protecdo contra
corrosdo, caracterizada pelo processo de preparagdo de superficie metalica por Fosfatizagdo & Base de Zinco e
revestida por Pintura Eletrostética Epoxi P&. Conjunto do assento deve ser constituido uma estrutura de madeira
com vinte e seis (24) porcas garra de rosca 1/4" fixadas nela, fabricadas em ago carbono e revestidas pelo
processo de eletrodeposi¢do a zinco, fixadas nos pontos de montagem dos mecanismos e apoios de brago. Na
estrutura do assento deve ser fixada uma (01) almofada de espuma flexivel & base de poliuretano (PU),
ergondémica e fabricada através de sistemas quimicos a base de Poliol / Isocianato pelo processo de inje¢do sob
pressdo. Esta almofada deve possuir densidade controlada de 54 Kg/m? podendo ocorrer varia¢des na ordem de
+/- 2 Kg/ m3. O conjunto deve ser revestido com diversos materiais (Tecido / Laminado Vinilico) pelo processo de
tapegamento convencional. Suas dimensGes giram em torno de 480 mm (largura) x 455 mm (profundidade) x 50
mm de espessura apresentando em suas extremidades cantos arredondados. O assento deve possuir ainda uma
carenagem plastica injetada em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) que deve ser
encaixada a estrutura por meio de garras incorporadas na prépria estrutura do assento, dispensando o uso de
parafusos e grampos. A regulagem de altura do assento deve permitir atender as medidas minimas de 420 mm
até a altura maxima de 530 mm podendo apresentar pequenas variagdes de acordo com a opgdo de base
escolhida. Os Apoio de brago deve ser em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) fabricado
pelo processo de inje¢do, sendo que em suas propriedades mecanicas uma mistura de 30% de fibra de vidro para
dar maior resisténcia a peca. Para regulagem vertical do apoio deve-se pressionar o gatilho localizado na parte
frontal, podendo o usuario escolher até 8 posigdes de ajuste, obtendo um curso de regulagem de até 70 mm. A
chapa do brago deve ser constituida de aco carbono ABNT 1008/1020 com 6,35 mm de espessura com seus
cantos arredondados. Para sua montagem deve ser utilizada a seguinte configuracdo de parafusos: PRF Sextavado
flangeado Ago 1045 UNC ZP % x 1. % . O encosto deve possuir estrutura termopldstica injetada em termoplastico
de engenharia (Copolimero de Polipropileno) reforcada com fibra de vidro e com porcas garra % fixadas nos
pontos de montagem dos mecanismos e laminas. Suas dimensdes sdo 616 mm de (comprimento) 461 mm de
(largura) e espessura de 70, mm, com cantos arredondados. A espumadeve possuir espessura de 50 mm em
formato ergondmico levemente adaptado ao corpo. Para acabamento o encosto deve receber uma blindagem
plastica em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) fabricado pelo processo de inje¢do que
sera encaixado a estrutura, dispensando o uso de parafusos e grampos. Na estrutura do encosto deve ser fixada
uma (1) almofada de espuma flexivel a base de poliuretano (PU), ergonémica e fabricada através de sistemas
quimicos a base de Poliol/Isocianato pelo processo de injec3o sob pressdo. Esta almofada deve possuir densidade
controlada de 45 kg/m® podendo ocorrer variagdes na ordem de +-2kg/m3. A lamina que liga o encosto ao assento
deve ser fabricada em chapa de ago carbono 1008/1020 com 4,90 mm de espessura com vinco central para maior
resisténcia, que sera revestido por uma sanfona plastica fabricada pelo processo de inje¢do a sopro de 100x250
mm mola 3 do encosto preto em (Polietileno de media densidade). Deve possuir ainda dois (2) calgos para facilitar
a montagem da lamina ao encosto de termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) fabricado pelo
processo de inje¢do. Para sua montagem devem ser colocados os parafusos com denominagdo de (Parafuso
Sextavado D % L % Parafuso Sextavado flangeado ago 1045 UNC ZP 1/4x1.1/4 e Parafuso Sextavado Flangeado ago
1045 UNC ZP 1/4x7/8 ).

Apresentar junto com a Proposta Comercial:Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com
massa igual ou superior a 1,2g/m?Llaudo ou declaragdo, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas estd dentro da Norma
Regulamentadora NR 17 - Ergonomia, acompanhado por cépia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida
comprovagao de autenticidade, que comprove habilitagdo e especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguranga do trabalho,
para emissdo do respectivo laudo.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 10443/08 e resultado de espessura
minima de 70 micras.Catalogo técnico do produto, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas, comprovando que o item
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ofertado faz parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo do mesmo, assim como os seguintes fatores:
conformidade com as especificagGes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética,
ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdao do licitante. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP acreditada
pelo INMETRO, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metdlicas certificado, garantindo o atendimento e
conformidade as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091,
NBR 5841, ASTM D 2794, NBR ISO 4628-3.

N ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE
Os rodizios devem ser constituidos de duas (02) roldanas circulares com a dimens3o de @55,00 mm e fabricadas
em material termoplastico denominado de Poliamida (PA 6,6) e PU em suas extremidades, dedicadas para serem

4 CADEIRA utilizadas em Pisos Rigidos. Um (01) corpo do rodizio configurado de forma semicircular e fabricado em material 950
GIRATORIA termoplastico denominado Poliamida (PA 6,6). As roldanas devem ser fixadas neste corpo através de um eixo
OPERACIONAL horizontal de ago carbono ABNT 1005 /10 na dimensdo de 6,00 mm que é submetido ao processo de lubrificagdo
SEM BRACO através de graxa especifica para redugdo de atrito na operagdo de rolamento sob o piso. O corpo do rodizio deve

ser constituido por um (01) eixo vertical (Perpendicular ao Piso) de ago carbono ABNT 1008/10 na dimens&o 11,00
mm e protegido contra a corrosdo pelo processo de eletrodeposi¢cdo de zinco onde se encontra montado através
de um anel elastico sob pressdo no corpo do rodizio, que deve receber lubrificagdo para reduzir o atrito no
deslocamento rotativo. Componente utilizado para manter estabilidade e apoio ao piso e com a fun¢do de manter
a mobilidade da cadeira, através de deslocamentos giratérios e lineares conforme manuseio do usuario. O
Conjunto da base deve ser definido por uma configuragdo em forma de pentagonal obtendo um didmetro na
ordem de 575 mm e constituida com cinco (05) pas de apoio, fabricada em chapa de ago carbono ABNT
1008/1020 na espessura de 1,5 mm e conformada por um processo de estampagem formando um perfil de
sec¢do 26x26,5 mm e travadas por soldagem MIG. Suas extremidades devem ser conformadas mecanicamente
formando o encaixe para o pino do rodizio sem necessidade de buchas ou pegas adicionais. Um (01) anel de
centragem fabricada em tubo de precisdo de construgdo mecanica de Ago Carbono 1008/20 e onde as pas devem
ser fixadas a este pelo processo automatizado de soldagem inje¢do em material termoplastico de engenharia
denominado (Copolimero de Polipropileno). Deve possuir ainda o modelo sapata com design diferenciado que
deve possuir a funcdo de manter a base apoiada sobre o piso resistido a qualquer bidtipo de pessoa, de
termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) fabricado pelo processo de injecdo com espessura
média de 4,3 mm, em seu interior deve possuir um pino que reforca ainda mais a sapata resistido a
movimentacGes severas, injetado por molde no interior da sapata com diametro de 6 mm. A coluna de gas deve
ser constituida de um corpo cilindrico denominado camara, fabricado com tubo de construgdo mecanica de
precisdo de Ago Carbono ABNT 1008/1020 na medida externa de 50,00 mm e conformado em uma de suas
extremidades pelo processo de conificagdo para perfeita fixagdio a Base. O Conjunto Camara deve receber
protecdo contra corrosdo através de um revestimento de pintura eletrostdatica epdxi preto e no cartucho a gas
uma camada de eletrodeposigdo de cromo (Cromeagdo). O mecanismo deve possuir uma alavanca plastica para
acionamento da coluna a gds para regulagem de altura do assento. A inclinagdo do mecanismo em relagdo ao piso
deve ser de aproximadamente 4°. Deve ser fabricado com chapas de aco ABNT 1010/20 na espessura de 2,5 mm
sendo fixado ao assento por (04) quatro parafusos sextavados %” x 1.3/4” com cabega flangeadas. Sua alavanca
plastica deve ser fabricada pelo processo de inje¢do de termoplasticos em resina ABS. O Conjunto Mecanismo
deve receber uma protegdo contra corrosdo, caracterizada pelo processo de preparagdo de superficie metdlica
por Fosfatizagdo 4 Base de Zinco e revestida por Pintura Eletrostatica Epoxi PS. Conjunto do assento deve ser
constituido estrutura plastica injetada em polipropileno com fibra de vidro com porcas garra %”, fabricadas em
aco carbono e revestidas pelo processo de eletrodeposi¢do a zinco, fixadas nos pontos de montagem dos
mecanismos e apoios de brago. Na estrutura do assento deve ser fixada uma (01) almofada de espuma flexivel a
base de poliuretano (PU), ergondmica e fabricada através de sistemas quimicos a base de Poliol / Isocianato pelo
processo de inje¢do sob pressdo. Esta almofada deve possuir densidade controlada de 45 Kg/m? podendo ocorrer
variagdes de +/- 2 Kg/ m3. O conjunto deve ser revestido com diversos materiais (Tecido / Laminado Vinilico) pelo
processo de tapegcamento convencional. Suas dimensGes giram em torno de 468 mm (largura) x 440 mm
(profundidade) x 60 mm de espessura apresentando em suas extremidades cantos arredondados. O assento deve
possuir ainda uma carenagem plastica injetada em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno)
que deve ser encaixada a estrutura por meio de garras incorporadas na prépria estrutura do assento, dispensando
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o uso de parafusos e grampos. A regulagem de altura do assento deve permitir atender as medidas minimas de
420 mm até a altura maxima de 530 mm podendo apresentar pequenas variagées de acordo com a opgao de base
escolhida. O encosto deve possuir estrutura termoplastica injetada em termoplastico de engenharia (Copolimero
de Polipropileno) reforgada com fibra de vidro e com porcas garra % fixadas nos pontos de montagem dos
mecanismos e laminas. Suas dimensdes devem ser de 420 mm de (comprimento) 380 mm de (largura) e
espessura de 70, mm, com cantos arredondados. A espuma deve possuir espessura de 50 mm em formato
ergondmico levemente adaptado ao corpo. Para acabamento o encosto deve receber uma blindagem plastica em
termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) fabricado pelo processo de injecdo que deverd ser
encaixado a estrutura, dispensando o uso de parafusos e grampos. Na estrutura do encosto deve ser fixada uma
(1) almofada de espuma flexivel a base de poliuretano (PU), ergonémica e fabricada através de sistemas quimicos
a base de Poliol/Isocianato pelo processo de injecdo sob pressdo. Esta almofada deve possuir densidade
controlada de 45kg/m?® podendo ocorrer variacdes na ordem de +-2kg/m3. A 1dmina que liga o encosto ao assento
deve ser fabricada em chapa de ago carbono 1008/1020 com 4,90 mm de espessura com vinco central para maior
resisténcia, que devera ser revestido por uma sanfona plastica fabricada pelo processo de inje¢do a sopro de
100x250 mm mola 3 do encosto preto em (Polietileno de media densidade). Deve possuir ainda dois (2) calgos
para facilitar a montagem da lamina ao encosto de termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno)
fabricado pelo processo de inje¢do. Para sua montagem deve ser colocados os parafusos com denominagdo de
(Parafuso Sextavado Flangeado ago 1045 UNC ZP D 1/4x7/8).

Apresentar junto com a Proposta Comercial: Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com
massa igual ou superior a 1,2g/m?Laudo ou declaragdo, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas esta dentro da Norma
Regulamentadora NR 17 - Ergonomia, acompanhado por cépia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida
comprovagado de autenticidade, que comprove habilitagdo e especializacdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguranga do trabalho,
para emissdo do respectivo laudo.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 10443/08 e resultado de espessura
minima de 70 micras.Catalogo técnico do produto, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas, comprovando que o item
ofertado faz parte de sua linha de fabricagdo. Esta condi¢do sera de extrema relevancia para a avaliagdo do mesmo, assim como os seguintes fatores:
conformidade com as especifica¢Ges, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética,
ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentacdo acarretara desclassificagdao do licitante. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP acreditada
pelo INMETRO, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metdlicas certificado, garantindo o atendimento e
conformidade as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091,
NBR 5841, ASTM D 2794, NBR ISO 4628-3.

N ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE

Conjunto da base deve ser forma de pentagonal obtendo um diametro na ordem de 575 mm e constituida com
cinco (05) pas de apoio, fabricada em chapa de ago carbono ABNT 1008/1020 na espessura de 1,5 mm e

05 CADEIRA conformada por um processo de estampagem formando um perfil de secgdo 26x26,5 mm e travadas por 720
GIRATORIA soldagem MIG. Suas extremidades deveram ser conformadas mecanicamente formando o encaixe para o pino do
OPERACIONAL rodizio sem necessidade de buchas ou pecgas adicionais. Um (01) anel de centragem fabricada em tubo de
CAIXA precisdo de construgdo mecanica de Ago Carbono 1008/20 e onde as pas deverdo ser fixadas a este pelo processo

automatizado de soldagem injecdo em material termopldstico de engenharia denominado (Copolimero de
Polipropileno). Devera possuir ainda o modelo sapata com design diferenciado que deve possuir a fungdo de
manter a base apoiada sobre o piso resistido a qualquer biétipo de pessoa, de termoplastico de engenharia
(Copolimero de Polipropileno) fabricado pelo processo de injecdo com espessura média de 4,3 mm, em seu
interior devera possuir um pino que reforga ainda mais a sapata resistido a movimentagdes severas, injetado por
molde no interior da sapata com didametro de 6 mm. Elemento estrutural desenvolvido para o apoio dos pés em
cadeiras giratérias operacionais altas, proporcionado ao usudrio regulagens ergonémicas em fung¢do do bidtipo do
usudrio. Elemento estrutural desenvolvido para o apoio dos pés deve ser desenvolvido em termoplastico de
engenharia, nervuradas Deve ser fabricado pelo processo de inje¢do sob pressdo e montado sobre um sistema de
pastilha de chapa de aco carbono ABNT1010/1020 de espessura de 2,50 mm com revestimento de
eletrodeposicdo zincado natural. A regulagem se da pelo pressionamento de um botdo de acionamento
ergonébmico com parafuso/ rosca 5/16, onde desloca a pastilha juntamente com pequena superficie de
termoplastico (Membrana) para travamento preciso da coluna da cadeira. Este conjunto sistema de fixagdo deve
estar posicionado no centro e travado pelo processo de deformagdo por fusdo. O manuseio deste elemento deve
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ser manualmente através de um botdo de acionamento proporcionado seguranga, excelente usabilidade e
mantendo a integridade da qualidade superficial da coluna. O acabamento superficial apresenta-se com dupla
texturizagdo sendo a superficie de apoio dos pés com acabamento antiderrapante e as demais areas seguindo o
desenhodas superficies das bases das cadeiras. A coluna de gas deve ser constituido um corpo cilindrico
denominado cdmara, fabricado com tubo de construgdo mecéanica de precisdo de Aco Carbono ABNT 1008/1020
na medida externa de 50,00 mm devera ser conformado em uma de suas extremidades pelo processo de
conificagdo para perfeita fixagdo a Base. O Conjunto Camara deve receber prote¢do contra corrosdo através de
um revestimento de pintura eletrostatica epdxi preto e no cartucho a gds uma camada de eletrodeposigdo de
cromo (Cromeagdo). usuario nos mais altos padrdes de ergonomia. O mecanismo deve possuir duas alavancas
para regulagem de altura do assento e da inclinagdo do encosto. A alavanca de regulagem de altura do assento
injetada em poliamida (PA) reforgada com fibra de vidro que possui alma metalica com reforgo estrutural de duas
chapas de ago na espessura de 2,65 mm revestidas pelo processo de eletrodeposicdo a zinco, garantindo
resisténcia mecanica contra corrosdo. O sistema de travamento de reclinagdo do encosto acontece por meio da
pressdo exercida por uma mola helicoidal em um conjunto de laminas que travam umas as outras por atrito e
pelo principio de fric¢do. A alavanca de controle de reclinagdo do encosto também deve ser injetada em
poliamida (PA) reforcada com fibra de vidro. Ao acionar a alavanca pra baixo ela libera o movimento do encosto
que também se da pelo uso de duas molas helicoidais bastando ao usuario posicionar o encosto na posi¢do
desejada, a faixa de variagdo de reclinagem é de 732 a 104°. O mecanismo também deve proporcionar a
regulagem de altura do encosto por meio de uma catraca automatica com curso de 70 mm, permitindo assim que
0 usuario ajuste a altura na posi¢do para seu melhor conforto e entro dos padrdes ergonémicos. O mecanismo
deve possuir uma blindagem de termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) com acabamento
superficial texturizado, para impedir o acesso do usuario nos sistemas de funcionalidade da cadeira e participando
de um componente de design, seguranga e prote¢do contra agentes externos. O conjunto mecanico deve receber
uma proteg¢do contra corrosao caracterizada pelo processo de preparagao de superficie metdlica por fosfatizagdao
a base de zinco e revestida por pintura eletroestética epdxi pd. Para montagem do mecanismo ao assento devera
ser utilizados quatro (4) (parafusos flangeado ago 1045 UNC ZP” % x1”e quatro arruela de pregdo %) Conjunto do
assento devera ser constituido de estrutura pldstica injetada em polipropileno com fibra de vidro com porcas
garra %4”, fabricadas em ago carbono e revestidas pelo processo de eletrodeposig¢ao a zinco, fixadas nos pontos de
montagem dos mecanismos e apoios de brago. Na estrutura do assento deve ser fixada uma (01) almofada de
espuma flexivel a base de poliuretano (PU), ergondmica e fabricada através de sistemas quimicos a base de Poliol
/ Isocianato pelo processo de injecdo sob pressdo. Esta almofada deve possuir densidade controlada de 45 Kg/m3
podendo ocorrer variagdes de +/- 2 Kg/ m3. O conjunto deve ser revestido com diversos materiais (Tecido /
Laminado Vinilico) pelo processo de tapegcamento convencional. Suas dimensdes giram em torno de 468 mm
(largura) x 440 mm (profundidade) x 60 mm de espessura apresentando em suas extremidades cantos
arredondados. O assento deve possuir ainda uma carenagem pldstica injetada em termoplastico de engenharia
(Copolimero de Polipropileno) que deve ser encaixada a estrutura por meio de garras incorporadas na prépria
estrutura do assento, dispensando o uso de parafusos e grampos. A regulagem de altura do assento deve permitir
atender as medidas minimas de 420 mm até a altura maxima de 530 mm podendo apresentar pequenas variagdes
de acordo com a opgdo de base escolhida. O encosto deve possuir estrutura termopldstica injetada em
termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) reforgada com fibra de vidro e com porcas garra %
fixadas nos pontos de montagem dos mecanismos e laminas. Suas dimensdes sdo 420 mm de (comprimento) 380
mm de (largura) e espessura de 70, mm, com cantos arredondados. A espuma deve possuir espessura de 50 mm
em formato ergonémico levemente adaptado ao corpo. Para acabamento o encosto deve receber uma blindagem
plastica em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) fabricado pelo processo de inje¢do que
deverd ser encaixado a estrutura, dispensando o uso de parafusos e grampos. Na estrutura do encosto deve ser
fixada uma (1) almofada de espuma flexivel a base de poliuretano (PU), ergondmica e fabricada através de
sistemas quimicos a base de Poliol/Isocianato pelo processo de inje¢do sob pressdo. Esta almofada deve possuir
densidade controlada de 45 kg/m3® podendo ocorrer variagbes na ordem de +-2kg/m3. Para sua montagem
deveram se colocados os parafusos com denominagdo de (Parafuso Sextavado Flangeado ago 1045 UNC ZP D
1/4x7/8).
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Apresentar junto com a Proposta Comercial:Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com
massa igual ou superior a 1,2g/m?Laudo ou declaracdo, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas estd dentro da Norma
Regulamentadora NR 17 - Ergonomia, acompanhado por cdpia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida
comprovac¢do de autenticidade, que comprove habilitagdo e especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguranga do trabalho,
para emissdo do respectivo laudo.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 10443/08 e resultado de espessura
minima de 70 micras.Catalogo técnico do produto, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas, comprovando que o item
ofertado faz parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo do mesmo, assim como os seguintes fatores:
conformidade com as especificagGes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética,
ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP acreditada
pelo INMETRO, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metdlicas certificado, garantindo o atendimento e
conformidade as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091,
NBR 5841, ASTM D 2794, NBR ISO 4628-3.

N ITEM DESCRIGCAO DO ITEM QTDE

Conjunto da base deve ser desenvolvido para manter a integridade do produto suportando todos os niveis de
resisténcia e durabilidade prescritos como requisitos de engenharia pelas normas técnicas. Sua configuragdo deve
06 CADEIRA ser definida por uma estrutura fixa fabricada em tubo industrial de constru¢gdo mecanica de aco carbono ABNT 1300
DIALOGO FIXA 1008/1020 com diametro de 25,4mm e parede de 2,25 mm, com travessas de a¢o carbono ABNT 1008/1020 em
DIRETORBASE S | chapa dobrada de 2,65 mm de espessura. A base em forma de ski deve ser fabricada pelo processo mecéanico de
curvamento de tubos, possuindo duas travessas dobradas unindo suas extremidades pelo processo de soldagem
MIG. A estrutura contém 4(quatro)deslizadores fixos, desenvolvidos para evitar o contato direto do metal com a
superficie de apoio. A estrutura deve ser fixa ao assento por parafusos sextavados com medidas aproximadas de
%" x 1.%”, juntamente com 4 (quatro) calgos de 5 mm, injetados em termoplastico de engenharia (Copolimero de
Polipropileno). Toda a estrutura deve receber uma protecdo de preparagdo de superficie metdlica em
nanotecnologia (nanoceramica), e revestimento eletroestatico epdxi em po, que garante prote¢do e maior vida
util ao produto. Conjunto do assento deve ser constituido por estrutura plastica injetada em polipropileno com
fibra de vidro. Deve possuir porcas garra %” inseridas nos pontos de montagem da estrutura, fabricadas em ago
carbono e revestidas pelo processo de eletrodeposi¢do a zinco. Na estrutura do assento deve ser fixada 1 (uma)
almofada de espuma ergondmica e flexivel a base de poliuretano (PU), fabricada através de sistemas quimicos a
base de poliol/Isocianato pelo processo de inje¢do sob pressdo. Esta almofada deve possuir densidade controlada
de 50 kg/m3 podendo ocorrer variagBes na ordem de +/-2 kg/m3. O conjunto deve ser revestido com tecido pelo
processo de tapegcamento convencional. Suas dimensdes devem ser aproximadamente 480 mm (largura) x 455
mm (profundidade) apresentando em suas extremidades cantos arredondados. O assento ainda deve possuir uma
blindagem plastica fabricada pelo processo de injegdo em termoplastico de engenharia (Copolimero de
Polipropileno). Componente do encosto deve ser utilizado como sustentagdo da regido do apoio lombar e que
deve possuir a funcionalidade de acomodar confortavelmente as costas num desenho com concordancias de raios
e curvas ergondmicas, e que modelam de forma agradavel e anatdomica aos mais variados bidtipos de usudrios. A
lamina que liga o encosto ao assento deve ser fabricada em chapa de aco ABNT 1008/1020 com 6,35 mm de
espessura com vinco central para maior resisténcia. O encosto deve possuir estrutura injetada em termoplastico
de engenharia (Copolimero de Polipropileno) reforgada com fibra de vidro e deve possuir porcas garra %” fixadas
nos pontos de montagem do mecanismo e ldmina. Suas dimensGes devem ser aproximadamente 450 mm
(largura) x 450 mm (altura), com cantos arredondados. Para acabamento, o encosto deve receber uma blindagem
de termoplastico injetada em polipropileno, que deve encaixada a estrutura, dispensando ouso de parafusos e
grampos. Na estrutura do encosto deve ser fixada uma almofada de espuma flexivel a base de Poliuretano (PU),
ergondmica e fabricada através de sistemas quimicos a base de Poliol/Isocianato pelo processo de injegdo sob
pressdo. Esta almofada deve possuir densidade controlada de 46Kg/m? podendo ocorrer variagdes na ordem de
+/-2 Kg/ m3.
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Apresentar junto com a Proposta Comercial: Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com
massa igual ou superior a 1,2g/m?Laudo ou declaracdo, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas estd dentro da Norma
Regulamentadora NR 17 - Ergonomia, acompanhado por cépia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida
comprovagdo de autenticidade, que comprove habilitagcdo e especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguranga do trabalho,
para emissdo do respectivo laudo.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 10443/08 e resultado de espessura
minima de 70 micras.Catalogo técnico do produto, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas, comprovando que o item
ofertado faz parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo serd de extrema relevancia para a avaliagdo do mesmo, assim como os seguintes fatores:
conformidade com as especificagGes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética,
ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP acreditada
pelo INMETRO, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalicas certificado, garantindo o atendimento e
conformidade as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091,
NBR 5841, ASTM D 2794, NBR ISO 4628-3.

N ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE

Sua base deve ter a estrutura fixa fabricada em tubo industrial de construgdo mecanica de ago carbono ABNT
1008/1020 com didmetro de 22,2mm e parede de 1,5 mm, e travessas de a¢o carbono ABNT 1008/1020 em tubo
07 CADEIRA de secgdo quadrada 20x20mm com 1,2 mm de espessura. A base em forma de 4 pés deve ser fabricada pelo 890

DIALOGO FIXA processo mecanico de curvamento de tubos possuindo duas travessas unindo uma perna a outra pelo processo de
SECREARIA 4 PES | soldagem (MIG). A estrutura deve conter quatro (04) deslizadores fixos articulados, desenvolvidos para manter a
base apoiada sobre o piso e principalmente evitar o contato direto do metal com a superficie de apoio. Deve ser
fabricado em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno), pelo processo de injegdo. A estrutura
deve ser fixa ao assento por (Parafuso Sextavado Flangeado 1/4x3/4). Toda estrutura deve receber uma protegdo
de preparagdo de superficie metdlica em nanotecnologia (nanoceramica), e revestimento eletroestatico epoxi pd,
que garante prote¢do, e maior vida Util ao produto. Conjunto de assentos devem ser constituidos estrutura
pldstica injetada em polipropileno com fibra de vidro com porcas garra %”, fabricadas em ago carbono e
revestidas pelo processo de eletrodeposi¢do a zinco, fixadas nos pontos de montagem dos mecanismos e apoios
de brago. Na estrutura do assento deve ser fixada uma (01) almofada de espuma flexivel @ base de poliuretano
(PU), ergondmica e fabricada através de sistemas quimicos a base de Poliol / Isocianato pelo processo de injegdo
sob pressdo. Esta almofada deve possuir densidade controlada de 45 Kg/m* podendo ocorrer varia¢cdes de +/- 2
Kg/ m3. O conjunto deve ser revestido com diversos materiais (Tecido / Laminado Vinilico) pelo processo de
tapegcamento convencional. Suas dimensGes giram em torno de 468 mm (largura) x 440 mm (profundidade) x 60
mm de espessura apresentando em suas extremidades cantos arredondados. O assento deve possuir ainda uma
carenagem plastica injetada em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) que deve ser
encaixada a estrutura por meio de garras incorporadas na prépria estrutura do assento, dispensando o uso de
parafusos e grampos. A regulagem de altura do assento deve permitir atender as medidas minimas de 420 mm
até a altura maxima de 530 mm podendo apresentar pequenas variagdes de acordo com a opgdo de base
escolhida. O encosto deve possuir estrutura termoplastica injetada em termoplastico de engenharia (Copolimero
de Polipropileno) reforcada com fibra de vidro e com porcas garra % fixadas nos pontos de montagem dos
mecanismos e laminas. Suas dimens&es sdo 420 mm de (comprimento) 380 mm de (largura) e espessura de 70,
mm, com cantos arredondados. A espuma deve possuir espessura de 50 mm em formato ergonémico levemente
adaptado ao corpo. Para acabamento o encosto deve receber uma blindagem plastica em termoplastico de
engenharia (Copolimero de Polipropileno) fabricado pelo processo de injegcdo que deve ser encaixado a estrutura,
dispensando o uso de parafusos e grampos. Na estrutura do encosto deve ser fixada uma (1) almofada de espuma
flexivel a base de poliuretano (PU), ergondmica e fabricada através de sistemas quimicos a base de
Poliol/Isocianato pelo processo de inje¢do sob pressio. Esta almofada deve possuir densidade controlada de 45
kg/m? podendo ocorrer variagdes na ordem de +-2 kg/m?3. Para sua montagem deve ser colocados os parafusos
com denominagdo de (Parafuso Sextavado Flangeado ago 1045 UNC ZP D 1/4x7/8.
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Apresentar junto com a Proposta Comercial: Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com
massa igual ou superior a 1,2g/m?Laudo ou declaracdo, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas estd dentro da Norma
Regulamentadora NR 17 - Ergonomia, acompanhado por cépia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida
comprovac¢do de autenticidade, que comprove habilitagdo e especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguranga do trabalho,
para emissdo do respectivo laudo.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 10443/08 e resultado de espessura
minima de 70 micras.Catalogo técnico do produto, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas, comprovando que o item
ofertado faz parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo do mesmo, assim como os seguintes fatores:
conformidade com as especificagGes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética,
ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP acreditada
pelo INMETRO, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metdlicas certificado, garantindo o atendimento e
conformidade as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091,
NBR 5841, ASTM D 2794, NBR ISO 4628-3.

N ITEM DESCRIGAO DO ITEM QTDE

Conjunto deve ser montado sobre Longarinas com trés (03) Lugares dispostos simetricamente de maneira a se
obter uma acomodacéo de trés (03) Usuarios de forma ergonémica, confortavel e com alto grau de liberdade pra

08 LONGARINA movimentacdo. Os pés devem ser fabricados em termopldstico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) 1350
DIRETOR 03 confeccionados em injetoras e moldado com acabamento texturizado, devem ser divididos em duas partes,
LUGARES superior e inferior, e unidos por meio de encaixes em dois tubos de ago didmetro 38x0.9 mm formando um

conjunto de alta resisténcia para qualquer bidtipo de pessoa, a estes pés plasticos devem ser fixados duas
travessas de tubo industrial de construgdo mecanica ABNT 1008/1020 com 20x40 mm e espessura de 1,2 mm
através de parafusos e porcas com denominagdo a seguir. Para montagem da longarina ao assento deve ser
utilizados parafusos com a denominacdo de (Parafuso cab. Chata. UNC Fenda ZP 1/4x3.3/4 arruelas lisa zinco
preto % e porca SX NC zinco preto) Conjunto do assento deve ser constituido em madeira laminada com 10 mm
de espessura com porcas garra 1/4, fabricadas em ago carbono revestidas pelo processo de eletrodeposi¢do a
zinco, fixadas nos pontos de montagem da estrutura. Na estrutura do assento deve ser fixada uma (1) almofada
de espuma flexivel a base de poliuretano (PU), ergonémica fabricada através de sistemas quimicos a base de
/poliol/ Isocianato pelo processo de injecdo sob pressdo, esta almofada deve possuir densidade de 45 kg/m3
podendo ocorrer variagdes na ordem de +/- 2 kg/m3. O conjunto deve ser revestido com diversos materiais
(Tecido/ laminado vinilico) pelo processo de tapegamento convencional. Suas dimensdes giram em torno de 468
mm de (largura) x 440 mm de (profundidade). Apresentando em suas extremidades cantos arredondados. O
assento deve possuir ainda uma Blindagem pldastica fabricada pelo processo de injecdo de termoplastico
(Copolimero de Polipropileno). O encosto deve possuir estrutura termopldstica injetada em termoplastico de
engenharia (Copolimero de Polipropileno) reforcada com fibra de vidro e com porcas garra % fixadas nos pontos
de montagem dos mecanismos e laminas. Suas dimensGes devem ser 446,5 mm de (comprimento) 448,5 mm de
(largura) e espessura de 70, mm, com cantos arredondados. A espuma deve possuir espessura de 50 mm em
formato ergondmico levemente adaptado ao corpo. Para acabamento o encosto deve receber uma blindagem
plastica em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) fabricado pelo processo de inje¢do que
devera ser encaixado a estrutura, dispensando o uso de parafusos e grampos. Na estrutura do encosto deve ser
fixada uma (1) almofada de espuma flexivel a base de poliuretano (PU), ergonémica e fabricada através de
sistemas quimicos a base de Poliol/Isocianato pelo processo de inje¢do sob pressdo. Esta almofada deve possuir
densidade controlada de 45kg/m? podendo ocorrer variagdes na ordem de +-2kg/m3. A ldmina que liga o encosto
ao assento deve ser fabricada em chapa de ago carbono 1008/1020 com 4,90 mm de espessura com vinco central
para maior resisténcia, que devera ser revestido por uma sanfona plastica fabricada pelo processo de injegdo a
sopro de 100x250 mm mola 3 do encosto preto em (Polietileno de media densidade). Devera possuir ainda dois
(2) calgos para facilitar a montagem da lamina ao encosto de termoplastico de engenharia (Copolimero de
Polipropileno) fabricado pelo processo de inje¢do. Para sua montagem deve ser colocados os parafusos com
denominag3do de (Parafuso Sextavado Flangeado ago 1045 UNC ZP D 1/4x7/8).
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Apresentar junto com a Proposta Comercial:Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com
massa igual ou superior a 1,2g/m?Laudo ou declaracdo, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas estd dentro da Norma
Regulamentadora NR 17 - Ergonomia, acompanhado por cdpia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida
comprovac¢do de autenticidade, que comprove habilitagdo e especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguranga do trabalho,
para emissdo do respectivo laudo.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 10443/08 e resultado de espessura
minima de 70 micras.Catalogo técnico do produto, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas, comprovando que o item
ofertado faz parte de sua linha de fabricagdo. Esta condig¢do serd de extrema relevancia para a avaliagdo do mesmo, assim como os seguintes fatores:
conformidade com as especificagGes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética,
ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP acreditada
pelo INMETRO, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalicas certificado, garantindo o atendimento e
conformidade as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091,
NBR 5841, ASTM D 2794, NBR ISO 4628-3.

N ITEM DESCRIGAO DO ITEM QTDE

Os rodizios devem ser constituido de 2 (duas) roldanas circulares na dimensdo de 55 mm de didmetro e fabricadas
em termopldstico denominado de poliamida (PA 6,6) e PU em sua extremidade, dedicadas para serem utilizadas en
pisos rigidos. O corpo do rodizio deve ser confeccionado de forma semicircular e fabricado em materia
09 CADEIRA termoplastico denominado de poliamida (PA 6,6). As roldanas devem ser fixadas neste corpo através de um eixg 420

GIRATORIA . . ~ ~ . e
OPERACIONAL COMhorlzontal de ago carbono ABNT 1005/10 na dimensdo de 6 mm que sdo submetido a um processo de lubrificacaq
ESPALDARALTO [através de graxa especifica para redugdo de atrito na operagdo de rolamento sob o piso. O corpo do rodizio deve se
constituido por um eixo vertical (perpendicular ao piso) de aco carbono ABNT 1008/10 na dimens3o de 11 mm ¢
protegido contra corrosdo pelo processo de eletrodeposigdo a zinco onde se encontra montado através de um ane
elastico sob pressdo no corpo do rodizio, que deve receber lubrificagdo para reduzir o atrito no deslocamentd
rotativo. Conjunto deve ser definido por uma configuragdo em forma de pentdgono, obtendo um diametro ng
ordem de 690 mm e constituida com 5 (cinco) péds de apoio em formato piramidal e com acabamentotexturizado
deve ser fabricada pelo processo de inje¢do de termopldstico em poliamida, aditivada com fibra de vidro, possuindg
na extremidade de cada pd integrada em peca Unica o alojamento para o encaixe dos rodizios. Conjuntg
mecanico/pneumdtico deve ser utilizado para conectar a base ao mecanismo e que deve possuir a fungdo de
regulagem de altura do assento com referéncia ao piso, através de uma alavanca de acionamento disposta abaixd
do assento. Também deve permitir movimento circular da cadeira e sistema de amortecimentode impacto pelg
acdo do gds sob pressdo no cartucho e mola de compressdo que atua sobre qualquer condi¢do dealtura. Deve se
constituido de um corpo cilindrico denominado camara, fabricado com tubo de construgdo mecanica de precisdo de
aco carbono ABNT 1008/1020 na medida externa de 50,00 mm e conformado em uma de suas extremidades peld
processo de conificagdo para perfeita fixagdo na base. A coluna a gas deve ter qualificagdo conforme a norma DIN
4550 BIFMA. O conjunto camara deve receber prote¢do contra corrosdo através de um revestimento de pinturg
eletrostatica epdxi preto e no cartucho a gds uma camada de eletrodeposi¢cdo de cromo (Cromeagdo). Conjuntd
mecanico deve ser utilizado na conexdo da estrutura do assento e que deve possuir funcionalidades e recursos dg
regulagens para manter o conforto do usuario dentro dos mais altos padrdes de ergonomia. O mecanismo deve sef
desenvolvido em termoplastico de engenharia refor¢ado com fibra de vidro, configurado do sistema syncron ¢
integrado com regulagem de profundidade. Caracterizado como mecanismo Autocompensador pela fungdo de
regulagem automatica peso/pessoa, sendo quena posi¢do n° 4 sua performance deve absorve 80% dos biétipos com
o peso corporal na ordem de 65 a 110kg, sem a necessidade de ajuste. O mecanismo deve possuir livre flutuagad
Free Floating mantendo o encosto sempre em contato e sob pressdo no usudrio, também descrevendo umg
trajetoria angular na ordem de 18° de curso. Deve possuir também o sistema de anti-impacto, que ao tentar aciona
@ alavanca em qualquer circunstancia, o mecanismo ndo libera o movimento, evitando assim o impacto repenting
do encosto no usudrio. Para que o sistema seja liberado deve-se submeter o encosto a uma leve pressao para tras ¢
depois 0 mesmo se encontra livre novamente. O mecanismo Autocompensador deve possuir inUmeros recursos
ergondmicos, as opgOes de suas regulagens e funcionalidades. Tensdo de Inclinagdo: A manopla localizada ao ladg
direito na ponta da alavanca deve ser responsavel por ajustar a tensdo do encosto, o nimero correspondente J
regulagem escolhida fica virado para cima, o nimero 4 deve ser indicado para pessoas com peso corporal entre 65 ¢
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110 kg, aumentado o numero para pesos maiores e diminuindo para pesos menores. Inclinagdo Sincronizada: A
alavanca junto a manopla de tensdo do lado direito da cadeira deve ser responsavel pela inclinagdo sincronizada dd
encosto e assento. Quando girada para cima se mantém travada em 3 posi¢Oes de inclinagdo em um sincronismo de
3,5:1 com relagdo ao assento. Altura do assento: A alavanca posicionada no lado esquerdo do mecanismo deve se
responsavel pelo ajuste de altura do assento, acionando a coluna a gas e travando em qualquer posi¢do
Profundidade do Assento: O acionador de profundidade fica abaixo do assento no lado direito e a frente do apoig
de brago. Apods ser puxado, o acionador deve liberar o trilho de movimento do assento. No total devem sef
disponibilizadas 9 posi¢des de profundidade em um curso de 70 mm. Conjunto estrutural de apoio para a atividade
de sentar e com a finalidade de acomodar o usuario de maneira confortavel e ergondmica. Estrutura ng
configuragdo retangular com as bordas desenhadas em formato de raio, projetado com nervuras para suportar o
mais severos niveis de resisténcia mecanica, proporcionando uma configuragdo hibrida entre a parte estrutural e @
acabamento integrado com o design da cadeira. Sua estrutura deve ser injetada em Termoplastico de Engenharia
reforcado com fibra de vidro e deve possuir um trilho de deslocamento para projetar o assento na regulagem dg
profundidade. Esta regulagem deve permitir um avango de aproximadamente 70 mm que se adapta aos mais
diversos bidtipos de pessoas. Este trilho deve permitir uma regulagem suave e que condiciona ergonomicamente g
usuario em uma posicdo de maior apoio a superficie ao sentar. Este trilho de deslizamento do assento sobre ¢
mecanismo autocompensador deve ser lubrificado para permitir maior suavidade no movimento de ajuste dg
regulagem do assento. O assento deve possuir uma alavanca na sua extremidade lateral direita que, ao aciona-la
libera o0 movimento de regulagem de profundidade do assento. A almofada do assento deve ser moldada, injetadg
com sistema de espuma flexivel e calibrada com densidade na ordem de 60 kg/m*® para proporcionar maio
agradabilidade e principalmente um fator de conforto superior. O nivel de conforto desta configuragdo deve se
associado a resiliéncia da espuma flexivel e que permite um retorno elastico sem deformacdo ao longo das horas dg
trabalho. Esta almofada deve ser injetada sobre um inserto em termopldastico de engenharia que proporciona 3
fixacdo através de ranhuras circulares e que permite sua remogao para substituicdo dos revestimentos com muitg
facilidade, sem desmontagens de grande porte. A capa ndo deve possuir costuras e acompanha o desenho dg
configuragdo do assento na sua composi¢do de design. Conjunto mecanico de apoio para os bragos, deve se
utilizador para posicionamento dos antebragos em posi¢des ergonomicamente confortaveis, através do sistema dg
regulagem vertical contendo posi¢Ges ajustdveis. Deve ser configurado com desenho inovador e com sua superficig
retangular, deve possuir materiais de termoplastico de engenharia e em sua superficie material flexivel de excelentg
conforto. Deve possuir regulagem de altura disponibilizando 7 posi¢des ao longo de 70 mm e regulagem de largurg
na ordem de 60 mm com acionamento através de alavanca com sistema de came onde deve permitir maio
acessibilidade e confiabilidade no travamento. O apoio de bragos deve ser injetado em equipamento de injegao soj
pressdao e calibrado para manter o controle dimensional do conjunto, ndo permitindo folgas indesejaveis para g
usudrio dentro do ambiente de trabalho. Sua estrutura ndo conectdvel ao encosto deve permitir sua movimentagad
com o assento dentro da sincronizagdo permitida pelo mecanismo autocompensador. Componente utilizado comd
sustentac¢do da regido do apoio lombar deve possuir a funcionalidade de acomodar confortavelmente as costas num
desenho com concordancias de raios e curvas ergonémicas, e que se modelam de forma agradavel e anatémica aos
mais variados biétipos de usuarios. Em sua composi¢do deve existir a estrutura de suporte da tela de apoio com
desenho na configuragdo de X, onde sua principal fungdo deve ser de suportar todos os esforgos de resisténcia dg
encosto quando submetido aos recursos ergonémicos e principalmente nos limites do “Free Floating”. Deve sef
fabricado em Termopldstico de Engenharia, reforgado com fibra de vidro e produzido sobre um rigoroso sistema dg
qualidade, para manutengdo padronizada dos parametros técnicos. Sua configuragdo deve permitir manter a tela dg
apoio com dimensionamento de tensdo adequado para todos os bidtipos de usudrios. Esta fungdo permite g
caracteristica de adaptabilidade da tela, adequando tensionamento com resiliéncia total as costas do utilizador. Sel
desenho e sua linha harménica deve se integram ao conjunto da cadeira, tornando um elemento de design com
excelente agradabilidade. Suas linhas e curvas deve ser projetadas e dimensionadas de maneira a manter um
elevado grau de liberdade sem interferéncia da tela no apoio. Isto deve permitir que a tela flutue e garanta umg
performance de conforto maior, aproveitando a caracteristica elastica do espaldar. Seu desenho combinando com
seu material, deve defir uma nova versdo de conforto, onde o apoio lombar deve estar posicionado rigorosamentg
dentro de uma medida de equilibrio e que por sua flexibilidade varia proporcionalmente entre os usuarios
Funcionalidade de manter o usuario totalmente apoiado verticalmente e com uma ligeira inclinagdo de conforto ng
horizontal, onde se revela a definigdo de adaptabilidade em uso durante sua rotina de trabalho.
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Apresentar junto com a proposta comercial:Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 10443/08 e resultado de
espessura minima de 70 micras.Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com massa igual ou
superior a 1,2g/m2.Laudo ou declara¢3o, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas esta dentro da Norma Regulamentadora NR 17 -
Ergonomia, acompanhado por copia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida comprovagdo de autenticidade,
que comprove habilitagdo e especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguranca do trabalho, para emissdao do respectivo
laudo.Catélogo técnico do produto, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas, comprovando que o item ofertado faz parte de
sua linha de fabricagdo. Esta condig¢do serd de extrema relevancia para a avaliagdo do mesmo, assim como os seguintes fatores: conformidade com as
especificagdes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética, ergonomia e
funcionalidade. A n3o apresentagdo acarretard desclassificagdo do licitante. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP, comprovando que o
fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalicas certificado, garantindo o atendimento e conformidade as normas ABNT NBR
8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM D 2794, NBR ISO
4628-3.

34
Rua Andrade neves — 2077 — 6 Andar
Pelotas/RS
96.020-080




COMNSORCIO PUBLICO
DO EXTREMO SUL

consorcio@azonasul.org.br

N ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE
Os Rodizios devem ser constituido de duas (02) roldanas circulares na dimensdo de 50,00 mm e fabricadas em
material termoplastico denominado de Poliamida (PA 6,6) e PU em suas extremidades dedicadas para serem

10 CADEIRA utilizadas em Pisos Rigidos. Um (01) corpo do rodizio configurado de forma semicircular e fabricado em material 1080
GIRATORIA termoplastico denominado Poliamida (PA 6,6). As roldanas devem ser fixadas neste corpo através de um eixo
OPERACIONAL horizontal de ago carbono ABNT 1005 /10 na dimensdo de 6,00 mm que deve ser submetido ao processo de

lubrificagdo através de graxa especifica para reducdo de atrito na operagdo de rolamento sob o piso. O corpo do
rodizio deve ser constituido por um (01) eixo vertical (perpendicular ao piso) de ago carbono ABNT 1008/1020 na
dimensdo 11,00 mm e protegido contra a corrosdo pelo processo de eletrodeposi¢do a zinco onde se encontra
montado através de um anel elastico sob pressdo no corpo do rodizio, que deve receber lubrificagdo para reduzir
o atrito no deslocamento rotativo. Conjunto da base deve ser definido por uma configuragdo em forma de
pentagonal obtendo um didmetro na ordem de 690 mm e constituida com cinco (05) pas de apoio, fabricada em
chapa de ago carbono ABNT 1008/1020 na espessura de 1,5 mm e conformada pelo processo de estampagem
formando um perfil de secgdo 26x26,5 mm e soldadas pelo processo de soldagem (Mig). Suas extremidades
devem ser conformadas mecanicamente formando o encaixe para o pino do rodizio sem necessidade de buchas
ou pegas adicionais. Um (01) anel de centragem fabricado em tubo de precisdo de construgdo mecanica de Ago
Carbono 1008/1020 e onde as pas devem ser fixadas a este pelo processo automatizado de soldagem MIG, que
garante a qualidade e acabamento do produto. Conjunto da base deve ser definido por uma configuragdo em
forma de pentagonal obtendo um didmetro na ordem de 690 mm e constituida com cinco (05) pas de apoio, deve
ser fabricada em chapa de ago carbono ABNT 1008/1020 na espessura de 1,5 mm e conformada pelo processo de
estampagem formando um perfil de sec¢do 26x26,5 mm e soldadas pelo processo de soldagem (Mig). Suas
extremidades deveram ser conformadas mecanicamente formando o encaixe para o pino do rodizio sem
necessidade de buchas ou pegas adicionais. Um (01) anel de centragem deve ser fabricado em tubo de precisdo
de constru¢do mecéanica de Ago Carbono 1008/1020 e onde as pas devem ser fixadas a este pelo processo
automatizado de soldagem MIG, que garante a qualidade e acabamento do produto. O Conjunto Base deve
receber uma proteg¢do contra corrosdo; caracterizada pelo processo de preparagdo de superficie metdlica e
revestida por Pintura Eletrostatica Epdxi P6. O conjunto deve ser coberto por (01) blindagem com Design
adequando ao produto, montado pelo processo manual por Clicks de Fixagdo, com a fungdo de protecdo e
acabamento da base, além de possuir também uma blindagem telescdpica para a coluna a gas. As blindagens
devem ser fabricadas pelo processo de injegdo em material termoplastico de engenharia (Copolimero de
Polipropileno). O Conjunto Camara deve receber protegdo contra corrosdo através de um revestimento de pintura
eletrostatica epoxi preto e no cartucho a gas uma camada de eletrodeposicdo de cromo (Cromeagdo). O
mecanismo deve possuir uma alavanca para acionamento da coluna a gas para regulagem de altura do assento,
além de travamento e liberagdo do reclinamento simultaneo do assento e encosto. A tensdo desse reclinamento
deve ser ajustdvel por meio de uma manopla, localizada na parte da frente do mecanismo, que quando girada
aumenta ou diminui a pressao sobre a mola que regula o movimento. A faixa de variagdo do reclinamento deve
ser de (13,5°). O Mecanismo deve ser fabricado com chapas de aco ABNT 1010/20 na espessura de 2,5 mm sendo
fixado ao assento por (04) quatro parafusos sextavados %” x 1.3/4” com cabega flangeada e quatro calgos
plasticos. O Conjunto mecanismo deve receber uma protegdo contra corrosdo, caracterizada pelo processo de
preparagdo de superficie metalica por Fosfatizagdo 4 Base de Zinco e revestida por Pintura Eletrostatica Epoxi PO.
Conjunto do assento deve ser constituido por compensado de madeira com 12 mm de espessura com porcas
garra %4”, fabricadas em ago carbono e revestidas pelo processo de eletrodeposigao a zinco, fixadas nos pontos de
montagem da estrutura. Na estrutura do assento deve ser fixada uma (01) almofada de espuma flexivel & base de
poliuretano (PU), ergondmica e fabricada através de sistemas quimicos a base de Poliol / Isocianato pelo processo
de injecdo sob pressdo. Esta almofada deve possuir densidade controlada de 55 Kg/m?* podendo ocorrer variagdes
na ordem de +/- 2 Kg/ m3. O conjunto deve ser revestido com diversos materiais (Tecido / Laminado Vinilico) pelo
processo de tapecamento convencional. Suas dimensdes devem girar em torno de 500 mm (largura) x 450 mm
(profundidade) apresentando em suas extremidades cantos arredondados. O assento deve possuir ainda uma
carenagem pldstica fabricada pelo processo de injecdo de termopldsticos de engenharia (Copolimero de
Polipropileno). A regulagem de altura do assento deve permitir atender as medidas minimas de 420 mm até a
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altura maxima de 530 mm podendo apresentar pequenas variagdes de acordo com a opgdo de base escolhida. Os
bragos devem ter um tipo de regulagem, de termopldstico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) fabricado
pelo processo de injecdo. Para regulagem do avango vertical sobre seu préprio eixo deve se dar pelo
pressionamento de um gatilho na parte frontal do brago que para seu ajuste basta que o usudrio exerga uma
pequena forga sobre seu apoio e o posicione na posi¢do desejada, obtendo um curso de 68 mm, o brago deve ser
fixado ao apoio desenvolvido em termopldastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) fabricado pelo
processo de inje¢do. Deve possuir ainda dois (2) calgos para cada brago em termoplastico de engenharia
(Copolimero de Polipropileno) fabricado sob injegdo. Para montagem do apoio de brago e do brago ao assento
deve ser colocado dois (2) (Parafuso Sextavado flangeado ago 1045 UNC ZP % L2 % e dois (2) parafuso Plast FL
Phillips ZB diametro 4,0x16). O Encosto deve ser constituido por uma estrutura em termoplastico de engenharia
(Copolimero de Polipropileno) fabricada pelo processo de inje¢do, com combinagdes de raios e concordancias
anatdmicas referenciado a um poligono irregular que combina a uma geometria semelhante a um pentagono de
forma adaptada como apoio ergonémico as costas de usuario, além de ter em sua parte frontal do encosto um
poligono irregular que facilita sua transferéncia térmica. A estrutura do encosto deve ter componente de fixagdo
utilizado para dar suporte estrutural ao encosto, deve ser facil de montar e que mantem o conjunto fixado e que
resiste dentro das especificagbes normativas. Deve ser fabricado em tubo industrial de constru¢do mecanica
ABNT 1008/1020 de 25,4 mm de didametro e espessura de 1,5 mm cortado em maquinas de corte e dobrados em
curvadoras cnc, deve possuir ainda duas (2) chapas de fixagdo para dar suporte ao assento fabricado em material
denominado ABNT 1008/1020 com 3 mm de espessura confeccionado pelo processo de estampagem e unido a
estrutura pelo processo de soldagem (Mig). Para que a estrutura se una ao encosto e assento deve ser colocados
trés (3) parafusos para suas seguintes configurages com denominagdo de (Parafuso Sextavado Flangeado UNC ZP
1/4x1.1/4).

Apresentar junto com a proposta comercial:Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 10443/08 e resultado de
espessura minima de 70 micras.Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com massa igual ou
superior a 1,2g/m?2.Laudo ou declara¢do, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas estd dentro da Norma Regulamentadora NR 17 -
Ergonomia, acompanhado por cépia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida comprovagdo de autenticidade,
que comprove habilitagdo e especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguranca do trabalho, para emissao do respectivo
laudo.Catalogo técnico do produto, nos quais necessariamente constardao imagens e desenhos com cotas, comprovando que o item ofertado faz parte de
sua linha de fabricagdo. Esta condigdo serd de extrema relevancia para a avaliagdo do mesmo, assim como os seguintes fatores: conformidade com as
especificagcBes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética, ergonomia e
funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificacdo do licitante. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP, comprovando que o
fabricante tem seu processo de preparagao e pintura de superficies metdlicas certificado, garantindo o atendimento e conformidade as normas ABNT NBR
8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM D 2794, NBR ISO
4628-3.

N ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE

Conjunto da base deve ser desenvolvido para manter a integridade do produto suportando todos os niveis de
resisténcia e durabilidade prescritos como requisitos de engenharia pelas normas técnicas. Sua configuragcdo

11 CADEIRA deve ser definida por uma estrutura fixa fabricada em tubos industriais de constru¢do mecanica ABNT 1008/1020 920
DIALOGO FIXA4 | com didmetro de 25,4 mm e espessura de 1,5 mm, a base em forma de 4 pés deve ser fabricada pelo processo
PES mecanico de curvamento de tubos possuindo um retangulo dobrado que com sua configuragdo deve ser usado

como pernas traseiras de sustentagdo da estrutura, que deve ser unido pelo processo de soldagem (Mig). Deve
possui ainda duas (2) travessas em formato de arco de ago carbono ABNT 1008/1020 com fungdo de facilitar a
montagem do assento, com 57 mm de (largura) e 2,65 mm de (espessura) fabricados pelo processo de
estampagem e unidos a estrutura pelo processo de soldagem (Mig), todas as extremidades dos tubos devem
receber ponteiras plasticas para acabamento em termopldstico de engenharia (Copolimero de Polipropileno)
fabricado pelo processo de injegdo. A estrutura deve se fixar ao assento por quatro (4) (parafusos Sextavado
Flangeado UNC ZP 1/4x1.3/4). Toda estrutura deve receber uma protecdo de preparacdo de superficies
metalicas em nanotecnologia (nanoceramica) e revestimento eletroestatico epoxi pd, que garante protecgdo, e
maior vida util ao produto. Conjunto do assento deve ser constituido por compensado de madeira, fabricado a
partir laminas de eucalipto e pinnus com 12 mm de espessura, usinadas e furadas de maneira a se obter a
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configuragdo do produto. Na localizagdo dos furos deve ser inseridas porcas de fixagdo com garras de 4",
fabricadas em ago carbono e revestidas pelo processo de eletrodeposi¢do a zinco. Na estrutura do assento deve
ser fixada uma (01) almofada de espuma laminada flexivel & base de poliuretano (PU). Esta almofada deve
possuir densidade controlada de 40 Kg/m3? podendo ocorrer varia¢des na ordem de +/- 2 Kg/ m3. O conjunto
deve ser revestido com diversos materiais (Tecido / Laminado Vinilico) pelo processo de tapegamento
convencional. Suas dimensGes devem girar em torno de 485 mm (largura) x 465 mm (profundidade) 50 mm de
espessura apresentando em suas extremidades cantos arredondados. A altura do assento ao piso deve ser de
460 mm. O encosto deve ser constituido por uma estrutura em termoplastico de engenharia (Copolimero de
Polipropileno) fabricado pelo processo de injegdo, com combinagbes de raios e concordancias anatomicas,
referenciado a um poligono irregular que combina a uma geometria semelhante a um pentagono de forma
adaptada como apoio ergonOémico as costas dos usudrio, além de ter em sua parte frontal da superficie do
encosto um poligono irregular que facilita sua transferéncia térmica, com dimensdes do encosto de 381 mm de
(largura) 451 mm de (comprimento) e espessura média de 5 mm . Para montagem do encosto ao assento deve
ser colocado trés (3) (Parafusos MOV SX interno 4,0 roscas dentem de serra diametro 7x40 mm).

Apresentar junto com a proposta comercial:Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 10443/08 e resultado de
espessura minima de 70 micras.Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com massa igual ou
superior a 1,2g/m2.Laudo ou declara¢do, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas esta dentro da Norma Regulamentadora NR 17 -
Ergonomia, acompanhado por cépia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida comprovagdo de autenticidade,
que comprove habilitacdo e especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguranca do trabalho, para emissdo do respectivo
laudo.Catdlogo técnico do produto, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas, comprovando que o item ofertado faz parte de
sua linha de fabricagdo. Esta condi¢do sera de extrema relevancia para a avaliagdo do mesmo, assim como os seguintes fatores: conformidade com as
especificagdes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética, ergonomia e
funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP, comprovando que o
fabricante tem seu processo de preparagao e pintura de superficies metalicas certificado, garantindo o atendimento e conformidade as normas ABNT NBR
8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM D 2794, NBR ISO
4628-3.

N ITEM DESCRIGAO DO ITEM QTDE

Conjunto deve ser montado sobre Longarinas com trés (03) dispostos simetricamente de maneira a se obter uma
acomodacgdo de trés (03) usudrios de forma ergondmica, confortavel, e com alto grau de liberdade para
12 LONGARINA movimentagdo. Sua estrutura denominada de longarina deve ser desenvolvida em tubo industrial de construgdo 760

03 LUGARES mecanica na configuragdo retangular de ago carbono ABNT 1008/1020 com as dimensdes de 60x40 mm e
ESPALDAR MEDIO | espessura de 1,2 mm, nas suas extremidades devem possuir (2) luvas de 30x60 mm na espessura de 1,9 mm
conificadas para que se unam ao apoio vertical. Deve ter dois (2) suportes para cada assento produzidos em
chapas de ago carbono ABNT 1008/1020 nervurados pelo processo de estampagem na espessura de 4,75 mm e
soldado a estrutura pelo processo de soldagem (Mig). Deve possuir ainda dois (2) calgos para cada suporte com
espessura de 5 mm em termopldstico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) fabricados em injetoras. Para
montagem deve ser utilizado (4) parafusos de fixagdo para cada assento com descri¢do de (Parafuso Sextavado
UNC ZP 1/4x1.1/4). Para que a estrutura se una as bases deve ser projetada uma haste (a2) com suas
extremidades conificadas para facilitar o encaixe das luvas, de ago carbono ABNT 1008/1020 de 29x58 mm e com
espessura de 1,9 mm fabricados pelo processo de estampagem. A base de apoio deve ser em formato de arco, de
termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) reforgado com fibra de vidro pelo processo de
injecdo, com espessura de parede média de 4 mm com nervuras em todo (comprimento) medindo 510 mm, que
envolvem ainda (2) colunas a no minimo 80 mm de altura, evitando assim o contato dos tubos com a umidade ao
chdo. Os mesmos devem ser montados sob pressdo de maneira que resistam a uma condi¢do severa de uso.
Toda estrutura deve receber uma protecdo de preparagdo de superficie metdlica em nanotecnologia
(nanoceramica), e revestimento eletroestatico epdxi pd, que garante protegdo, e maior vida Util ao produto.
Conjunto do assento deve ser constituido por compensado multilaminado de madeira com 12 mm de espessura
com porcas garra %, fabricados em ago carbono e revestidas pelo processo de eletrodeposi¢do a zinco, fixadas
nos pontos de montagem da estrutura. Na estrutura do assento deve ser fixada uma (1) almofada de espuma
flexivel a base de poliuretano (PU), ergon6mica e fabricada através de sistemas quimicos a base de
poliol/Isocianato pelo processo de inje¢do sob pressio. Esta almofada deve possuir densidade controlada de 55
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kg/m? podendo ocorrer variagcdes na ordem de +/- 2 kg/m3. O conjunto deve ser revestido com diversos materiais
(Tecido / Laminado Vinilico) pelo processo de tapegamento convencional. Suas dimensdes devem girar em torno
de 503 mm (largura) x 450 mm (profundidade) apresentando em suas extremidades cantos arredondados. O
assento ainda deve possuir uma blindagem plastica fabricada pelo processo de inje¢cdo em termoplastico de
engenharia (Copolimero de Polipropileno). O Encosto deve ser constituido por uma estrutura em termoplastico
(Copolimero de Polipropileno) fabricada pelo processo de injegdo, com combinagdes de raios e concordancias
anatémicas, referenciado a um poligono irregular que combina a uma geometria semelhante a um pentagono de
forma adaptada como apoio ergonémico as costas do usuario, além de ter em sua parte frontal da superficie do
encosto um poligono irregular que facilita sua transferéncia térmica .A estrutura do encosto, deve ter
componente de fixagdo utilizado para dar suporte estrutural ao encosto, deve ser facil de montar e que mantem
o conjunto fixado e que resiste dentro das especificagdes normativas. Fabricado em tubo industrial de construgdo
mecanica ABNT 1008/1020 de 25,4 mm de didmetro e espessura de 1,5 mm cortado em maquinas de corte e
dobrado em curvadoras cnc, deve possuir ainda duas (2) chapas de fixagdo para dar suporte ao assento fabricado
em material denominado ABNT 1008/1020 com 3 mm de espessura, confeccionada pelo processo de
estampagem e unido a estrutura pelo processo de soldagem (Mig). Para que a estrutura se una ao encosto e
assento devem ser colocados trés (3) parafusos para suas respectivas configuragbes com denominagdo de
(Parafuso Sextavado unc zp 1/4x1.1/4 e parafuso flangeado unc zp 1/4x1.1/4).

Apresentar junto com a proposta comercial: Certificado de conformidade comprovando a norma NBR 16031:2006 Mdveis —Assentos Multiplos - Requisitos
e métodos para resisténcia e durabilidade, pelo modelo de certificagdo 5. O Certificado de Conformidade deverd vir acompanhado do Relatério/Laudo de
Ensaio completo. Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com massa igual ou superior a
1,2g/m?.Laudo emitido por laboratdrio acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 10443/08 e resultado de espessura minima de 70 micras.Laudo ou
declaragdo, comprovando que o mobiliario ofertado, com imagem e medidas estd dentro da Norma Regulamentadora NR 17 - Ergonomia, acompanhado
por cépia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida comprovagdo de autenticidade, que comprove habilitagdo e
especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguranga do trabalho, para emissdo do respectivo laudo.Catalogo técnico do produto,
nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas, comprovando que o item ofertado faz parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo
sera de extrema relevancia para a avaliagdo do mesmo, assim como os seguintes fatores: conformidade com as especificagBes, caracteristicas técnicas e
certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética, ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara
desclassificagdo do licitante. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagao e pintura
de superficies metalicas certificado, garantindo o atendimento e conformidade as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR
11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM D 2794, NBR I1SO 4628-3.

N ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE

Os Rodizios devem ser constituido de duas (02) roldanas circulares na dimensdo de 50,00 mm e fabricadas em
material termoplastico denominado de Poliamida (PA 6,6) e PU em sua extremidade, dedicadas para serem
13 CADEIRA utilizadas em Pisos Rigidos. Um (01) corpo do rodizio configurado de forma semicircular deve ser fabricado em 930

GIRATORIA material termopldstico denominado Poliamida. As roldanas devem ser fixadas neste corpo através de um eixo
PRESIDENTE TELA | horizontal de ago carbono ABNT 1005 /10 na dimensdo de 6,00 mm que deve ser submetido ao processo de
lubrificagdo através de graxa especifica para redugdo de atrito na operagao de rolamento sob o piso. O corpo do
rodizio deve ser constituido por um (01) eixo vertical (perpendicular ao piso) de aco carbono ABNT 1008/10 na
dimensdo 11,00 mm e protegido contra a corrosdo pelo processo de eletrodeposi¢do de zinco onde se encontra
montado através de um anel eldstico sob pressdo no corpo do rodizio, que deve receber lubrificagdo para reduzir
o atrito no deslocamento rotativo. O conjunto da Base deve ser definido por uma configuragdo em forma
pentagonal obtendo didmetro na ordem de 690 mm e constituida com cinco (5) pas de apoio em formato
piramidal com acabamento texturizado, fabricada pelo processo de injecdo de termoplastico em poliamida
aditivada com 30% de fibra de vidro, possuindo na extremidade de cada pa integrada em pega Unica o
alojamento para o encaixe dos rodizios. A coluna de gds deve ser constituida de um corpo cilindrico denominado
camara, fabricado com tubo de constru¢do mecénica de precisdo de A¢o Carbono ABNT 1008/1020 na medida
externa de 50,00 mm e conformado em uma de suas extremidades pelo processo de conificagdo para perfeita
fixagdo @ Base. O Conjunto Camara deve receber prote¢do contra corrosdo através de um revestimento de
pintura eletrostatica epoxi preto e no cartucho a gds uma camada de eletrodeposi¢cdo de cromo (Cromeagdo).
Conjunto mecanico utilizado na conexdo da estrutura do assento e que deve possuir funcionalidades e recursos
de regulagens; para manter o conforto do usuario dentro dos mais altos padroes de ergonomia. O mecanico
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deve possuir duas alavancas para regulagem de altura do assento e da inclinagdo do Encosto. A alavanca de
regulagem de altura do assento deve ser injetada em Poliamida PA reforgada com Fibra de Vidro e possuir alma
metdlica como reforgo estrutural em duas chapas de ago na espessura de 2,65 mm revestidas com processo de
eletrodeposi¢do a zinco, garantindo resisténcia mecanica e contra corrosdo. O sistema de travamento de
reclinagdo do encosto deve acontecer por meio da pressao exercida por uma mola helicoidal em um conjunto de
laminas que travam umas as outras por atrito e pelo principio de friccdo. A alavanca de controle de reclinagdo do
encosto também deve ser injetada em Poliamida PA refor¢ada com fibra de vidro. Ao acionar a alavanca para
cima ela deve liberar o movimento do encosto que também se da pelo uso de duas molas helicoidais bastando ao
usuario posicionar o encosto na posicdo desejada e liberar a alavanca para que o mesmotrave na posi¢do
desejada. A faixa de variagdo de reclinagem deve ser de 73° a 104°. O mecanismo também deve proporcionar a
regulagem de altura do encosto por meio de catraca automatica com curso de 70 mm, que se libera ao chegar a
altura maxima e desce permitindo que o usudrio ajuste a altura para seu melhor conforto. O Mecanismo deve ser
fabricado com chapas de ago ABNT 1010/20 na espessura de 2,65 mm deve ser fixado ao assento por (04) quatro
parafusos sextavados %” x 11/2” com cabegas flangeadas. O Mecanismo deve possuir um suporte para fixagdo do
encosto em formado de “L”, no qual deve ser fabricado com tubo industrial na configuragdo oblongular e na
dimensdo de 25x50mm com espessura de 1,50 mm. Dois parafusos Philips %” x 1” cabeca lentilha juntamente
com anéis eldsticos fazem a perfeita unido entre o encosto e o mecanismo. O Mecanismo deve possuir uma
Blindagem de Termoplastico PP - Polipropileno, no acabamento superficial texturizado, para impedir o acesso do
usuario nos sistemas de funcionalidade da cadeira e participando de um componente de design, seguranga e
protecdo contra agentes externos. O Conjunto Mecanismo deve receber uma prote¢do contra corrosdo,
caracterizada pelo processo de preparagdo de superficie metdlica por Fosfatizacdo 4 Base de Zinco e revestida
por Pintura Eletrostatica Epoxi P6. Conjunto estrutural de apoio para atividade de sentar e com a finalidade de
acomodar o usuario de maneira confortavel e ergon6mica. Conjunto de assento deve ser constituido de
estrutura em madeira laminada com 12 mm de espessura com porcas garra %”, fabricadas em ago carbono e
revestidas pelo processo de eletrodeposi¢do a zinco, fixadas nos pontos de montagem da estrutura. Na estrutura
do assento deve ser fixada uma (01) almofada de espuma flexivel & base de poliuretano (PU), ergonémica e
fabricada através de sistemas quimicos a base de Poliol / Isocianato pelo processo de injecdo sob press3o. Esta
almofada deve possuir densidade controlada de 45 a 50 Kg/m? podendo ocorrer varia¢des na ordem de +/- 2 Kg/
m3. O conjunto deve ser revestido com diversos materiais (Tecido / Laminado Vinilico) pelo processo de
tapecamento convencional. Suas dimensdes devem giram em torno de 500 mm (largura) x 450 mm
(profundidade) apresentando em suas extremidades cantos arredondados. O assento deve possuir ainda uma
carenagem plastica fabricada pelo processo de injecdo de termopldsticos em polipropileno. A regulagem de
altura do assento deve permitir atender as medidas minimas de 420 mm até a altura maxima de 530 mm
podendo apresentar pequenas variagdes. Conjunto mecdnico de apoio para os bragos, utilizado para
posicionamento dos bragos em posi¢cdes ergonomicamente confortaveis, através do sistema de regulagem
vertical contendo posi¢des ajustaveis. Apoio de brago deve ter trés tipos de regulagem a saber, altura, avango
horizontal e giro sobre seu préprio eixo. A regulagem de altura se da pelo pressionamento de um botdo na lateral
externa do apoio, ja o avango horizontal e o giro se ddo de maneira automatica, bastando que o usudrio exerg¢a
forca sobre o apoio e o posicione na posicdo desejada. Deve possuir 70 mm de curso de regulagem de altura, a
regulagem horizontal permite 22 mm de avango e recuo do apoia bragos, ja a regulagem de giro deve permitir
24° de rotagdo para cada sentido. A alma do apoio de bragcos 3D deve ser fabricada em chapa de ago A36 com
6,35mm de espessura, ja os componentes e mecanismos estruturais sdo fabricados em poliamida aditivada com
30% de fibra de vidro com pegas de acabamento em copolimero de polipropileno. Componente utilizado como
sustentagdo da regido do apoio lombar e que deve possuir a funcionalidade de acomodar confortavelmente as
costas num desenho com concordancias de raios e curvas ergondmicas, e que deve modelar de forma agradavel
e anatdmica aos diversos bidtipos de usuarios. A cadeira deve ser oferecida ainda com a opgdo de regulagem de
altura do encosto permitindo o ajuste do apoio lombar a uma gama de bidtipos ainda maior além de apoio de
cabega. O encosto deve ser constituido por uma estrutura fabricada em Polipropileno reforgado com fibra de
vidro e uma moldura fabricada em ABS pelo processo de inje¢do de termoplasticos. Ja a superficie de contato
com o usuario deve ser formada por uma tela 100% Poliéster tencionada que deve ser fixada a moldura que por
sua vez deve ser parafusada na estrutura com oito parafusos de rosca para plastico com @5x16mm. A estrutura

39
Rua Andrade neves — 2077 — 6 Andar
Pelotas/RS
96.020-080




ConsoRcio PUSLICO
DO EXTREMO SUL consorcio@azonasul.org.br

deve receber quatro buchas americanas em seus pontos de unido com a lamina. Esse conjunto deve ser fixado a
uma lamina metalica que fara a ligagdo do encosto com o assento ou com o préprio mecanismo, dependendo da
opg¢do desejada. A lamina com catraca, para a regulagem de altura, deve ser fabricada em chapa de acgo
1008/1020 com 6,35mm de espessura com vinco central para maior resisténcia com mecanismo catraca
fabricado em pegas injetadas em Poliamida reforgada com fibra de vidro, esse mecanismo deve ser automatico,
bastando puxar o encosto para cima e posicionar na altura desejada. Para baixa-lo basta puxar até a altura
maxima que o mecanismo se desarma e libera o encosto até a posi¢cdo mais baixa. O encosto da cadeira deve
possuit apoio lombar regulavel. O Apoio lombar deve ser um conjunto fabricado em uma blenda de polipropileno
(PP) e EVA (50/50) pelo processo de injecdo de termopléstico, acoplado a moldura do encosto posicionado atras
da tela e permitir um ajuste na altura do apoio lombar em nove posi¢des distintas que percorrem um curso de 40
mm. Deve possuir um sistema semelhante a catraca para a regulagem da posi¢do, bastando ser movido para
cima ou para baixo até a posicdo desejada. O apoio de cabega deve ser fabricado em uma blenda de poliamida
6.0 e poliamida 6.6 com fibra de vidro pelo processo de injegdo de termoplasticos. Deve possuir uma moldura
onde deve ser fixada uma tela 100% poliéster e um trilho guia que permitira a regulagem de altura do apoio. Esse
conjunto deve entdo encaixado a carenagem por meio de encaixes com grampos metalicos em forma de estrela
que sdo fixos a moldura com parafusos e dessa forma os mesmos ndo ficam aparentes na montagem. O apoio de
cabecga deve possuir regulagem de altura e angulagdo. Para isso deve ser adicionado a cabeceira da cadeira um
acoplamento com uma haste articulada que ird permitir o ajuste de angulagdo do apoio de cabega em trés
posi¢des diferentes abrangendo uma faixa de 45°, essa haste se conecta com o trilho ja citado, proporcionando a
regulagem de altura do apoio abrangendo uma faixa de 50 mm através do deslocamento da haste sobre o trilho.

Apresentar junto com a proposta comercial: Certificado de conformidade comprovando a norma NBR 13962:2018 Mdveis para escritorio — Cadeiras —
Requisitos e métodos de ensaios, pelo modelo de certificagdo 5. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 9176/2016
para determinagdo da forga necesséria para se produzir uma compressdo pré-fixada sobre uma amostra de espuma flexivel de poliuretano, aplicada sobre
uma area determinada.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 14961/2016 determinagdo do teor de cinzas em
espumas flexiveis de poliuretano.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 8619/15 Determinagdo da Resiliéncia em
espumas flexiveis de poliuretano.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 8910/2016, determinagdo da resisténcia a
compressao de espumas flexieveis de poliuretano.Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com
massa igual ou superior a 1,2g/m?.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 10443/08 e resultado de espessura
minima de 70 micras.Laudo ou declaragdo, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas estd dentro da Norma Regulamentadora NR
17 - Ergonomia, acompanhado por cépia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida comprovagdo de
autenticidade, que comprove habilitacdo e especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguran¢a do trabalho, para emissdo do
respectivo laudo.Catalogo técnico do produto, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas, comprovando que o item ofertado faz
parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo serd de extrema relevancia para a avaliagdo do mesmo, assim como os seguintes fatores: conformidade
com as especificagdes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética, ergonomia e
funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP acreditada pelo INMETRO,
comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagao e pintura de superficies metdlicas certificado, garantindo o atendimento e conformidade
as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM
D 2794, NBR ISO 4628-3.

N ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE

Conjunto da base deve ser desenvolvido para manter a integridade do produto suportando todos os niveis de
resisténcia e durabilidade prescritos como requisitos de engenharia pelas normas técnicas. Sua configuragao

14 CADEIRA DE deve ser definida por uma estrutura fixa fabricada em tubo industrial de construgdo mecanica de ago carbono 1310
APROXIMAGAO | ABNT 1008/1020 laminado frio com didmetro de 25,4mm com parede de 2,25 mm na base e 1,9 mm no suporte
TELA do assento. Base e suporte devem ser fabricados pelo processo mecanico de curvamento de tubos e deveram ser

unidos entre si pelo processo de soldagem MIG. A estrutura deve conter quatro (04) deslizadores fixos,
desenvolvido para manter a base apoiada sobre o piso e principalmente evitar o contato direto do metal com a
superficie de apoio. Os deslizadores devem ser fabricados em material termoplastico denominado Polipropileno,
pelo processo de injegdo. A estrutura deve ser fixa ao assento por parafusos sextavados flangeados %”x1.1/2”. O
conjunto deve receber uma protegdo contra corrosdo, caracterizada pelo processo de preparacgdo de superficie
metdlica por fosfatizagdo a base de zinco e revestida por pintura eletrostatica epdxi pd. Conjunto de assento de
ser estrutural de apoio para atividade de sentar e com a finalidade de acomodar o usudrio de maneira
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confortavel ergondmica. Conjunto do assento deve ser constituido de estrutura em madeira laminada com 12
mm de espessura com porcas garra %”, fabricadas em ago carbono e revestidas pelo processo de eletrodeposi¢do
4 zinco, fixadas nos pontos de montagem da estrutura. Na estrutura do assento deve ser fixada uma (01)
almofada de espuma flexivel & base de poliuretano (PU), ergonémica e fabricada através de sistemas quimicos a
base de Poliol / Isocianato pelo processo de inje¢do sob pressdo. Esta almofada deve possuir densidade
controlada de 45 a 50 Kg/m® podendo ocorrer variagdes na ordem de +/- 2 Kg/ m3. O conjunto deve ser revestido
com diversos materiais (Tecido / Laminado Vinilico) pelo processo de tapegamento convencional. Suas dimens&es
devem girar em torno de 510 mm (largura) x 461 mm (profundidade) apresentando em suas extremidades cantos
arredondados. O assento deve possuir ainda uma carenagem plastica fabricada pelo processo de injegdo de
termoplasticos em polipropileno. A altura do assento ao piso deve ser de 460 mm. Apoio para os bragos, utilizado
para posicionamento dos bragos em posi¢Ges ergonomicamente confortaveis. Deve ser fabricado pelo processo
de injegdo de termoplasticos em Polipropileno. Fixado a estrutura por duas (02) torres que encaixam na estrutura
e recebem dois (02) parafusos flangeados com rosca especial para plastico nas dimensbes @4 x 25 mm.
Componente utilizado no encosto como sustentagdo da regido do apoio lombar e que deve possuir a
funcionalidade de acomodar confortavelmente as costas num desenho com concorddncias de raios e curvas
ergondmicas, e que modelam de forma agradavel e anatémica aos diversos bidtipos de usuarios. O encosto deve
possuir estrutura fabricada em Polipropileno reforcado com fibra de vidro pelo processo de injegdo de
termoplasticos, e a superficie de contato com o usuario deve ser formada por uma tela de 100% Poliéster
tencionada que deve ser fixada a uma moldura fabricada em ABS injetado e parafusada na estrutura por 8
parafusos do tipo pldstico com @ 5x16mm. Esse conjunto deve medir aproximadamente 460 mm de largura por
400 mm de altura e une-se ao assento por ldamina de ago 1008/1020 de 6,35mm de espessura por meio de 6
parafusos do tipo plastico de @5x20mm. A ldmina deve ser montada no assento por 3 parafusos %”x1”.

Apresentar junto com a proposta comercial: Certificado de conformidade comprovando a norma NBR 13962:2018 Mdveis para escritorio — Cadeiras —
Requisitos e métodos de ensaios, pelo modelo de certificagdo 5. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 9176/2016
para determinagdo da forga necessdria para se produzir uma compressao pré-fixada sobre uma amostra de espuma flexivel de poliuretano, aplicada sobre
uma area determinada.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 14961/2016 determinagdo do teor de cinzas em
espumas flexiveis de poliuretano.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 8619/15 Determinagdo da Resiliéncia em
espumas flexiveis de poliuretano.Laudo emitido por laboratdrio acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 8910/2016, determinagio da resisténcia a
compressao de espumas flexieveis de poliuretano.Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com
massa igual ou superior a 1,2g/m2.Laudo emitido por laboratdrio acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 10443/08 e resultado de espessura
minima de 70 micras.Laudo ou declaragdo, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas esta dentro da Norma Regulamentadora NR
17 - Ergonomia, acompanhado por cépia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida comprovagdo de
autenticidade, que comprove habilitagdo e especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguranga do trabalho, para emissdo do
respectivo laudo.Catalogo técnico do produto, nos quais necessariamente constarao imagens e desenhos com cotas, comprovando que o item ofertado faz
parte de sua linha de fabricagdo. Esta condicdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo do mesmo, assim como os seguintes fatores: conformidade
com as especificagdes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética, ergonomia e
funcionalidade. A ndo apresentagao acarretara desclassificagdo do licitante. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP acreditada pelo INMETRO,
comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagao e pintura de superficies metalicas certificado, garantindo o atendimento e conformidade
as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM

D 2794, NBR ISO 4628-3.

N ITEM DESCRIGCAO DO ITEM QTDE

A Cadeira Giratdria deve ser constituida de assento e encosto; plataforma, coluna e base com rodizio. A estrutura
de sustentacdo do assento e encosto deve ser fabricada em tubos de aco 1010 / 1020 com @ 22.20 mm e

15 CADEIRA 1.50mm de espessura de parede, fosfatada e pintada com tinta epéxi pd. Os tubos devem ser curvados e furados 820
GIRATORIA para acoplarem-se ao assento e encosto unindo-se com o mecanismo onde serdo fixados por 4 parafusos
SECRETARIA %”x1.1/2” mm sextavados flangeados. O conjunto deve ser entdo acoplando ao pistdo a gas e esse acoplado a

base de cinco pernas com cinco rodizios. O assento deve ser produzido em polipropileno copolimero injetado e
moldado anatomicamente com acabamento texturizado, com dimensdes aproximadas de 465 mm de largura,
470 mm de profundidade com 5 mm de espessura de parede com cantos arredondados, unidos a estrutura por
meio de 4 (quatro) porcas aparafusadas (bucha americana %”x13mm); e 4 (quatro) parafusos sextavados
flangeados %”x1.1/2”. Sobre o assento deve existir um estofamento com alma pldstica fixado ao mesmo por meio
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de parafusos para plastico. A altura do assento ao piso deve ser reguldvel de 410 a 520 mm aproximadamente. O
encosto deve ser fabricado em polipropileno copolimero injetado e moldado anatomicamente com acabamento
texturizado, com dimensdes aproximadas de 460mm de largura por 330mm de altura, com espessura de parede
de 5mm e cantos arredondados, unido a estrutura metalica pelo encaixe de dupla cavidade na parte posterior do
encosto, sendo travado por dois pinos fixadores plasticos injetados em polipropileno copolimero, na cor do
encosto, dispensando a presenca de rebites ou parafusos. O encosto deve possuir furos para ventilagdo. O
mecanismo deve ser feito em chapa de ago 1010/1020 de espessura 2.65mm, fosfatada pintada com tinta epodxi
pé. Dotada de alavanca pldstica para acionamento da coluna a gas para regulagem de altura do assento. A base
penta pé deve ser fabricada em chapa 1010/1020 de espessura 1,20mm, fosfatada pintada com tinta epoxi po,
coberta com carenagem injetada em polipropileno com acabamento texturizado. A coluna deve ser com
movimento a gas com curso de 110 mm e comprimento minimo de 295 mm e maximo de 405 mm
aproximadamente, coberta com carenagem injetada em polipropileno com acabamento texturizado. O apoio de
brago deve ser formado pelo prolongamento da estrutura de sustentagdo do assento e encosto revestido com
uma pega em polipropileno copolimero injetado com acabamento texturizado. Suas dimensdes aproximadas
devem ser de 53 mm de largura por 240 mm de comprimento, fixados por dois parafusos para plastico.

Apresentar junto com a proposta comercial:Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com
massa igual ou superior a 1,2g/m?2.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 10443/08 e resultado de espessura
minima de 70 micras.Laudo ou declaragdo, comprovando que o mobiliario ofertado, com imagem e medidas estd dentro da Norma Regulamentadora NR
17 - Ergonomia, acompanhado por cépia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida comprovagdo de
autenticidade, que comprove habilitacdo e especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguran¢a do trabalho, para emissdao do
respectivo laudo.Catalogo técnico do produto, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas, comprovando que o item ofertado faz
parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo serd de extrema relevancia para a avaliagdo do mesmo, assim como os seguintes fatores: conformidade
com as especificagdes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética, ergonomia e
funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP acreditada pelo INMETRO,
comprovando que o fabricante tem seu processo de preparacdo e pintura de superficies metalicas certificado, garantindo o atendimento e conformidade
as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM
D 2794, NBR ISO 4628-3.

N ITEM DESCRIGAO DO ITEM QTDE

A cadeira deve ser constituida de assento e encosto plasticos, e estrutura metalica. A estrutura deve ser
composta de tubos de aco 1010 /1020, sendo os pés e suportes do assento e encosto fabricados em tubos
16 CADEIRA oblongos 16x30 com 1.5mm de espessura de parede soldados com solda Mig a duas travessas horizontais de 3500
4 PES FIXA tubos de ago 7/8” x 1,2mm de espessura formando um conjunto estrutural empilhavel. A estrutura deve receber
tratamentos quimicos de fosfatizagdo e pinturas epoxi pd. Para dar acabamento nas pontas dos tubos dos pés e
travessas, a estrutura deve receber ponteiras plasticas injetadas em polipropileno. A estrutura da cadeira deve
suporta até 120 Kg. Assento deve ser confeccionado em polipropileno copolimero (PP) injetado e moldado
anatomicamente com acabamento texturizado. Suas dimensGes deve ser de 465mm de largura, 420mm de
profundidade 5mm de espessura de parede. Deve possuir cantos arredondados e ser unido a estrutura por meio
de 4 (quatro) parafuso 5x30 para plastico. A altura do assento até o chdo deve ser de 445mm. O encosto deve ser
fabricado em polipropileno copolimero injetado e moldado anatomicamente com acabamento texturizado, com
dimensdes de 460mm de largura por 330mm de altura, com espessura de parede de 5mm e cantos
arredondados, unidos a estrutura por dupla cavidade na parte posterior do encosto que se encaixa a estrutura
metdlica, travada por dois pinos fixadores plasticos injetados em polipropileno copolimero, na cor do encosto,
dispensando a presenca de rebites ou parafusos. O encosto deve possuir furos para ventilagao.

Apresentar junto com a proposta comercial:Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com
massa igual ou superior a 1,2g/m2.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 10443/08 e resultado de espessura
minima de 70 micras.Laudo ou declaragdo, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas estd dentro da Norma Regulamentadora NR
17 - Ergonomia, acompanhado por cépia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida comprovagdo de
autenticidade, que comprove habilitacdo e especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguranga do trabalho, para emissdo do
respectivo laudo.Catdlogo técnico do produto, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas, comprovando que o item ofertado faz
parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo do mesmo, assim como os seguintes fatores: conformidade
com as especificagGes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética, ergonomia e
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funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP acreditada pelo INMETRO,
comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalicas certificado, garantindo o atendimento e conformidade
as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM
D 2794, NBR ISO 4628-3.

N ITEM DESCRIGAO DO ITEM QTDE

O conjunto longarina deve permitir arranjos de 3 lugares, sendo constituido de pés injetados em polipropileno
copolimero, duas travessas de tubo de ago retangular 20x40mm espessural,2mm, conjuntos de sustentagdo de
17 LONGARINA assento e encosto em tubo, assento e encosto injetados em polipropileno copolimero. As dimensdes ocupadas 1380
03 LUGARES devem ser aproximadamente: 840mm altura, 518mm largura total, e comprimento 1755mm. Deve apresentar
um espago entre assentos de 101mm aproximadamente. O assento deve ser confeccionado em polipropileno
copolimero injetado com curvatura levemente adaptada ao corpo e acabamento texturizado, com dimensdes
aproximadas de 465mm de largura, 415mm de profundidade 5mm de espessura e cantos arredondados, unido a
estrutura por meio de 04 (quatro) porcas (bucha americana %”x13mm) parafusadas e 04 (quatro) parafusos
sextavados flangeados %”x2.3/4” por assento. A altura do assento até o chdo deve ser de 449mm
aproximadamente. O encosto deve ser fabricado em polipropileno copolimero injetado e moldado
anatomicamente com acabamento texturizado, com dimensdes aproximadas de 460mm de largura por 330mm
de altura com espessura de 5mm e cantos arredondados, unido a estrutura por meio de encaixe em dupla
cavidade na parte inferior do encosto que se junta a estrutura metadlica, travado por dois pinos retréteis
(pinheirinhos) injetados em polipropileno copolimero na cor do encosto e sem a presenga de rebites ou
parafusos. A estrutura de sustentacdo do assento e encosto deve ser de tubos aco $22.20x1.5mm de espessura,
curvado e furado para acoplar-se ao assento e encosto juntando-se com a estrutura onde serao fixadas por 04
(quatro) parafusos ja descritos acima. Para os pés devem ser confeccionados polipropileno copolimero injetado e
moldado com acabamento texturizado divididos em duas partes, superior e inferior e unidos por meio de
encaixes em dois tubos de aco de $38.1x0.9mm formando um conjunto de grande resisténcia. Todos os tubos
de aco utilizados na montagem desta longarina devem passar por um processo de banhos decapantes e de
fosfatizagdo e posterior pintura com tinta epodxi a pd, evitando oxida¢gdo e com um étimo acabamento superficial.
Todas as extremidades dos tubos devem receber ponteiras plasticas para acabamento.

Apresentar junto com a proposta comercial:Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com
massa igual ou superior a 1,2g/m2.Laudo emitido por laboratdrio acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 10443/08 e resultado de espessura
minima de 70 micras.Laudo ou declaragdo, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas estd dentro da Norma Regulamentadora NR
17 - Ergonomia, acompanhado por cépia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida comprovagdo de
autenticidade, que comprove habilitagdo e especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguranga do trabalho, para emissao do
respectivo laudo.Catdlogo técnico do produto, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas, comprovando que o item ofertado faz
parte de sua linha de fabricagdo. Esta condi¢do sera de extrema relevancia para a avaliagdo do mesmo, assim como os seguintes fatores: conformidade
com as especificagdes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética, ergonomia e
funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP acreditada pelo INMETRO,
comprovando que o fabricante tem seu processo de preparacdo e pintura de superficies metalicas certificado, garantindo o atendimento e conformidade
as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM
D 2794, NBR 1SO 4628-3.

N ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE

O Conjunto se trata de uma cadeira escolar com prancheta lateral fixa acoplada a estrutura. Composto por
estrutura metdlica, assento, encosto, porta-livros e prancheta plasticos. A prancheta deve ser fabricada em ABS
18 CONJUNTO injetado com contra-tampo também injetado em Polipropileno nas dimensdes 620 mm de comprimento por 318 10000
TRENAMENTO mm de largura aproximadamente, permitindo a inser¢do de uma folha A4 rotacionada em 20° em sua superficie
COM PRANCHETA | de trabalho. Tampo e contra-tampo devem ser encaixados um no outro por meio de 5 encaixes e fixados por
LATERAL meio de um parafuso para pldstico abragando entre eles a estrutura de suporte do conjunto. A altura da
prancheta ao chdo na regido de apoio do cotovelo deve ser de aproximadamente 685 mm e a mesma deve
possuir uma inclinagdo em torno de 10° com o plano horizontal afim de proporcionar maior conforto ergonémico
ao usuario. O assento deve ser confeccionado em polipropileno copolimero (PP) injetado e moldado
anatomicamente com acabamento texturizado. Suas dimensdes aproximadas devem ser 465mm de largura,
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420mm de profundidade com 5mm de espessura de parede. Deve possuir cantos arredondados e unir-se a
estrutura por meio de 4 (quatro) parafuso 5x30 para plastico. A altura do assento até o chdo deve ser de 460 mm
aproximadamente. O encosto deve ser fabricado em polipropileno copolimero injetado e moldado
anatomicamente com acabamento texturizado, com dimensdes aproximadas de 460mm de largura por 330mm
de altura, com espessura de parede de 5mm e cantos arredondados, unido a estrutura metdlica pelo encaixe de
dupla cavidade na parte posterior do encosto, sendo travado por dois pinos fixadores plasticos injetados em
polipropileno copolimero, na cor do encosto, dispensando a presenga de rebites ou parafusos. O encosto deve
possuir furos para ventilagdo. O porta-livros deve ser produzido em polipropileno copolimero virgem pelo
processo de injegcdo de termoplasticos. Ele deve ser totalmente fechado nas partes laterais e traseira e com
aberturas para ventilagdo na parte inferior. A abertura frontal de acesso ao porta-livros deve medir
aproximadamente 270mm x 85mm, e sua profundidade deve ser de 270mm. Deve acoplar-se ao assento através
de abas que se prolongam da cesta e juntam-se com a estrutura onde serdo fixadas por 2 parafusos. A estrutura
deve ser fabricada em tubos de ago 1010/1020, sendo a base de liga¢cdo do assento e encosto e as pernas com
tubos de sec¢do oblonga 16x30 mm e espessura de parede de 1,5mm dobrados. Duas travessas horizontais em
tubo de 22 mm de didmetro e 1,2mm de espessura de parede que servirdo de encaixe para o suporte da
prancheta. Esse por sua vez deve ser fabricado em um tubo 19 mm de didmetro e 1,2 mm de espessura de
parede. Todas as pegas da estrutura metdlica devem ser unidas por solda MIG, tratadas em conjuntos de banhos
quimicos e pintadas com tinta epdxi (pd), o que garante protegdo antioxidante e uma maior vida util ao conjunto.
Além disso todas as pontas dos tubos devem ser cobertas buchas plasticas.

Apresentar junto com a proposta comercial:Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO atestando a resisténcia ao impacto 1ZOD, da resina
plastica no ABS do Tampo sendo que a resisténcia ao impacto, media de no minimo 80 J/M.Laudo emitido por laboratério atestando veracidade da resina
ABS (butadieno-estireno-acrilonitrila).Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 10443/08 e resultado de espessura
minima de 70 micras.Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com massa igual ou superior a
1,2g/m?.Laudo ou declaragdo, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas estd dentro da Norma Regulamentadora NR 17 -
Ergonomia, acompanhado por cépia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida comprovagdo de autenticidade,
que comprove habilitagdo e especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguranga do trabalho, para emissdo do respectivo
laudo.Relatério de ensaio da determinacdo do teor de chumbo na pintura epdxi-pd das estruturas metdlicas dos moveis, conforme Lei Federal n2
11.762/08 que fixa o limite maximo de chumbo permitido na fabricacdo de tintas imobilidrias e de uso infantil e escolar, vernizes e materiais
similares.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ASTMD790-15 quanto a resisténcia a tensdo por flexdo do assento e
encosto carteira e prancheta em resina plastica.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a 1S0178:2010 quanto a
resisténcia a tensdo por flexdo do assento e encosto carteira e prancheta em resina plastica.Catalogo técnico do produto, nos quais necessariamente
constardo imagens e desenhos com cotas, comprovando que o item ofertado faz parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigcdo serd de extrema relevancia
para a avaliagdo do mesmo, assim como os seguintes fatores: conformidade com as especificagdes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade
apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética, ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretard desclassificagdo do licitante.
Certificado de Conformidade emitido por uma OCP, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalicas
certificado, garantindo o atendimento e conformidade as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM
D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM D 2794, NBR ISO 4628-3.

N ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE

Deve ser constituido de 2 (duas) roldanas circulares na dimensdo de 55 mm de didmetro e fabricadas em
termoplastico denominado de poliamida (PA 6,6) e PU em sua extremidade, deve ser dedicada para serem
19 CADEIRA utilizadas em pisos rigidos. O corpo do rodizio deve ser confeccionado de forma semicircular e fabricado em 850

GIRATORA material termoplastico denominado de poliamida (PA 6,6). As roldanas devem ser fixadas neste corpo através de
OPERACIONAL um eixo horizontal de aco carbono ABNT 1005/10 na dimensdo de 6 mm que deve ser submetido a um processo
COM ESPALDAR | de lubrificacdo através de graxa especifica para redugdo de atrito na operagdo de rolamento sob o piso. O corpo do

EM TELA rodizio deve ser constituido por um eixo vertical (perpendicular ao piso) de ago carbono ABNT 1008/10 na
dimensdo de 11 mm e protegido contra corrosdo pelo processo de eletrodeposi¢do a zinco onde se deve encontrar,
montado através de um anel elastico sob pressdo no corpo do rodizio, que deve receber lubrificagdo para reduzir o
atrito no deslocamento rotativo. Conjunto da base deve ser definido por uma configuragdo em forma de
pentagono, obtendo um didmetro na ordem de 660 mm e constituida com 5 (cinco) pas de apoio, deve ser
fabricada em chapa de aco carbono ABNT 1008/1020 na espessura de 1,5 mm e conformada por um processo de
estampagem formando um perfil de secgao 26x26,5 mm e deve ser unida por soldagem MIG. Suas extremidades
devem ser conformadas mecanicamente formando o encaixe para o pino do rodizio sem necessidade de buchas ou
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pecas adicionais. Deve possuir um anel central fabricado em tubo de precisdo de construgdo mecanica de Ago
Carbono 1008/20, onde as pas devem ser fixadas a este pelo processo automatizado de soldagem MIG, que deve
garantir a qualidade e acabamento do produto. O conjunto base deve receber uma protegdo contra corrosao,
caracterizada pelo processo de preparagdo de superficie metalica e revestida por pintura eletrostatica epoxi em
pd. O conjunto deve ser coberto por uma blindagem central com design adequado ao produto, montado pelo
processo manual por cliques de fixagdo, com a fun¢do de prote¢do e acabamento da base, além de possuir
também uma blindagem telescépica para a coluna a gas. As blindagens devem ser fabricadas pelo processo de
injegdo em material termoplastico denominado copolimero de polipropileno (PP). Conjunto
mecénico/pneumatico deve ser utilizado para conectar a base ao mecanismo e que deve possuir a funcdo de
regulagem de altura do assento com referéncia ao piso, através de uma alavanca de acionamento disposta abaixo
do assento. Também deve permitir movimento circular da cadeira e sistema de amortecimento de impacto pela
acdo do gas sob pressdo no cartucho e mola de compressdo que atua sobre qualquer condigdo de altura. Deve ser|
constituido de um corpo cilindrico denominado camara, fabricado com tubo de construgdo mecéanica de precisdo
de aco carbono ABNT 10 08/1020 conformado em uma de suas extremidades pelo processo de conificacdo para
perfeita fixacdo na base. O conjunto cdmara deve receber protegdo contra corrosdo através de um revestimento
de pintura eletrostatica epdxi preto e no cartucho a gds uma camada de eletrodeposigdo de cromo (Cromeagéo). O
conjunto mecanico deve possuir uma alavanca para acionamento da coluna a gas para regulagem de altura do
assento, além de travamento e liberagdo do reclinamento simultdneo 1:1 de assento e encosto. A tensdo deste|
reclinamento deve ser ajustavel por meio de uma manopla, localizada na parte da frente do mecanismo, que
quando girada aumenta ou diminui a pressdo sobre a mola que regula o movimento. A faixa de variagao do
reclinamento deve ser de 13,5°. O mecanismo deve ser fabricado com chapas de ago ABNT 1010/20 na espessura
de 2,5 mm, sendo fixado ao assento por 4 (quatro) parafusos sextavados com as medidas de %" x 1.%4” e 4 calgos
de 5 mm, injetados em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno). O mecanismo deve receber]
uma protec¢do contra corrosdo, caracterizada pelo processo de preparagdo de superficie metdlica por fosfatizagao
a base de zinco e revestida por pintura eletrostatica epdxi em pd. Conjunto estrutural de apoio para a atividade de
sentar e com a finalidade de acomodar o usudrio de maneira confortavel e ergonémica. Conjunto do assento deve
ser constituido por compensado multilaminado de madeira com 14 mm de espessura. Deve possuir porcas garra
%" inseridas nos pontos de montagem da madeira, fabricadas em ago carbono e revestidas pelo processo de
eletrodeposi¢do a zinco. Na estrutura do assento deve ser fixada 1 (uma) almofada de espuma ergondmica e
flexivel a base de poliuretano (PU), fabricada através de sistemas quimicos a base de poliol/isocianato pelo|
processo de injecdo sob pressdo. Esta almofada deve possuir densidade controlada de 50 kg/m* podendo ocorrer
variagbes na ordem de +/ 2 kg/m3. O conjunto deve ser revestido com tecido pelo processo de tapecamento|
convencional. Suas dimensdes sdo aproximadamente 497 mm (largura) x 487 mm (profundidade) apresentando
em suas extremidades cantos arredondados. Conjunto mecanico de apoio para os bragos, utilizado para
posicionamento dos bragos em posicGes ergonomicamente confortaveis. Apoio de brago deve ser produzido em
termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) deve ser fabricado pelo processo de injegdo. Esse
modelo de apoia brago deve ser exclusivo para esse modelo de cadeira, ndo deve possuir regulagem vertical. O
mesmo deve possuir comprimento Util de aproximadamente 270 mm e 55 mm de largura. Para montar o brago no
assento, deve ser utilizado, na unido com o 2 (dois) parafusos allen flangeados com as dimensdes aproximadas de
%” x 22 mm, mais 2(dois) parafusos flangeados sextavados de %” x 7/8”. Componente utilizado como sustentagdo
da regido do apoio lombar e que deve possuir a funcionalidade de acomodar confortavelmente as costas em um
desenho com concordancias de raios e curvas ergondmicas, e que modelam de forma agradavel e anatdmica aos|
mais variados biétipos de usudrios. O encosto deve ser constituido por uma moldura que deve ser fabricada pelo
processo de injecdo de termoplasticos de engenharia Copolimero de Polipropileno). Deve possuir dimensdes
aproximadas de 459 mm de largura por 559 mm de altura. A superficie de contato com o usuario deve ser formada
por uma tela 100% Poliéster tencionada, que deve ser fixada a moldura por meio de um encaixe que ocorre entre
o perfil de fixagdo, o qual deve ser costurado nas bordas da tela, e o canal de encaixe presente na moldura,
dispensando o uso de parafusos, trazendo maior conforto e qualidade ao componente. O encosto deve possuir|
também um apoio lombar que deve ser fabricado através do processo de inje¢do de termoplastico. Este deve
posicionado atras da tela em uma altura pré-definida que deve garantir um apoio eficaz e confortavel aos usuarios.
Deve possuir uma estrutura fabricada através do processo de injegdo de termoplastico, onde deve ser fixar,
através do processo de colagem, uma lamina de espuma ja tapegada de aproximadamente 20 mm de espessura,
garantindo conforto ao usuario e um 6timo acabamento
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Apresentar junto com a proposta comercial: Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 10443/08 e resultado de
espessura minima de 70 micras.

Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com massa igual ou superior a 1,2g/m?.

Laudo ou declaragdo, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas estd dentro da Norma Regulamentadora NR 17 - Ergonomia,
acompanhado por cépia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida comprovagdo de autenticidade, que
comprove habilitagdo e especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguranga do trabalho, para emissao do respectivo laudo.
Catdlogo técnico do produto, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas, comprovando que o item ofertado faz parte de sua
linha de fabricagdo. Esta condigdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo do mesmo, assim como os seguintes fatores: conformidade com as
especificagBes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética, ergonomia e
funcionalidade. A ndo apresentacgdo acarretara desclassificagdo do licitante.

Certificado de Conformidade emitido por uma OCP, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalicas,
garantindo o atendimento e conformidade as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ABNT NBR 10443, NBR 10545,
ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM D 2794, NBR I1SO 4628-3.

N ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE

Os rodizios devem ser constituidos de 2 (duas) roldanas circulares na dimensdo de 55 mm de diametro e
fabricadas em termoplastico denominado de poliamida (PA 6,6) e PU em sua extremidade, dedicadas para serem
20 CADEIRA utilizadas em pisos rigidos. O corpo do rodizio deve ser confeccionado de forma semicircular e fabricado em 420
GIRATORA material termoplastico denominado de poliamida (PA 6,6). As roldanas devem ser fixadas neste corpo através de
OPERACIONAL um eixo horizontal de aco carbono ABNT 1005/10 na dimensdo de 6 mm que deve ser submetido a um processo
COM ESPALDAR | de lubrificagdo através de graxa especifica para redugdo de atrito na operagdo de rolamento sob o piso. O corpo
BAIXO do rodizio deve ser constituido por um eixo vertical (perpendicular ao piso) de ago carbono ABNT 1008/10 na
dimensdo de 11 mm e protegido contra corrosdo pelo processo de eletrodeposi¢cdo a zinco onde se encontra
montado através de um anel eldstico sob pressdo no corpo do rodizio, que deve receber lubrificagdo para reduzir
o atrito no deslocamento rotativo. Conjunto da base deve ser definido por uma configuracdo em forma de
pentdgono, obtendo um didmetro na ordem de 660 mm e constituida com 5 (cinco) pas de apoio, deve ser
fabricada em chapa de ago carbono ABNT 1008/1020 na espessura de 1,5 mm e conformada por um processo de
estampagem formando um perfil de secgdo 26x26,5 mm e unidas por soldagem MIG. Suas extremidades devem
ser conformadas mecanicamente formando o encaixe para o pino do rodizio sem necessidade de buchas ou pecas
adicionais. Deve possuir um anel central fabricado em tubo de precisdo de construgdo mecanica de Ago Carbono
1008/20, onde as pas sdo fixadas a este pelo processo automatizado de soldagem MIG, que garante a qualidade e
acabamento do produto. O conjunto base deve receber uma protegdo contra corrosdo, caracterizada pelo
processo de preparagdo de superficie metalica e revestida por pintura eletrostatica epoxi em pd. O conjunto deve
ser coberto por uma blindagem central com design adequado ao produto, montado pelo processo manual por
cliques de fixagdo, com a fungdo de protegdo e acabamento da base, além de possuir também uma blindagem
telescopica para a coluna a gas. As blindagens devem ser fabricadas pelo processo de injegio em material
termoplastico denominado copolimero de polipropileno (PP). Conjunto mecanico/pneumatico deve ser utilizado
para conectar a base ao mecanismo e que deve possuir a fungdo de regulagem de altura do assento com
referéncia ao piso, através de uma alavanca de acionamento disposta abaixo do assento. Também deve permitir
movimento circular da cadeira e sistema de amortecimento de impacto pela agdo do gas sob pressao no cartucho
e mola de compressdo que atua sobre qualquer condigdo de altura. Deve ser constituido de um corpo cilindrico
denominado cdmara, fabricado com tubo de construgdo mecéanica de precisdo de ago carbono ABNT 1008/1020
na medida externa de 50,00 mm e conformado em uma de suas extremidades pelo processo de conificagdo para
perfeita fixagdo na base. A coluna a gas deve ter a qualificagdo conforme a norma DIN 4550 classe 4. O conjunto
camara deve receber protecdo contra corrosdo através de um revestimento de pintura eletrostatica epoxi preto e
no cartucho a gas uma camada de eletrodeposigdo de cromo (Cromeagdo). O mecanismo chamado Relax deve ser
um conjunto mecdnico que deve possuir uma alavanca para acionamento da coluna a gas para regulagem de
altura do assento, além de travamento e liberagdo do reclinamento simultaneo do assento e encosto. A tensdo
deste reclinamento deve ser ajustdvel por meio de uma manopla, localizada na parte da frente do mecanismo,
que quando girada deve aumentar ou diminuir a pressdo sobre a mola que regula o movimento. A faixa de
variagdo do reclinamento deve ser de 13,5°. O mecanismo deve ser fabricado com chapas de ago ABNT 1010/20

46
Rua Andrade neves — 2077 — 6 Andar
Pelotas/RS
96.020-080




XD

QS

SR EIREGELGR
DO EX¥TREMO SUL consorcio@azonasul.org.br

na espessura de 2,5 mm, sendo fixado ao assento por 4 (quatro) parafusos sextavados com as medidas de %" x
1.%4” e 4 calgos de 5 mm, injetados em termoplastico de engenharia (copolimero de polipropileno). O mecanismo
deve receber uma protegdo contra corrosdo, caracterizada pelo processo de preparagdo de superficie metdlica
por fosfatizagdo a base de zinco e revestida por pintura eletrostatica epdxi em pé. Conjunto do assento deve ser
constituido por compensado de madeira com espessura de 12,0 mm, fabricado a partir laminas de eucalipto e
pinnus que devem ser usinadas e furadas de maneira a se obter a configuragdo do produto. Na localizagdo dos
furos deve ser inserida quinze (15) porcas de fixagdo com garras, fabricadas em ago carbono e protegida a
corrosdo a base de eletrodeposi¢do a zinco. Na estrutura do assento deve ser colada uma (01) almofada de
espuma flexivel & base de poliuretano (PU), moldada anatomicamente com a borda frontal arredondada,
fabricada através de sistemas quimicos a base de Poliol / Isocianato pelo processo de inje¢do sob pressdo. Esta
almofada deve possuir densidade controlada de 60 Kg/m? podendo ocorrer variagdes na ordem de +/- 2 Kg/ m3.
O conjunto deve ser tapecado com as alternativas de revestimentos definidos para a linha, onde inicialmente
devem ser cortados em forma de blanks, unidos pelo processo de costura e fixados na almofada pelo processo de
tapecamento por grampos. Este conjunto deve receber uma (01) protegdo chamada de blindagem, fabricada em
material termoplastico denominado copolimero de polipropileno (PP), para acabamento e protegdo do sistema
mecanico. As dimensGes do assento montado devem girar em torno de 490 mm de (largura) x 457 mm de
(profundidade) apresentando em suas extremidades cantos arredondados para diminuir a pressado arterial nos
membros inferiores das pessoas. O apoio de brago em termoplastico de engenharia (copolimero de polipropileno)
fabricado pelo processo de injegdo, sendo que em suas propriedades mecanicas uma mistura de 30% de fibra de
vidro deve ser adicionada para dar maior resisténcia para a pega. Para a regulagem vertical do apoio deve-se
pressionar o gatilho localizado na parte frontal, podendo o usuario escolher até 8 posi¢Ges de ajuste, obtendo um
curso de regulagem de até 70 mm. A chapa do braco deve ser constituida de aco carbono ABNT 1008/1020 com
6,35 mm de espessura com seus cantos arredondados. Para montar o brago no assento, deve ser utilizado 2 (dois)
parafusos sextavados (para cada brago) com as dimensGes aproximadas de %” x 1.%”. O encosto deve possuir
estrutura injetada em termoplastico de engenharia (copolimero de polipropileno) refor¢ada com fibra de vidro
com espessura média de 5 mm. Na localizagdo dos furos deve ser inserida quatro (04) porcas de fixagdo com
garras, fabricadas em ago carbono e revestidas contra corrosdo a base de eletrodeposicao a zinco. Na estrutura do
Encosto deve ser fixada uma (01) almofada de espuma flexivel & base de poliuretano (PU), ergonémica deve ser
fabricada através de sistemas quimicos a base de Poliol / Isocianato pelo processo de inje¢do sob pressdo. Esta
almofada deve possuir densidade controlada de 54 Kg/m? podendo ocorrer variages na ordem de +/- 2 Kg/ m3.
O conjunto encosto deve receber uma blindagem de acabamento, fabricado em material termoplastico
denominado Polipropileno, com a fungao principal de protegdo contra batidas, e funcionalidade dos componentes
mecanicos. Este conjunto deve ser tapeg¢ado com as alternativas de revestimentos definidos para a linha, onde
inicialmente devem ser cortados em forma de blanks, unidos pelo processo de costura e fixado na almofada pelo
processo de tapegamento por colagem e grampeamento. Deve possuir dimensGes aproximadas de 467 mm de
(largura) x 428 mm de (profundidade) apresentando em suas extremidades cantos arredondados para diminuir a
pressdo arterial nos membros superiores das pessoas.
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Apresentar junto com a proposta comercial: Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 10443/08 e resultado de
espessura minima de 70 micras.

Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com massa igual ou superior a 1,2g/m?.

Laudo ou declaragdo, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas estd dentro da Norma Regulamentadora NR 17 - Ergonomia,
acompanhado por cépia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida comprovagdo de autenticidade, que
comprove habilitagdo e especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguranga do trabalho, para emissao do respectivo laudo.
Catdlogo técnico do produto, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas, comprovando que o item ofertado faz parte de sua
linha de fabricagdo. Esta condigdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo do mesmo, assim como os seguintes fatores: conformidade com as
especificagBes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética, ergonomia e
funcionalidade. A ndo apresentacgdo acarretara desclassificagdo do licitante.

Certificado de Conformidade emitido por uma OCP, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalicas,
garantindo o atendimento e conformidade as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ABNT NBR 10443, NBR 10545,
ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM D 2794, NBR I1SO 4628-3.

N ITEM DESCRIGAO DO ITEM QTDE

Conjunto da estrutura deve ser desenvolvido para manter a integridade do produto suportando todos os niveis de
resisténcia e durabilidade prescritos como requisitos de engenharia pelas normas técnicas. A estrutura deve ser
21 CADEIRA composta 1 (um) tubo traseiro e 1 (um) dianteiro dobrados em multiplas posigdes em tubos de aco carbono ABNT 1240
FIXA “Vv” 1008/1020 com 19,05 mm de didmetro e espessura média de 1,5 mm pelo processo mecanico de curvamento de
tubos e unidos entre si pelo processo de soldagem MIG. Para dar acabamento nas pontas dos tubos a estrutura
deve receber ponteiras plasticas denominadas sapatas injetadas em termoplastico de engenharia (copolimero de
polipropileno) fabricadas pelo processo de injecdo. Toda a estrutura deve receber uma prote¢do de preparagao
de superficie metdlica em nanotecnologia (nanoceramica), e revestimento eletroestatico epdxi em pd, que deve
garantir a prote¢do e maior vida util ao produto. A concha deve ser unificada, desenvolvida com uma
configuragdo geométrica desenhada com concordancias de raios e curvas ergonémicas, que modelam de forma
agradavel e anatomica os diversos bidtipos de usuario. A concha deve ser produzida em termoplastico de
engenharia com uma mistura de (homopolimero e copolimero) moldada anatomicamente com acabamento
superficial texturizado fabricada pelo processo de inje¢do. Deve possuir dimensdes aproximadas de 460 mm de
(largura) x 525 mm d e (profundidade) x 395 mm de (altura) e espessura média de 6 mm, deve apresentar em
suas extremidades cantos arredondados para diminuir a pressdo arterial nos membros superiores e inferiores das
pessoas. Para fixagdo da estrutura na (concha) deve ser desenvolvido 4 fixadores em termoplastico de engenharia
(copolimero de polipropileno) fabricadas pelo processo de inje¢do fixados ao assento por parafusos philips.

Apresentar junto com a proposta comercial:Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 10443/08 e resultado de
espessura minima de 70 micras.Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com massa igual ou
superior a 1,2g/m2.Laudo ou declara¢do, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas esta dentro da Norma Regulamentadora NR 17 -
Ergonomia, acompanhado por cépia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida comprovagdo de autenticidade,
que comprove habilitagdo e especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguran¢a do trabalho, para emissdo do respectivo
laudo.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ASTMD790-15 quanto a resisténcia a tensdo por flexdo do assento e
encosto carteira e prancheta em resina pldstica.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a 1S0178:2010 quanto a
resisténcia a tensdo por flexdo do assento e encosto carteira e prancheta em resina plastica.Catalogo técnico do produto, nos quais necessariamente
constardo imagens e desenhos com cotas, comprovando que o item ofertado faz parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo sera de extrema relevancia
para a avaliagdo do mesmo, assim como os seguintes fatores: conformidade com as especificages, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade
apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética, ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentacdo acarretara desclassificagdo do licitante.
Certificado de Conformidade emitido por uma OCP, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalicas
certificado, garantindo o atendimento e conformidade as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM
D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM D 2794, NBR ISO 4628-3.

N ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE
Conjunto do assento deve ser constituido por compensado de madeira com espessura de 15,0mm, fabricado a
22 POLTRONA partir laminas de eucalipto e pinnus que deve ser usinada e furadas de maneira a se obter a configuracdo do 3500
PARA AUDITORIO | produto. Na localizacio dos furos deve ser inserida quatro (04) porcas de fixagio com garras, fabricadas em aco
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REBATIVEL APOIO | carbono e protegida a corrosdo a base de eletrodeposi¢do & zinco. Na estrutura do assento deve ser colada uma

DE BRACO (01) almofada de espuma flexivel & base de poliuretano (PU), moldada anatomicamente com a borda frontal
PANCHETA ANTI | arredondada, fabricada através de sistemas quimicos a base de Poliol / Isocianato pelo processo de inje¢do sob
PANICO pressdo. Esta almofada deve possuir densidade controlada de 57Kg/m3® podendo ocorrer variagdes na ordem de

+/- 2 Kg/ m3. Para montagem do assento no mecanismo sdo utilizados quatro (04) distanciadores fabricados em
material termopladstico denominado Polietileno Natural e quatro (04) parafusos métricos sextavados M6,
revestido contra corrosdo a base de eletrodeposigdo a zinco (zincado preto) com arruelas de pressdo. O conjunto
deve ser tapegado com as alternativas de revestimentos definidos para a linha, onde inicialmente sdo cortados
em forma de blanks, unidos pelo processo de costura e fixados na almofada pelo processo de tapegcamento por
grampos. Este conjunto deve recebe uma (01) protecdo chamada de blindagem, fabricada em material
termoplastico denominado copolimero de polipropileno (PP), para acabamento e protegdo do sistema mecanico e
principalmente redugdo / absor¢do das propriedades sonoras do ambiente (Reverberagdo). Conjunto mecénico
responsavel por sustentar todo o conjunto e resistir a todos os esforgos e solicitagGes inerentes do uso do moével.
Sua estrutura deve ser desenvolvida por tubos industriais de constru¢do mecéanica de ago carbono ABNT 1008 /
1020, nas dimensdes de didmetro de 25,40mm e espessura da parede de 1,90mm, conformados pelo processo
mecanico de curvamento de tubos, onde deve ser conectada duas (02) chapas de ago denominadas suportes,
fabricados de ago carbono ABNT 1008/1020, nas espessuras de 2,75 mm, conformados pelo processo de
estampagem (Corte / Dobra /Repuxo) e fixados pelo processo de soldagem MIG. Um (01) desses suportes deve
ser utilizado para fixagdo do conjunto no piso, através de arruelas lisas e parafusos métricos sextavados M8 x
49,0mm ou parafusos auto atarrachantes com buchas expansivas. Ja o outro suporte deve ser constituido por dois
rebites com porcas, fabricados em ago carbono com acabamento bicromatizado, utilizados para montagem do
mecanismo. A estrutura deve receber uma protegdo contra corrosdo, caracterizada pelo processo de preparagdo
de superficie metalica por fosforizagdo a base de zinco e revestida por pintura eletrostatica epdxi pé. O conjunto
mecénico utilizado na conexdo do assento/ encosto de maneira a obter o sincronismo automatico do conjunto
deve ser constituido por trés (03) suportes de sustentagdo, sendo dois (02) fabricados em chapa de ago carbono
ABNT 1008/1020, na espessura de 2,0mm, conformados e furados pelo processo de estampagem. Na localizagdo
dos furos tem-se montados uma (01) bucha fabricada em material termopldstico poliacetal natural (POM),
produzida pelo processo de injecdo, com a finalidade de redugdo de atrito e vibragGes do conjunto e um (01)
tubo de ago carbono ABNT 1008/1020, nas medidas de 18,0mm de didmetro e espessura da parede na ordem de
1,7mm, fixado pelo processo de soldagem MIG. Ja o outro suporte, denominado biela, é fabricado em chapa de
aco carbono ABNT 1008/1020, com espessura de 4,90mm, utilizado para montagem do conjunto encosto. Este
conjunto deve ser montado entre si, através de um (01) eixo fabricado em ago carbono trefilado ABNT 1008/1020,
com didmetro de 12,0mm com quatro (04) ranhuras, protegido contra corrosdo a base de eletrodeposi¢do a zinco
(zincado natural) e fixados por anéis elasticos produzidos em ago carbono com arruelas fabricadas em material
termoplastico poliacetal (POM), pelo processo de inje¢do, com a finalidade de redugdo de atrito e vibragdes. Para
montagem do assento/ encosto, deve ser utilizado dois (02) mecanismos sendo que o mecanismo (lado esquerdo
do usudrio), deve ser composto por uma (01) mola helicoidal de retrocesso fabricada em arame EB2050, com
diametro das espiras de 4,0mm de alta resisténcia e durabilidade a fadiga dinamica utilizada para a articulagdo
sincronizada do conjunto. O conjunto deve receber uma protegdo contra corrosdo, caracterizada pelo processo de
preparagdo de superficie metdlica por fosfatizagdo a base de zinco e revestida por pintura eletrostatica epoxi po.
Este conjunto deve possuir painéis de protegdo e acabamento nas laterais aonde vdo os corredores para mostrar
a numeragao das filas do auditério bem como os corredores, servindo também como luz de cortesia. Esses
acabamentos laterais devem ser fabricados pelo processo de injecdo de termopldsticos em polipropileno (PP)
com espessura de 3mm fixando-se uns aos outros por meio de parafusos para plastico, garantindo assim, o
acabamento e configuragdes do produto. O Apoio para os bragos na condigdo fixa, deve ser utilizado para
posicionamento dos bragos em uma Unica posigdo, ergonomicamente confortavel. O apoio de brago fixo deve ser
constituido por duas pegas montadas entre si fabricadas pelo processo de inje¢do de termopldsticos desenhado
na configuragdo retangular de forma a se obter o maximo de desempenho anatdomico para o apoio dos bragos,
fabricado polipropileno (PP) com espessura de 3mm. Para a fixagcdo do apoio de brago naestrutura, a pega deve
possuir em sua extremidade inferior o formato de duas buchas com estrias levemente

conificadas que sdo fixadas aos tubos de diametro de 25mm através de interferéncia mecanica. Deve receber uma
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protegdo contra corrosdo, caracterizada pelo processo de preparagdo de superficie metdlica por fosforizagdo a
base de zinco e revestida por pintura eletrostatica epoxi p6. Componente utilizado como sustentagao da regido do
apoio lombar e que possui a funcionalidade de acomodar confortavelmente as costas num desenho com
concordancias de raios e curvas ergondmicas, e que modelam de forma agraddvel e anatomica aos diversos
bidtipos de usuarios. Conjunto do encosto deve ser constituido por compensado de madeira com espessura de
15,0mm, fabricado a partir ldminas de eucalipto e pinnus, que sdo usinadas e furadas de maneira a se obter a
configuracdo do produto. Na localizagdo dos furos deve ser inserida quatro (04) porcas de fixagdo com Garras,
fabricadas em ago carbono e revestidas contra corrosdo a base de eletrodeposi¢do a zinco, em suas extremidades
laterais deve ser composta por dois (02) suportes denominados cantoneiras, fabricados em chapa de ago carbono
ABNT 1008/1020 com espessura na ordem de 3,0mm, conformadas pelo processo de estampagem e protegida
contra corrosdo a base de pintura eletrostatica epoxi po. Na estrutura do Encosto deve ser fixada uma (01)
almofada de espuma flexivel 4 base de poliuretano (PU), ergonémica e fabricada através de sistemas quimicos a
base de Poliol / Isocianato pelo processo de injecdo sob pressdo. Esta almofada deve possuir Densidade
controlada de 52 Kg/m3 podendo ocorrer variagdes na ordem de +/- 2 Kg/ m3. O conjunto encosto recebe uma
blindagem de acabamento na configuragdo geométrica similar ao compensado, fabricado em material
termoplastico denominado Polipropileno, com a fungdo principal de protecdo contra batidas, conservagdo da
tapecaria e principalmente reducdo / absorcdo das propriedades sonoras do ambiente (Reverberagdo). Este
conjunto deve ser tapecado com as alternativas de revestimentos definidos para a linha, onde inicialmente sdao
cortados em forma de blanks, unidos pelo processo de costura e fixado na almofada pelo processo de
tapegamento por colagem e grampeamento. Conjunto utilizado para apoio de cadernos e livros em um desenho
que permite anotagdes e escritas de forma agradavel e ergondmica disponivel nas versdes para pessoas destras e
sinistras. Conjunto deve ser constituido por uma (01) chapa de madeira de media densidade (MDF), deve ser
usinada e furada de maneira a se obter a configuragdo do produto. Na localizagdo dos furos deve ser inserida duas
(02) porcas de fixagdo com garras, fabricadas em ago carbono e revestidas a corrosdo a base de eletrodeposigdo a
zinco (zincado natural). Suas superficies superior e inferior deve ser revestida com laminado melaminico de Alta
pressdo e nas extremidades da prancheta deve ser fixado uma (01) fita de borda fabricada de PVC flexivel na
medida de 15mm de largura com espessura de 0,45mm na cor preta, para acabamento e prote¢ao do conjunto.
Para a montagem da prancheta na estrutura, deve ter um elemento de ligagdo, fabricado por dois (02) tubos
industriais de construgdo mecanica de precisdo ABNT 1008/1020, com didmetro de 16,0mm, unidos por uma
chapa de ago denominada cantoneira, fabricada em ago carbono ABNT 1008/1020 na medida de 3,0mm de
espessura, pelo processo de soldagem MIG. O conjunto assento e encosto sdo revestidos com diversos materiais
sendo (Tecido Poliester e/ou Couro Ecoldgico) pelo processo de Tapegamento Convencional.

Apresentar junto com a proposta comercial:Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com
massa igual ou superior a 1,2g/m2.Laudo emitido por laboratdrio acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 11003/2009, com resultado y0/x0.Laudo
ou declaragdo, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas estd dentro da Norma Regulamentadora NR 17 - Ergonomia,
acompanhado por cépia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida comprovagdo de autenticidade, que
comprove habilitagdo e especializagdio em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguranga do trabalho, para emissdo do respectivo
laudo.Apresentar o Relatdério de Ensaio emitido por laboratério, conforme Normas ABNT NBR 15878-2010-Em1-2011 — Mdveis Assentos para
Espectadores.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ISO 354:2003 de reverberagdo acustica para poltronas de
auditodrio.Catalogo técnico de cada produto cotado, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote,
comprovando que os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo serd de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim
como os seguintes fatores: conformidade com as especificagGes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade,
durabilidade, acabamento, estética, ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Certificado de Conformidade
emitido por uma OCP, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalicas certificado, garantindo o
atendimento e conformidade as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363,
ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM D 2794, NBR 1SO 4628-3.

N ITEM DESCRICAO DO ITEM QTDE
Dimensdes totais aproximadas: Largura: 1095mm Profundidade (aberta): 726mm Profunidade (fechada): 382mm
23 POLTRONA Altura (fechada): 894mm Conjunto do assento é constituido por compensado de madeira com espessura de 180
PARA AUDITORIO | 15,0mm, fabricado a partir Iaminas de eucalipto e pinnus que deve ser usinada e furadas de maneira a se obter a
PARA OBESO configuragdo do produto. Na localizagdo dos furos deve ser inserida quatro (04) porcas de fixagdo com garras,
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fabricadas em ago carbono e protegida a corrosdo a base de eletrodeposigdo 4 zinco. Na estrutura do assento é
colada uma (01) almofada de espuma flexivel a base de poliuretano (PU), moldada anatomicamente com a borda
frontal arredondada, fabricada através de sistemas quimicos a base de Poliol / Isocianato pelo processo de inje¢do
sob pressdo. Esta almofada possui densidade controlada de 57Kg/m3 podendo ocorrer variages na ordem de +/-
2 Kg/ m3. Para montagem do assento no mecanismo sdo utilizados quatro (04) distanciadores fabricados em
material termopladstico denominado Polietileno Natural e quatro (04) parafusos métricos sextavados M6,
revestido contra corrosdo a base de eletrodeposi¢do a zinco (zincado preto) com arruelas de pressdo. O conjunto
é tapegado com as alternativas de revestimentos definidos para a linha, onde inicialmente sdo cortados em forma
de blanks, unidos pelo processo de costura e fixados na almofada pelo processo de tapegamento por grampos.
Este conjunto recebe uma (01) protecdo chamada de blindagem, fabricada em material termoplastico
denominado copolimero de polipropileno (PP), para acabamento e prote¢do do sistema mecanico e
principalmente redugdo / absorcdo das propriedades sonoras do ambiente (Reverberag¢do). Na Versdo obeso,
atendendo a NBR 9050/2015, que diz que a largura do assento é minima de 750mm, para o assento existe uma
estrutura de tubos de ago carbono 1008/1020 de se¢ido quadrada 20x20mm com parede de 1,2mm de espessura
que recebe uma protegdo contra corrosao, de modo a suportar os 250kg exigidos pela norma. Esse assento e
revestido por uma peca fabricada em ABS através do processo de vacum forming para acabamento. Conjunto
mecanico responsavel por sustentar todo o conjunto e resistir a todos os esforgos e solicitagGes inerentes do uso
do mével. Sua estrutura é desenvolvida por tubos industriais de construgdo mecanica de ago carbono ABNT 1008
/ 1020, nas dimensdes de diametro de 25,40mm e espessura da parede de 1,90mm, conformados pelo processo
mecanico de curvamento de tubos, onde deve ser conectada duas (02) chapas de ago denominadas suportes,
fabricados de ago carbono ABNT 1008/1020, nas espessuras de 2,75 mm, conformados pelo processo de
estampagem (Corte / Dobra /Repuxo) e fixados pelo processo de soldagem MIG. Um (01) desses suportes deve
ser utilizado para fixagdo do conjunto no piso, através de arruelas lisas e parafusos métricos sextavados M8 x
49,0mm ou parafusos auto atarrachantes com buchas expansivas. J& o outro suporte é constituido por dois (02)
rebites com porcas, fabricados em ago carbono com acabamento bicromatizado, utilizados para montagem do
mecanismo. A estrutura recebe uma protegdo contra corrosdo, caracterizada pelo processo de preparagdo de
superficie metalica por fosforizagdo a base de zinco e revestida por pintura eletrostatica epdxi p6. O conjunto
mecénico utilizado na conexdo do assento/ encosto de maneira a obter o sincronismo automatico do conjunto é
constituido por trés (03) suportes de sustentacdo, sendo dois (02) fabricados em chapa de ago carbono ABNT
1008/1020, na espessura de 2,0mm, conformados e furados pelo processo de estampagem. Na localizagdo dos
furos tem-se montados uma (01) bucha fabricada em material termoplastico poliacetal natural (POM), produzida
pelo processo de injegdo, com a finalidade de redugdo de atrito e vibragées do conjunto e um (01) tubo de ago
carbono ABNT 1008/1020, nas medidas de 18,0mm de didmetro e espessura da parede na ordem de 1,7mm,
fixado pelo processo de soldagem MIG. Ja o outro suporte, denominado biela, é fabricado em chapa de ago
carbono ABNT 1008/1020, com espessura de 4,90mm, utilizado para montagem do conjunto encosto. Este
conjunto é montado entre si, através de um (01) eixo fabricado em ago carbono trefilado ABNT 1008/1020, com
didmetro de 12,0mm com quatro (04) ranhuras, protegido contra corrosdo a base de eletrodeposi¢do a zinco
(zincado natural) e fixados por anéis elasticos produzidos em ago carbono com arruelas fabricadas em material
termoplastico poliacetal (POM), pelo processo de inje¢do, com a finalidade de redugdo de atrito e vibragGes. Para
montagem do assento/ encosto, s3o utilizados dois (02) mecanismos sendo que o mecanismo (lado esquerdo do
usuario), € composto por uma (01) mola helicoidal de retrocesso fabricada em arame EB2050, com diametro das
espiras de 4,0mm de alta resisténcia e durabilidade a fadiga dinamica utilizada para a articulagdo sincronizada do
conjunto. O conjunto recebe uma protecdo contra corrosdo, caracterizada pelo processo de preparacdo de
superficie metalica por fosfatizagdo a base de zinco e revestida por pintura eletrostatica epdxi pd. Este conjunto
possui painéis de prote¢do e acabamento nas laterais aonde vao os corredores para mostrar a numeragdo das
filas do auditdorio bem como os corredores, servindo também como luz de cortesia. Esses acabamentos laterais
sdo fabricados pelo processo de injecdo de termoplasticos em polipropileno (PP) com espessura de 3mm fixando-
se uns aos outros por meio de parafusos para plastico, garantindo assim, o acabamento e configuragdes do
produto. O Apoio para os bragos na condigado fixa, é utilizado para posicionamento dos bragos em uma Unica
posi¢do, ergonomicamente confortavel. Prancheta escamoteavel, conjunto constituido por (01) chapa de madeira
de média densidade (MDF), que é usinada e furada de maneira a se obter a configuragdo do produto. Na
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localidade dos furos sdo inseridas (02) porcas de fixagdo com garras, fabricadas em ago carbono e revestidas a
corrosdo a base de eletroposi¢do a zinco (zincado natural), suas superficies superior e inferior sdo revestidas com
laminado melaminico de alta pressdo e nas extremidades da prancheta é fixado uma (01) fita de borda fabricada
de pvc flexivel na medida de 15mm de largura com espessura de 0,45mm na cor preta, para acabamento e
protecdo do conjunto. Para a montagem da prancheta na estrutura, tem-se um elemento de ligagdo, fabricado
por dois (02) tubos industriais de construgdo mecénica de precisdo ABNT 1008/1020, com didmetro de 16,0mm,
unidos por uma chapa de ago denominada cantoneira, fabricada em ago carbono ABNT 1008/1020 na medida de
3,0mm de espessura, pelo processo de soldagem mig. O apoio de brago fixo é constituido por duas pecas
montadas entre si fabricadas pelo processo de injegdo de termoplasticos desenhado na configuragdo retangular
de forma a se obter o maximo de desempenho anatdémico para o apoio dos bragos, fabricado polipropileno (PP)
com espessura de 3mm. Para a fixagdo do apoio de braco na estrutura, a pega possui em sua extremidade inferior
o formato de duas buchas com estrias levemente conificadas que sdo fixadas aos tubos de didmetro de 25mm
através de interferéncia mecanica. Recebe uma protegdo contra corrosdo, caracterizada pelo processo de
preparagdo de superficie metalica por fosforizagdo a base de zinco e revestida por pintura eletrostatica epdxi po.
Componente utilizado como sustentagdo da regido do apoio lombar e que possui a funcionalidade de acomodar
confortavelmente as costas num desenho com concordancias de raios e curvas ergonémicas, e que modelam de
forma agradavel e anatomica aos diversos bidtipos de usudrios. Conjunto do encosto é constituido por
compensado de madeira com espessura de 15,0mm, fabricado a partir laminas de eucalipto e pinnus, que sdo
usinadas e furadas de maneira a se obter a configuragdo do produto. Na localizagdo dos furos sao inseridas quatro
(04) porcas de fixagdo com Garras, fabricadas em ago carbono e revestidas contra corrosdo a base de
eletrodeposicdo a zinco, em suas extremidades laterais deve ser composta por dois (02) suportes denominados
cantoneiras, fabricados em chapa de ago carbono ABNT 1008/1020 com espessura na ordem de 3,0mm,
conformadas pelo processo de estampagem e protegida contra corrosdo a base de pintura eletrostatica epdxi po.
Na estrutura do Encosto é fixada uma (01) almofada de espuma flexivel & base de poliuretano (PU), ergonémica e
fabricada através de sistemas quimicos a base de Poliol / Isocianato pelo processo de injegdo sob pressdo. Esta
almofada possui Densidade controlada de 52 Kg/m?® podendo ocorrer variagdes na ordem de +/- 2 Kg/ m3. O
conjunto encosto recebe uma blindagem de acabamento na configuragdo geométrica similar ao compensado,
fabricado em material termoplastico denominado Polipropileno, com a fungdo principal de prote¢do contra
batidas, conservagdo da tapecaria e principalmente redugdo / absor¢do das propriedades sonoras do ambiente
(Reverberagdo). Este conjunto deve ser tapecado com as alternativas de revestimentos definidos para a linha,
onde inicialmente sdo cortados em forma de blanks, unidos pelo processo de costura e fixado na almofada pelo
processo de tapegamento por colagem e grampeamento. Para a versao de obeso, nesse caso seu tamanho é de
930mm atendendo a norma NBR 9050/2015 que diz que a largura do encosto deve ser minima de 750mm. Para o
encosto de pessoas obesas existe uma estrutura de ago carbono 1008/1020 de segdo quadrada 20x20mm com
parede de 1,2mm de espessura que recebe uma protecdo contra corrosdo, caracterizada pelo processo de
preparacao de superficie metalica por fosfatizacdo a base de zinco e revestida por pintura eletrostatica epdxi po,
para poder reforcar o encosto de modo a suportar os 250kg exigidos pela norma ja citada. Esse encosto e
revestido com uma peca fabricada em ABS através do processo de vacum forming para acabamento. Conjunto
utilizado para apoio de cadernos e livros em um desenho que permite anotagdes e escritas de forma agradavel e
ergondmica disponivel nas versées para pessoas destras e sinistras. Conjunto é constituido por uma (01) chapa de
madeira de media densidade (MDF), é usinada e furada de maneira a se obter a configuragdo do produto. Na
localizagdo dos furos é inserida duas (02) porcas de fixagdo com garras, fabricadas em ago carbono e revestidas a
corrosdo a base de eletrodeposicdo a zinco (zincado natural). Suas superficies superior e inferior é revestida com
laminado melaminico de Alta pressdo e nas extremidades da prancheta é fixado uma (01) fita de borda fabricada
de PVC flexivel na medida de 15mm de largura com espessura de 0,45mm na cor preta, para acabamento e
protecdo do conjunto. Para a montagem da prancheta na estrutura, possui um elemento de ligagdo, fabricado por
dois (02) tubos industriais de construgdo mecanica de precisdo ABNT 1008/1020, com didmetro de 16,0mm,
unidos por uma chapa de aco denominada cantoneira, fabricada em ago carbono ABNT 1008/1020 na medida de
3,0mm de espessura, pelo processo de soldagem MIG. O conjunto assento e encosto sdo revestidos com diversos
materiais sendo (Tecido Poliester e/ou Couro Ecoldgico) pelo processo de Tapegamento Convencional.

Apresentar junto com a proposta comercial:Laudo de acordo com a NBR 9209/86 atestando que os produtos possuem revestimento em fosfato com
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massa igual ou superior a 1,2g/m?.Laudo emitido por laboratdrio acreditado pelo INMETRO de acordo com a NBR 11003/2009, com resultado y0/x0.Laudo
ou declaragdo, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas estd dentro da Norma Regulamentadora NR 17 - Ergonomia,
acompanhado por cépia de documento de identidade profissional (CREA ou CRM) ou ART paga com a devida comprovacdo de autenticidade, que
comprove habilitagdo e especializagdo em medicina do trabalho, ergonomia ou engenharia seguranga do trabalho, para emissao do respectivo laudo.Laudo
emitido por laboratdrio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ISO 354:2003 de reverberagdo acustica para poltronas de auditério.Catdlogo técnico de
cada produto cotado, nos quais necessariamente constardo imagens e desenhos com cotas para todos os itens do lote, comprovando que os itens
ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. Esta condigdo sera de extrema relevancia para a avaliagdo dos mesmos, assim como os seguintes fatores:
conformidade com as especificagGes, caracteristicas técnicas e certificados de conformidade apresentados, qualidade, durabilidade, acabamento, estética,
ergonomia e funcionalidade. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP, comprovando
que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalicas certificado, garantindo o atendimento e conformidade as normas
ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM D 2794,
NBR ISO 4628-3.

16 DAS AMOSTRAS
O CONSORCIO EXTREMO SUL poderd, caso considere necessario, solicitar da licitante vencedora
temporaria, um conjunto de amostra completa ou parcial, a ser apresentada no prazo de até 10 (dez) dias Uteis,
contendo uma unidade de cada componente solicitado, em conformidade com as especificagdes técnicas
constantes deste instrumento. As amostras serdo encaminhadas para avaliacdo técnica com emissdo de
parecer quanto sua aprovagao.

16.1 Em face ao cenadrio atual, devivo a PANDEMIA (COVID-19) o prazo poderd ser
prorrogado por igual periodo, mediante solicitacdo devidamente fundamentada pela empresa
adjudicada e sera concedido apds analise da administracdo.

16.2 Caso o laudo consubstanciado da amostra entregue pela licitante vencedora
tempordria seja NEGATIVO, a amostra serd REPROVADA e a licitante declarada
DESCLASSIFICADA. Isto ocorrendo, deverd ser solicitado do proximo colocado o mesmo
conjunto de amostra até a obtengdo de um laudo POSITIVO e a consequente APROVACAO da
mesma.

17 CONDICGES GERAIS
5.1. O responsavel pela fiscalizagdo da contratagdo serd indicado por cada municipio adquirente dos
objetos licitados, por meio de portaria especifica para o fim e iminentemente apds a requisicdo de quantitativos.

18 DO ENDERECO E PRAZO DE ENTREGA:

18.1 O endereco de entrega serd aquele fornecido por cada municipio requisitante,
com a respectiva relacdo das escolas municipais. As entregas deverdo ser efetuadas de acordo
com o hordrio de expediente do municipio requisitante.

6.1. Os materiais adquiridos (sob forma de combo) deverao ser entregues no prazo maximo de 30 (trinta)
dias consecutivos a contar da data de recebimento pela CONTRATADA da nota de empenho/ordem de entrega a
ser expedida pelo CONTRATANTE. O prazo poderd ser prorrogado por igual periodo, mediante solicitagao
devidamente fundamentada pela empresa adjudicada e serd concedido apds andlise da administracdo da
contratante.
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19 DO CRITERIO DE JULGAMENTO
7.1. O critério de julgamento das propostas financeiras serda o de menor preco por lote, devido a
metodologia de execucdo/forma de entrega, que se dara de forma simultanea, visando a padronizacdo, agilidade
e economicidade para o municipio, de acordo com os critérios, necessidades e peculiaridades, visando a
otimizacdo da entrega e facilitando, sobre maneira, a gestao e a fiscalizacdo contratual e a logistica do processo
de entrega.

20 EXECUCAO DO CONTRATO

8.1. Por se tratar de registro de precos, serd lavrada ata, de acordo com a minuta anexada ao edital, na
qual constam as cldusulas relativas a condi¢bes gerais, obrigacdes, fiscalizacdo, pagamentos, penalidades e
demais clausulas e condig¢des relativas a execucdo do objeto, que deverdo ser atendidas na integra pela licitante
vencedora, caso contratada.

21 INFORMAGCOES ADICIONAIS REFERENTES A ENTREGA

9.1. Os combos de uso diario contratados na forma de materiais deverdo ser entregues pelo contratado
diretamente nas cidades consdrciadas, conforme a ser determinado pela secretaria municipal de educagdo de
cada municipio.

9.2. Sera responsabilidade do fornecedor a promocdo da entrega dos materiais, nos prazos ajustados, em
cada uma das escolas da rede municipal de educacao.

9.3. Na data de entrega, o fornecedor devera disponibilizar profissionais suficientes para a entrega dos
materiais, de acordo com cronograma fornecido pela secretaria de educagao, sob a supervisdo de servidores que
auxiliardo na entrega.

9.4. Os materiais deverdo ser acondicionados em caixas de papeldao ondulado, semi-kraft resistente,
gramatura de 375 gramas, conforme norma NBR 11950/6736 E 6737 — com a descri¢do dos produtos impressa
em cada materiais, ciclo de educacdo correspondente estampada em letra na cor preta em cada caixa, em
tamanho apropriado. As embalagens devem proteger os materiais contra umidade, vazamentos, evaporacao ou
contaminacdo na armazenagem, de modo que ndo amassem e danifiqguem no transporte e empilhamento.

22 SANCOES APLICAVEIS:
Estdo previstas no edital registro de precos.

Consorcio Publico do Extremo Sul
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