ESTADO DO RIO GRANDE DO NORTE
PREFEITURA MUNICIPAL DE SANTA CRUZ

SECRETARIA MUNICIPAL DE LICITACOES, CONTRATOS E COMPRAS
EXTRATO DA ATA DE REGISTRO DE PRECOS N° 125/2023-PREGAO ELETRONICO N° 020/2023

Processo Administrativo n® 106/2023

OBJETO: Registro de Pregos para aquisicdo de mobilidrios para atender as demandas das diversas Secretarias, 6rgdos e setores da Administracio
Municipal de Santa Cruz/RN.

ORGAO GERENCIADOR: MUNICIPIO DE SANTA CRUZ/RN.

PRODUTOS - QUANTIDADES E PRECOS REGISTRADOS E FORNECEDOR

Fornecedor: APFORM INDUSTRIA E COMERCIO DE MOVEIS LTDA

CNPJ: 06.198.597/0001-07 Telefone: 84-32160700 Email:

Enderego: Rua Projetada, 0 Lote 04, Distrito Industrial I, Macaiba/RN, CEP: 59280-000

Representante: José Pereira da Costa Junior - CPF: 534.105.055-04

LOTE 01

Item [Descrigao Marca Unidade Quant. |Prego Unit.(R$)  [VIr. Total(RS$)
Medida

1 0035897 - ESTANTE EM ACO 06 PRATELEIRAS: ESTANTE EM ACO, PRATELEIRAS EM CHAPA[MARCA PROPRIA/FABRICAGAO|Unidade 15,00 {580,000 8.700,00
22 (ESPESSURA MINIMA DE 0,80MM) E COLUNAS EM CHAPA 16 (ESPESSURA MINIMA DE[PROPRIA
1,5MM), ALTURA MINIMA DA REGULAGEM DA PRATELEIRA 25 MM, COM ACABAMENTO
PELO SISTEMA DE TRATAMENTO QUIMICO DA CHAPA (ANTI-FERRUGINOSO E
FOSFATIZANTE) COM BANHOS SUCESSIVOS A QUENTE, COM DESENGRAXANTE,
DECAPANTE, FOSFATIZACAO E PASSIVADOR, PINTURA ATRAVES DE SISTEMA
ELETROSTATICO EPOXI PO CURADO EM ESTUFA DE PELO MENOS A 180 °C, COM
SUPERFICIES LISAS E UNIFORMES, CONTENDO 06 PRATELEIRAS, AS COLUNAS EM “L”
DEVERAO RECEBER SAPATAS PLASTICAS EM SUAS TERMINAGCOES EM CONTATO COM O
CHAO. TODA ESTRUTURA EM CINZA CLARO. TOLERANCIA MAXIMA PARA VARIAGAO DE
MEDIDAS DIMENSIONAIS: (+ OU -) 3MM. DIMENSOES: ALTURA 190 CM, LARGURA 95 CM,
PROFUNDIDADE 43,5 CM. APRESENTAR JUNTO ITEM DEVE POSSUIR OS SEGUINTES
LAUDOS: ENSAIO DE CORROSAO POR EXPOSICAO EM CAMARA DE NEVOA SALINA,
CONFORME NORMA NBR 8094:1983, COM O MINIMO DE 500 HORAS. GRAU DE
EMPOLAMENTO QUANDO A DENSIDADE DE DISTRIBUICAO DAS BOLHAS CONFORME A
NORMA NBR 5841:2015 DO = ISENTO DE BOLHAS. GRAU DE EMPOLAMENTO QUANDO AO
TAMANHO DAS BOLHAS CONFORME A NORMA NBR 5841:2015 TO = ISENTO DE BOLHAS.
GRAU DE ENFERRUJAMENTO CONFORME A NORMA NBR ISO 4628-3:2015 RI 0 = 0 % DE
AREA ENFERRUJADA. ENSAIO DE DETERMINAGCAO DA ESPESSURA DA CAMADA DE TINTA
CONFORME A NORMA NBR 10443:2008 E A NORMA ASTM D7091:2013, 100 ?M. ENSAIO DE
ADERENCIA DA TINTA, DETERMINACAO DE ADERENCIA, CONFORME NORMA NBR
11003:2009 VERSAO CORRIGIDA DE 2010. ENSAIO DE ADERENCIA DA TINTA,
DETERMINACAO DE ADERENCIA, CONFORME NORMA ASTM D3359:2017. APRESENTAR|
JUNTO COM A PROPOSTA INICIAL DECLARAGAO DE GARANTIA EMITIDA
EXCLUSIVAMENTE PELO FABRICANTE, ATESTANDO QUE A GARANTIA MINIMA E DE 01
ANO PARA GARANTIR A QUALIDADE, DURABILIDADE E RESISTENCIA.

2 10035898 - MODULO DE ARMAZENAMENTO BAIXO: COM 2 PORTAS E 1 PRATELEIRA (ACO[MARCA PROPRIA/FABRICAGAO|Unidade 10,00 [2.275,000 22.750,00
CARBONO, MDF E ABS): MODULO EM ACO, ABS E MDF, DESMONTAVEL EM 8 PARTES|PROPRIA
SENDO: 2 LATERAIS, 1 FUNDO, 1 BASE, 1 CABECEIRA, 2 PORTAS, 1 PRATELEIRA DIVISORIA.
FECHAMENTO SUPERIOR E INFERIOR EM ABS, COM ESTRUTURA EM PAREDE DE 4 MM. O
MODULO E MONTADO COM O USO DE PARAFUSOS E REBITES. OS PES DO MODULO EM
PLASTICO INJETADO NA COR CINZA COM PARAFUSO QUE PERMITA A SUA REGULAGEM.
FECHADURA COM CHAVE DOBRAVEL. CORPO DO ARMARIO EM CHAPA DE ACO DE
ESPESSURA, 0,75 M. LATERAIS DIREITA E ESQUERDA DO ARMARIO, COM CREMALHEIRAS
ESTAMPADAS DIRETAMENTE NA LATERAL, COM REGULAGEM MINIMA DE 100 MM ENTRE
0S PONTOS, PERMITINDO AO USUARIO A COLOCAGCAO DAS PRATELEIRAS EM VARIAS
ALTURAS. BASE ESTRUTURADA POR MEIO DE TUBO DE ACO CARBONO 25 X 25
QUADRADO NA PAREDE 1,5 MM, DUAS PORTAS CONFECCIONADA EM MDF DE 18 MM,
REVESTIDA NAS DUAS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO NA COR|
BRANCA, COM BORDAS REVESTIDA EM FITA ABS. CADA PORTA DEVE POSSUIR 3
DOBRADICAS E UM PUXADOR PLASTICO. O FUNDO DO MODULO COM 01 FECHAMENTO
EM MDF DE 6 MM, REVESTIDO NAS DUAS FACES EM LAMINADO MELAMINICO NA COR
BRANCA. TODAS AS PECAS EM ACO DEVERAO RECEBER TRATAMENTO POR MEIO DE
BANHOS SUCESSIVOS PARA PROTECAO POR MEIO DE FOSFATIZAGAO, GARANTINDO PELO
MENOS 500 HORAS DE EXPOSICAO PELO METODO DESCRITO NA NBR 8094:1983 —
MATERIAL METALICO REVESTIDO E NAO REVESTIDO CORROSAO POR EXPOSICAO A
NEVOA SALINA. A PINTURA DAS PECAS EM ACO EM TINTA PO PELO PROCESSO
ELETROSTATICO, COM ESPESSURA MEDIA DA CAMADA DE TINTA COM VALOR MEDIO DE
100 2M E ENSAIADO SEGUNDO A NBR 10443:2008 — TINTAS E VERNIZES — DETERMINAGCAO
DA ESPESSURA DA PELICULA SECA SOBRE SUPERFICIES RUGOSAS — METODO DE ENSAIO.
PINTURA ELETROSTATICA EPOXI PO, NA COR BRANCA TEXTURIZADA. SOLDAS DEVEM
POSSUIR SUPERFICIE LISA E HOMOGENEA, NAO DEVENDO APRESENTAR PONTOS




CORTANTES, SUPERFICIES ASPERAS OU ESCORIAS. DEVE SER ELIMINADO RESPINGOS E
IRREGULARIDADES DE SOLDAS, REBARBAS E ARREDONDADOS OS CANTOS AGUDOS.
BORDAS ACESSIVEIS AOS USUARIOS DEVEM SER ARREDONDADAS. CADA MODULO
DEVERA POSSUIR EM SUA EMBALAGEM UM MANUAL DE MONTAGEM. O MODULO
DEVERA SER ENTREGUE DESMONTADO. DIMENSOES: ALT. 80 CM, LARG. 95 CM, PROF. 43,5
CM. PARA GARANTIR A QUALIDADE, DURABILIDADE E RESISTENCIA, O ITEM DEVE
POSSUIR OS SEGUINTES LAUDOS: ENSAIO DE CORROSAO POR EXPOSICAO EM CAMARA
DE NEVOA SALINA, CONFORME NORMA NBR 8094:1983, COM O MINIMO DE 500 HORAS.
GRAU DE EMPOLAMENTO QUANDO A DENSIDADE DE DISTRIBUICAO DAS BOLHAS
CONFORME A NORMA NBR 5841:2015 DO = ISENTO DE BOLHAS. GRAU DE EMPOLAMENTO
QUANDO AO TAMANHO DAS BOLHAS CONFORME A NORMA NBR 5841:2015 T0 = ISENTO DE
BOLHAS. GRAU DE ENFERRUJAMENTO CONFORME A NORMA NBR ISO 4628-3:2015 R1 0 = 0
% DE AREA ENFERRUJADA. ENSAIO DE DETERMINACAO DA ESPESSURA DA CAMADA DE
TINTA CONFORME A NORMA NBR 10443:2008 E A NORMA ASTM D7091:2013, 100 ?M. ENSAIO
DE ADERENCIA DA TINTA, DETERMINAGCAO DE ADERENCIA, CONFORME NORMA NBR|
11003:2009 VERSAO CORRIGIDA DE 2010.NSAIO DE ADERENCIA DA TINTA, DETERMINAGAO
DE ADERENCIA, CONFORME NORMA ASTM D3359:2017. APRESENTAR JUNTO COM A
PROPOSTA INICIAL DECLARAGCAO DE GARANTIA EMITIDA EXCLUSIVAMENTE PELO
FABRICANTE, ATESTANDO QUE A GARANTIA MINIMA E DE 01 ANO PARA GARANTIR A
QUALIDADE, DURABILIDADE E RESISTENCIA.

0035899 - ARQUIVO COM 4 GAVETAS: TAMPO DO ARQUIVO EM MADEIRA AGLOMERADA
TIPO MDP COM ESPESSURA DE 18 MM, REVESTIDO COM LAMINADO MELAMINICO DE
BAIXA PRESSAO EM AMBAS AS FACES, RESISTENTE A ABRASAO, NA COR BRANCA,
ENCABECADO COM FITA DE BORDA PVC 2,5 MM DE ESPESSURA COM ALTA RESISTENCIA A
IMPACTOS.NA MESA COR DO PAINEL. GAVETAS EM MADEIRA AGLOMERADA MDP
REVESTIDO COM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO ENCABECADAS COM FITA
DE BORDA PVC COM ESPESSURA | MM. FUNDO DAS GAVETAS CONFECCIONADOS EM
CHAPA DURA DE ALTA DENSIDADE PINTADA NA MESMA COR DO MOVEL. CORREDICAS
(TIPO TELESCOPICAS) DAS GAVETAS, PRESAS AO CORPO DO GAVETEIRO ATRAVES DE
PARAFUSO TIPO CHIPBOARD PARA MADEIRA, RESISTENTE A ESFORCO SOBRE A GAVETA E
AOS NUMEROS DE CICLOS DE ABERTURA E FECHAMENTO DA MESMA. TRAVAMENTO
SIMULTANEO DAS GAVETAS FEITO EM HASTE DE ACO RESISTENTE A TRAGAO COM
ACIONAMENTO LATERAL ATRAVES DE FECHADURA COM CHAVE DE ALMA INTERNA EM
ACO DE ALTA RESISTENCIA AO TORQUE, COM CAPA PLASTICA EXTERNA DE PROTECAO
EM POLIETILENO INJETADO. PUXADORES COM DESENHO CURVO E LINHAS SUAVES SEM
ARESTAS INJETADOS EM POLIURETANO, FIXADO COM PARAFUSO DE ROSCA PARA
FIXAGAO EM TERMOPLASTICOS EM ACO DE 4X25MM COM CABECA PANELA. SUPORTES
PARA PASTAS SUSPENSAS NAS GAVETAS CONFECCIONADOS EM CHAPA DE ACO EM
FORMATO DE “L” FIXADO A GAVETA ATRAVES DE PARAFUSOS CHIPBOARD DE 4,0 X 14MM
CABECA PANELA, PINTADO EM EPOXI PO NA MESMA COR DO MOVEL. TOLERANCIA
MAXIMA PARA VARIAGAO DE MEDIDAS DIMENSIONAIS (+ OU -) 3MM. APRESENTAR JUNTO
COM A PROPOSTA INICIAL DECLARACAO DE GARANTIA EMITIDA EXCLUSIVAMENTE PELO
FABRICANTE, ATESTANDO QUE A GARANTIA MINIMA E DE 01 ANO PARA GARANTIR A
QUALIDADE, DURABILIDADE E RESISTENCIA.

MARCA
PROPRIA

PROPRIA/FABRICACAO

Unidade

10,00

969,000

9.690,00

0035900 - MODULO DE ARMAZENAMENTO ALTO, ABERTO COM 04 PRATELEIRAS (ACO
CARBONO, E ABS): MODULO EM ACO, ABS E MDF, DESMONTAVEL EM 9 PARTES SENDO: 2
LATERAIS, 1 FUNDOS, 1 BASE, | CABECEIRA, 4 PRATELEIRAS DIVISORIAS. FECHAMENTO
SUPERIOR E INFERIOR EM ABS, COM ESTRUTURA EM PAREDE DE 4 MM (EM QUALQUER
CORTE TRANSVERSAL), POSSUINDO 6 “CASTELOS” PARA FIXAGCAO A ESTRUTURA
RETANGULAR, (TUBO 25 X 25 MM) UTILIZAR PARA UNIAO ENTRE BASE DE PLASTICO E
ESTRUTURA RETANGULAR, PARAFUSOS ESPECIAIS PARA PLASTICO. O MODULO POSSUIR
0S 12 VERTICES QUE COMPOE SUA FORMA EM RAIO DE NO MINIMO 50 MM, SEM
ENCONTROS E ARESTAS COM QUINA VIVA. O MODULO E MONTADO COM O USO DE
PARAFUSOS E REBITES. OS PES DO MODULO EM PLASTICO INJETADO NA MESMA COR DA
BASE E CABECEIRA, COM FORMATO SEMIESFERICO E DIAMETRO DE 70 MM, ALTURA DE
36,5 MM, PAREDE DA SAPATA COM 3,5 MM DE ESPESSURA, COM OITO “COSTELAS” PARA
ESTRUTURACAO, BORDA FINAL EM CONTATO COM O PISO CHANFRADO COM
INCLINAGAO DE 45° E ALTURA DE 4 MM, COM PARAFUSO CENTRAL DE 5/16 QUE PERMITA
A SUA REGULAGEM. FECHADURA DO TIPO TAMBOR CILINDRICO TIPO “YALE” COM CHAVE
DOBRAVEL. COPO DO ARMARIO EM CHAPA DE ACO SAE 1010/1020 DE ESPESSURA, 0,75 MM.
LATERAIS DIREITA E ESQUERDA DO ARMARIO, COM CREMALHEIRAS ESTAMPADAS
DIRETAMENTE NA LATERAL, COM REGULAGEM MINIMA DE 100 MM ENTRE OS PONTOS,
PERMITINDO AO USUARIO A COLOCAGCAO DAS PRATELEIRAS EM VARIAS ALTURAS. BASE
ESTRUTURADA POR MEIO DE TUBO DE ACO CARBONO SAE 1020 25 X 25 QUADRADO NA
PAREDE 1,5 MM, FORMANDO UM RETANGULO COM 890 X 390 MM, NAS QUATRO
EXTREMIDADES INTERNAS DO RETANGULO SAO SOLDADOS PELO PROCESSO MIG/MAG
QUATRO TUBOS DE ACO CARBONO 1° POLEGADA, DE DIAMETRO NA PAREDE 1,5 MM,
ESSES QUATRO TUBOS SERAO SOLDADOS PERPENDICULARMENTE A ESTRUTURA
RETANGULAR PARA FORMAR OS QUATRO PES DO ARMARIO. INSERIR EM SUAS
EXTREMIDADES BUCHAS INTERNAS COM PORCA INSERTADA DE 5/16 POL. DE DIAMETRO
QUE RECEBERAO AS SAPATAS ABAULADAS. O FUNDO DO MODULO COM 01 FECHAMENTO
EM MDF DE 6 MM, REVESTIDO NAS DUAS FACES EM LAMINADO MELAMINICO NA COR
BRANCA, FIXADAS AO CORPO POR MEIO DE RASGOS NAS LATERAIS DO ARMARIO. TODAS
AS PECAS EM ACO DEVERAO RECEBER TRATAMENTO POR MEIO DE BANHOS SUCESSIVOS
PARA PROTECAO POR MEIO DE FOSFATIZAGCAO, GARANTINDO PELO MENOS 500 HORAS DE,

MARCA
PROPRIA

PROPRIA/FABRICACAO

Unidade

10,00

3.600,000

36.000,00




EXPOSICAO PELO METODO DESCRITO NA ABNT 8094:1983 — MATERIAL METALICO
REVESTIDO E NAO REVESTIDO CORROSAO POR EXPOSICAO A NEVOA SALINA. A PINTURA
DAS PECAS EM ACO EM TINTA PO PELO PROCESSO ELETROSTATICO, CURADO A UMA
TEMPERATURA DE PELO MENOS 180° C, COM ESPESSURA MEDIA DA CAMADA DE TINTA
COM VALOR MEDIO DE 118 ?M E ENSAIADO SEGUNDO A ABNT 10443:2008 — TINTAS E
VERNIZES — DETERMINACAO DA ESPESSURA DA PELICULA SECA SOBRE SUPERFICIES
RUGOSAS — METODO DE ENSAIO. PINTURA ELETROSTATICA EPOXI PO, NA COR BRANCA
TEXTURIZADA, CURADA EM ESTUFA COM 230°C. SOLDAS DEVEM POSSUIR SUPERFICIE
LISA E HOMOGENEA, NAO DEVENDO APRESENTAR PONTOS CORTANTES, SUPERFICIES
ASPERAS OU ESCORIAS. DEVE SER ELIMINADO RESPINGOS E IRREGULARIDADES DE
SOLDAS, REBARBAS E ARREDONDADOS OS CANTOS AGUDOS. BORDAS ACESSIVEIS AOS
USUARIOS DEVEM SER ARREDONDADAS. EMBALAGEM: TODAS AS PECAS DEVERAO SER
EMBALADAS E ACONDICIONADAS EM FILME PLASTICO DO TIPO “PLASTICO BOLHA” E
ENVOLTOS EM CONJUNTO POR MEIO DE PAPELAO ONDULADO. CADA MODULO DEVERA
POSSUIR EM SUA EMBALAGEM UM MANUAL DE MONTAGEM INFORMANDO TODO O
CONTEUDO DA EMBALAGEM, POR MEIO DE DESENHO DE CONJUNTO, LISTA DE PECAS E
ELEMENTOS DE FIXACAO, COMO TAMBEM, A DESCRICAO PASSO A PASSO DE CADA FASE
DA MONTAGEM. O MODULO DEVERA SER ENTREGUE DESMONTADO. DIMENSOES: ALT. 160
CM, LARG. 95 CM, PROF. 43,5 CM; PARA GARANTIR A QUALIDADE, DURABILIDADE E
RESISTENCIA, O ITEM DEVE POSSUIR OS SEGUINTES LAUDOS: ENSAIO DE CORROSAO POR|
EXPOSICAO EM CAMARA DE NEVOA SALINA, CONFORME NORMA ABNT 8094:1983, COM O
MINIMO DE 500 HORAS. GRAU DE EMPOLAMENTO QUANDO A DENSIDADE DE
DISTRIBUICAO DAS BOLHAS CONFORME A NORMA ABNT 5841:2015 DO = ISENTO DE
BOLHAS. GRAU DE EMPOLAMENTO QUANDO AO TAMANHO DAS BOLHAS CONFORME A
NORMA ABNT 5841:2015 T0 = ISENTO DE BOLHAS GRAU DE ENFERRUJAMENTO CONFORME
A NORMA ABNT ISO 4628-3:2015 RI 0 = 0 % DE AREA ENFERRUJADA; ENSAIO DE
DETERMINACAO DA ESPESSURA DA CAMADA DE TINTA CONFORME A NORMA ABNT
10443:2008 E A NORMA ASTM D7091:2013, 100 ?M. ENSAIO DE ADERENCIA DA TINTA,
DETERMINACAO DE ADERENCIA, CONFORME NORMA ABNT 11003:2009 VERSAO
CORRIGIDA DE 2010. ENSAIO DE ADERENCIA DA TINTA, DETERMINACAO DE ADERENCIA,
CONFORME NORMA ASTM D3359:2017. APRESENTAR JUNTO COM A PROPOSTA INICIAL,
DECLARACAO DE GARANTIA EMITIDA EXCLUSIVAMENTE PELO FABRICANTE, ATESTANDO
QUE A GARANTIA MINIMA E DE 01 ANO PARA GARANTIR A QUALIDADE, DURABILIDADE E
RESISTENCIA.

0035901 - MODULO DE ARMAZENAMENTO ALTO, COM 08 PORTAS (AGO CARBONO, MDF E
ABS): MODULO EM ACO, ABS E MDF, DESMONTAVEL EM 20 PARTES SENDO: 2 LATERALS, 1
FUNDO, 1 DIVISORIA, 1 BASE, 6 PRATELEIRAS, 1 CABECEIRA, 8 PORTAS. FECHAMENTO
SUPERIOR E INFERIOR EM ABS NA COR CINZA, COM ESTRUTURA EM PAREDE DE 4 MM (EM
QUALQUER CORTE TRANSVERSAL), POSSUINDO 6 — CASTELOS? PARA FIXACAO A
ESTRUTURA RETANGULAR, (TUBO 25 X 25 MM) UTILIZAR PARA UNIAO ENTRE BASE DE
PLASTICO E ESTRUTURA RETANGULAR, PARAFUSOS ESPECIAIS PARA PLASTICO. O
MODULO POSSUIR OS 12 VERTICES QUE COMPOE SUA FORMA EM RAIO DE NO MINIMO 50
MM, SEM ENCONTROS E ARESTAS COM QUINA VIVA. O MODULO E MONTADO COM O USO
DE PARAFUSOS. OS PES DO MODULO EM PLASTICO INJETADO NA MESMA COR DA BASE E
CABECEIRA, COM FORMATO REDONDO E DIAMETRO DE 50 MM, ALTURA DE 25 MM,
PAREDE DA SAPATA COM 3,5 MM DE ESPESSURA, BORDA FINAL EM CONTATO COM O PISO
CHANFRADO COM INCLINACAO DE 45° E ALTURA DE 2 MM, COM PARAFUSO CENTRAL DE
5/16 QUE PERMITA A SUA REGULAGEM. CORPO DO ARMARIO EM CHAPA DE ACO SAE
1010/1020 DE ESPESSURA, 0,75 MM. LATERAIS DIREITA E ESQUERDA DO ARMARIO, COM
CREMALHEIRAS ESTAMPADAS DIRETAMENTE NA LATERAL, BASE ESTRUTURADA POR
MEIO DE TUBO DE ACO CARBONO SAE 1020 25 X 25 QUADRADO NA PAREDE 1,5 MM,
FORMANDO UM RETANGULO COM 890 X 390 MM, NAS QUATRO EXTREMIDADES INTERNAS
DO RETANGULO SAO SOLDADOS PELO PROCESSO MIG/MAG QUATRO TUBOS DE AGO
CARBONO 1’ POLEGADA, DE DIAMETRO NA PAREDE 1,5 MM, ESSES QUATRO TUBOS SERAO
SOLDADOS PERPENDICULARMENTE A ESTRUTURA RETANGULAR PARA FORMAR OS
QUATRO PES DO ARMARIO. INSERIR EM SUAS EXTREMIDADES BUCHAS INTERNAS COM
PORCA INSERTADA DE 5/16 POL. DE DIAMETRO QUE RECEBERAO AS SAPATAS
ABAULADAS. OITO PORTAS, COM 08 FECHADURAS DO TIPO TAMBOR CILINDRICO COM
CHAVE DOBRAVEL, PORTAS CONFECCIONADAS EM MDF DE 18 MM, REVESTIDA NAS DUAS
FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO NA COR BRANCA, COM BORDAS
REVESTIDA EM FITAS ABS DE 2,5 MM DA MESMA COR DO TAMPO SUPERIOR E INFERIOR.
AS DOBRADICAS DO MODULO DEVERAO SER INVISIVEIS PELO LADO INTERNO E EM
NUMERO DE 02 (DUAS) EM CADA PORTA, UTILIZAR DOBRADICA DE FECHAMENTO
AUTOMATICO SUPER ALTA, PUXADOR EM PLASTICO NA MESMA COR DO TAMPO EM ABS.
O FUNDO DO MODULO COM 01 FECHAMENTO EM MDF DE 6 MM, REVESTIDO NAS DUAS
FACES EM LAMINADO MELAMINICO NA COR BRANCA, FIXADAS AO CORPO POR MEIO DE
RASGOS NAS LATERAIS DO ARMARIO. A PINTURA DAS PECAS EM ACO EM TINTA EPOXI PO,
NA COR BRANCO TEXTURIZADO, PELO PROCESSO ELETROSTATICO, CURADO A UMA
TEMPERATURA DE PELO MENOS 180° C, TODAS AS PECAS EM ACO DEVERAO RECEBER
TRATAMENTO POR MEIO DE BANHOS SUCESSIVOS PARA PROTECAO POR MEIO DE
FOSFATIZAGAO, GARANTINDO PELO MENOS 500 HORAS DE EXPOSICAO PELO METODO
DESCRITO NA NBR 8094:1983 — MATERIAL METALICO REVESTIDO E NAO REVESTIDO
CORROSAO POR EXPOSICAO A NEVOA SALINA. A PINTURA DAS PECAS EM ACO EM TINTA
PO PELO PROCESSO ELETROSTATICO, COM ESPESSURA MEDIA DA CAMADA DE TINTA
COM VALOR MEDIO DE 100 ?M E ENSAIADO SEGUNDO A NBR 10443:2008 — TINTAS E

MARCA
PROPRIA

PROPRIA/FABRICACAO

Unidade

10,00

5.389,000

53.890,00




VERNIZES — DETERMINACAO DA ESPESSURA DA PELICULA SECA SOBRE SUPERFICIES
RUGOSAS — METODO DE ENSAIO. PINTURA ELETROSTATICA EPOXI PO, NA COR BRANCA
TEXTURIZADA. SOLDAS DEVEM POSSUIR SUPERFICIE LISA E HOMOGENEA, NAO
DEVENDO APRESENTAR PONTOS CORTANTES, SUPERFICIES ASPERAS OU ESCORIAS. DEVE
SER ELIMINADO RESPINGOS E IRREGULARIDADES DE SOLDAS, REBARBAS E
ARREDONDADOS OS CANTOS AGUDOS. BORDAS ACESSIVEIS AOS USUARIOS DEVEM SER
ARREDONDADAS. CADA MODULO DEVERA POSSUIR EM SUA EMBALAGEM UM MANUAL
DE MONTAGEM. DIMENSOES: ALT. 165 CM, LARG. 95 CM, PROF. 43,5 CM TOLERANCIA
MAXIMA PARA VARIACAO DE MEDIDAS DIMENSIONAIS (+ OU -) SMM. APRESENTAR JUNTO
COM A PROPOSTA INICIAL DECLARACAO DE GARANTIA EMITIDA EXCLUSIVAMENTE PELO
FABRICANTE, ATESTANDO QUE A GARANTIA MINIMA E DE 01 ANO PARA GARANTIR A
QUALIDADE, DURABILIDADE E RESISTENCIA, O ITEM DEVE POSSUIR OS SEGUINTES
LAUDOS: ENSAIO DE CORROSAO POR EXPOSICAO EM CAMARA DE NEVOA SALINA,
CONFORME NORMA NBR 8094:1983, COM O MINIMO DE 500 HORAS. GRAU DE
EMPOLAMENTO QUANDO A DENSIDADE DE DISTRIBUICAO DAS BOLHAS CONFORME A
NORMA NBR 5841:2015 DO = ISENTO DE BOLHAS. GRAU DE EMPOLAMENTO QUANDO AO
TAMANHO DAS BOLHAS CONFORME A NORMA NBR 5841:2015 T0O = ISENTO DE BOLHAS.
GRAU DE ENFERRUJAMENTO CONFORME A NORMA NBR ISO 4628-3:2015 RI 0 = 0 % DE
AREA ENFERRUJADA. ENSAIO DE DETERMINACAO DA ESPESSURA DA CAMADA DE TINTA
CONFORME A NORMA NBR 10443:2008 E A NORMA ASTM D7091:2013, 100 ?M. ENSAIO DE
ADERENCIA DA TINTA, DETERMINACAO DE ADERENCIA, CONFORME NORMA NBR
11003:2009 VERSAO CORRIGIDA DE 2010. ENSAIO DE ADERENCIA DA TINTA,
DETERMINACAO DE ADERENCIA, CONFORME NORMA ASTM D3359:2017. APRESENTAR
JUNTO COM A PROPOSTA INICIAL DECLARAGCAO DE GARANTIA EMITIDA
EXCLUSIVAMENTE PELO FABRICANTE, ATESTANDO QUE A GARANTIA MINIMA E DE 01
ANO.

0035902 - MODULO DE ARMAZENAMENTO ALTO, COM 02 PORTAS E 04 PRATELEIRAS (AGO
CARBONO, MDF E ABS): MODULO EM ACO, ABS E MDF, DESMONTAVEL EM 11 PARTES
SENDO: 2 LATERAIS, 1 FUNDOS, 1 BASE, 1 CABECEIRA, 2 PORTAS, 4 PRATELEIRAS
DIVISORIAS. FECHAMENTO SUPERIOR E INFERIOR EM ABS NA COR CINZA, COM
ESTRUTURA EM PAREDE DE 4 MM (EM QUALQUER CORTE TRANSVERSAL), POSSUINDO 6
“CASTELOS” PARA FIXACAO A ESTRUTURA RETANGULAR, (TUBO 25 X 25 MM) UTILIZAR
PARA UNIAO ENTRE BASE DE PLASTICO E ESTRUTURA RETANGULAR, PARAFUSOS
ESPECIAIS PARA PLASTICO. O MODULO POSSUIR OS 12 VERTICES QUE COMPOE SUA
FORMA EM RAIO DE NO MINIMO 50 MM, SEM ENCONTROS E ARESTAS COM QUINA VIVA. O
MODULO E MONTADO COM O USO DE PARAFUSOS E REBITES. OS PES DO MODULO EM
PLASTICO INJETADO NA MESMA COR DA BASE E CABECEIRA, COM FORMATO REDONDO E
DIAMETRO DE 50 MM, ALTURA DE 25 MM, PAREDE DA SAPATA COM 3,5 MM DE ESPESSURA,
BORDA FINAL EM CONTATO COM O PISO CHANFRADO COM INCLINACAO DE 45° E ALTURA
DE 2 MM, COM PARAFUSO CENTRAL DE 5/16 QUE PERMITA A SUA REGULAGEM.
FECHADURA DO TIPO TAMBOR CILINDRICO COM CHAVE DOBRAVEL. CORPO DO ARMARIO
EM CHAPA DE ACO SAE 1010/1020 DE ESPESSURA, 0,75 MM. LATERAIS DIREITA E ESQUERDA
DO ARMARIO, COM CREMALHEIRAS ESTAMPADAS DIRETAMENTE NA LATERAL, COM
REGULAGEM MINIMA DE 100 MM ENTRE OS PONTOS, PERMITINDO AO USUARIO A
COLOCAGAO DAS PRATELEIRAS EM VARIAS ALTURAS. BASE ESTRUTURADA POR MEIO DE
TUBO DE ACO CARBONO SAE 1020 25 X 25 QUADRADO NA PAREDE 1,5 MM, FORMANDO UM
RETANGULO COM 890 X 390 MM, NAS QUATRO EXTREMIDADES INTERNAS DO
RETANGULO SAO SOLDADOS PELO PROCESSO MIG/MAG QUATRO TUBOS DE AGO
CARBONO 1’ POLEGADA, DE DIAMETRO NA PAREDE 1,5 MM, ESSES QUATRO TUBOS SERAO
SOLDADOS PERPENDICULARMENTE A ESTRUTURA RETANGULAR PARA FORMAR OS
QUATRO PES DO ARMARIO. INSERIR EM SUAS EXTREMIDADES BUCHAS INTERNAS COM
PORCA INSERTADA DE 5/16 POL. DE DIAMETRO QUE RECEBERAO AS SAPATAS
ABAULADAS. DUAS PORTAS CONFECCIONADA EM MDF DE 18 MM, REVESTIDA NAS DUAS
FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO NA COR BRANCA, COM BORDAS
REVESTIDA EM FITA ABS DE 2,5 MM DA MESMA COR DO TAMPO SUPERIOR E INFERIOR. AS
DOBRADICAS DO MODULO DEVERAO SER INVISIVEIS PELO LADO INTERNO E EM NUMERO
DE DUAS EM CADA PORTA, UTILIZAR DOBRADICA DE FECHAMENTO AUTOMATICO SUPER
ALTA, E PUXADORES EM PLASTICO NA MESMA COR DO TAMPO EM ABS. O FUNDO DO
MODULO COM 01 FECHAMENTO EM MDF DE 6 MM, REVESTIDO NAS DUAS FACES EM
LAMINADO MELAMINICO NA COR BRANCA, FIXADAS AO CORPO POR MEIO DE RASGOS
NAS LATERAIS DO ARMARIO. A PINTURA DAS PECAS EM ACO EM TINTA EPOXI PO, NA COR
BRANCO TEXTURIZADO, PELO PROCESSO ELETROSTATICO, CURADO A UMA
TEMPERATURA DE PELO MENOS 180°, TODAS AS PECAS EM ACO DEVERAO RECEBER
TRATAMENTO POR MEIO DE BANHOS SUCESSIVOS PARA PROTECAO POR MEIO DE
FOSFATIZAGAO, GARANTINDO PELO MENOS 500 HORAS DE EXPOSICAO PELO METODO
DESCRITO NA ABNT 8094:1983 — MATERIAL METALICO REVESTIDO E NAO REVESTIDO
CORROSAO POR EXPOSICAO A NEVOA SALINA. A PINTURA DAS PECAS EM ACO EM TINTA
PO PELO PROCESSO ELETROSTATICO, COM ESPESSURA MEDIA DA CAMADA DE TINTA
COM VALOR MEDIO DE 100 ?M E ENSAIADO SEGUNDO A ABNT 10443:2008 — TINTAS E
VERNIZES — DETERMINACAO DA ESPESSURA DA PELICULA SECA SOBRE SUPERFICIES
RUGOSAS — METODO DE ENSAIO. PINTURA ELETROSTATICA EPOXI PO, NA COR BRANCA
TEXTURIZADA. SOLDAS DEVEM POSSUIR SUPERFICIE LISA E HOMOGENEA, NAO
DEVENDO APRESENTAR PONTOS CORTANTES, SUPERFICIES ASPERAS OU ESCORIAS. DEVE
SER ELIMINADO RESPINGOS E IRREGULARIDADES DE SOLDAS, REBARBAS E
ARREDONDADOS OS CANTOS AGUDOS. BORDAS ACESSIVEIS AOS USUARIOS DEVEM SER

MARCA
PROPRIA

PROPRIA/FABRICACAO

Unidade

10,00

3.800,000

38.000,00




ARREDONDADAS. CADA MODULO DEVERA POSSUIR EM SUA EMBALAGEM UM MANUAL
DE MONTAGEM. DIMENSOES: ALT. 165 CM, LARG. 95 CM, PROF. 43,5 CM. TOLERANCIA
MAXIMA PARA VARIACAO DE MEDIDAS DIMENSIONAIS (+ OU -) SMM. APRESENTAR JUNTO
COM A PROPOSTA INICIAL DECLARAGCAO DE GARANTIA EMITIDA EXCLUSIVAMENTE PELO
FABRICANTE, ATESTANDO QUE A GARANTIA MINIMA E DE 01 ANO PARA GARANTIR A
QUALIDADE, DURABILIDADE E RESISTENCIA.

'VALOR GLOBAL LOTE 01

169.030,00

LOTE 02

Item

Descrigdo

Marca

Unidade
Medida

Quant.

Prego
Unit.(RS)

Vlr.
Total(R$)

0035903 - MESA DE TRABALHO: MESA RETA DIMENSOES 1600 X 600 X 740 MM (VARIACAO MAXIMA DE 5% NAS MEDIDAS
PARA MAIS OU PARA MENOS). TAMPO 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. 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 PRESSAO TEXTURIZADO EM AMBAS AS FACES. BORDAS COM ACABAMENTO EM FITA|
DE PVC DE | MM DE ESPESSURA, COLADA A QUENTE PELO SISTEMA HOLT-MELT, EM TODO SEU PERIMETRO. PAINEL
FRONTAL FIXADO AS ESTRUTURAS LATERAIS DA MESA ATRAVES DE REBITES DE REPUXO DE ACO E PARAFUSOS DE ACO E
BUCHAS METALICAS. DOIS PES LATERAIS EM ACO, CADA PE 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 ACO #16
MEDINDO 580X73X25 MM COM SUPORTE PARA SAPATAS NIVELADORAS COM ROSCA M8. ENTRE AS COLUNAS VERTICAIS
DEVERA HAVER DUAS TAMPAS SACAVEIS EM ACO CHAPA #20, MEDINDO 635X118X20MM. AMBAS TAMPAS SACAVEIS
DEVERAO PROPORCIONAR NA PARTE INFERIOR E SUPERIOR PASSAGEM PARA SUBIDA E DECIDA DE CABOS. A PARTE
SUPERIOR DA ESTRUTURA SERA EM CHAPA DE ACO #14 FORMATO “U” MEDINDO 480X43X15MM. TODAS AS PECAS DEVERAO
RECEBER TRATAMENTO DE FOSTIZACAO (FOSFATO DE ZINCO) POR IMERSAO, PARA GARANTIR A QUALIDADE,
DURABILIDADE E RESISTENCIA, O ITEM DEVE POSSUIR OS SEGUINTES LAUDOS: ENSAIO DE CORROSAO POR EXPOSICAO EM
CAMARA DE NEVOA SALINA, CONFORME NORMA NBR 8094:1983, COM O MINIMO DE 500 HORAS. GRAU DE EMPOLAMENTO
QUANDO A DENSIDADE DE DISTRIBUICAO DAS BOLHAS CONFORME A NORMA NBR 5841:2015 DO = ISENTO DE BOLHAS. GRAU
DE EMPOLAMENTO QUANDO AO TAMANHO DAS BOLHAS CONFORME A NORMA NBR 5841:2015 TO = ISENTO DE BOLHAS.
GRAU DE ENFERRUJAMENTO CONFORME A NORMA NBR ISO 4628-3:2015 RI 0 = 0 % DE AREA ENFERRUJADA. ENSAIO DE
DETERMINAGCAO DA ESPESSURA DA CAMADA DE TINTA CONFORME A NORMA NBR 10443:2008 E A NORMA ASTM D7091:2013,
100 ?M. ENSAIO DE ADERENCIA DA TINTA, DETERMINACAO DE ADERENCIA, CONFORME NORMA NBR 11003:2009 VERSAO
CORRIGIDA DE 2010. ENSAIO DE ADERENCIA DA TINTA, DETERMINACAO DE ADERENCIA, CONFORME NORMA ASTM
D3359:2017. APRESENTAR JUNTO COM A PROPOSTA INICIAL DECLARACAO DE GARANTIA EMITIDA EXCLUSIVAMENTE PELO
FABRICANTE, ATESTANDO QUE A GARANTIA MINIMA E DE 01 ANO

MARCA
PROPRIA/FABRICACAO
PROPRIA

Unidade

20,00

950,000

19.000,00

0035904 - MESA DE REUNIAO: MEDINDO 275 X 92 X 73,5 CM, TAMPO EM FORMATO RETO EM MADEIRA MDF/MDF COM RESINA
FENOLICA COM PARTICULAS DE GRANULOMETRICA FINA COM ESPESSURA DE 18 MM E REVESTIDO COM LAMINADO
MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO EM AMBAS AS FACES, NA COR CINZA, TODO O PERIMETRO DO TAMPO RECEBE FITA DE
BORDA DE 2 MM COR CINZA. FIXACAO A ESTRUTURA ATRAVES DE PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES. ALTURA DO TAMPO
DE 73,5CM. ESTRUTURA METALICA PE INFERIOR EM TUBO REDONDO 1 % COM SAPATAS INJETADAS EM POLIPROPILENO,
COLUNAS EM TUBO SEMI-OBLONGO EM PARES. PARTES METALICAS COM TRATAMENTO ANTICORROSIVO E
ANTIFERRUGINOSO POR IMERSAO, COM PINTURA ELETROESTATICA EM EPOXI NA COR CINZA. FIXACAO DO PAINEL
CENTRAL ATRAVES DE SISTEMA DE MONTAGEM TIPO MINIFIX E REBITE COM ROSCA NAS PARTES METALICAS, E PAINEL
CENTRAL EM MADEIRA AGLOMERADA, COM ESPESSURA DE 18 MM E REVESTIDO COM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA|
PRESSAO EM AMBAS AS FACES NA COR CINZA, ENCABECADA NA PARTE INFERIOR COM FITA DE BORDA 2 MM. FIXACAO DO
TAMPO A ESTRUTURA METALICA POR MEIO DE PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES COM CABECA PANELA, E ENTRE O
TAMPO E O PAINEL CENTRAL COM DISPOSITIVO DE MONTAGEM DO TIPO TRAPEZIO. PARA GARANTIR A QUALIDADE,
DURABILIDADE E RESISTENCIA, O ITEM DEVE POSSUIR OS SEGUINTES LAUDOS: ENSAIO DE CORROSAO POR EXPOSICAO EM
CAMARA DE NEVOA SALINA, CONFORME NORMA NBR 8094:1983, COM O MINIMO DE 500 HORAS. GRAU DE EMPOLAMENTO
QUANDO A DENSIDADE DE DISTRIBUICAO DAS BOLHAS CONFORME A NORMA NBR 5841:2015 DO = ISENTO DE BOLHAS. GRAU|
DE EMPOLAMENTO QUANDO AO TAMANHO DAS BOLHAS CONFORME A NORMA NBR 5841:2015 TO = ISENTO DE BOLHAS.
GRAU DE ENFERRUJAMENTO CONFORME A NORMA NBR ISO 4628-3:2015 RI 0 = 0 % DE AREA ENFERRUJADA. ENSAIO DE
DETERMINACAO DA ESPESSURA DA CAMADA DE TINTA CONFORME A NORMA NBR 10443:2008 E A NORMA ASTM D7091:2013,
100 ?M. ENSAIO DE ADERENCIA DA TINTA, DETERMINACAO DE ADERENCIA, CONFORME NORMA NBR 11003:2009 VERSAO
CORRIGIDA DE 2010. ENSAIO DE ADERENCIA DA TINTA, DETERMINACAO DE ADERENCIA, CONFORME NORMA ASTM
D3359:2017. APRESENTAR JUNTO COM A PROPOSTA INICIAL DECLARAGAO DE GARANTIA EMITIDA EXCLUSIVAMENTE PELO
FABRICANTE, ATESTANDO QUE A GARANTIA MINIMA E DE 01 ANO

MARCA
PROPRIA/FABRICACAO
PROPRIA

Unidade

10,00

1.209,000

12.090,00

0035905 - MESA DE REUNIAO RETANGULAR: DIMENSOES 2000 X 1200 X 740 MM (C X L X H). (VARIACAO MAXIMA DE 5% NAS|
MEDIDAS PARA MAIS OU PARA MENOS). TAMPO CONSTITUIDO 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. UM PAINEL FRONTAL EM MDP COM 18MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO)
MELAMINICO BAIXA PRESSAO COM BORDAS EM PVC EXTRUDADO DE IMM DE ESPESSURA, NA MESMA COR DO LAMINADO
ESCOLHIDO. UMA CALHA CENTRAL PARA PASSAGEM DOS CABOS. DOIS PES LATERAIS EM ACO, CADA PE COMPOSTO DE:
DUAS COLUNAS VERTICAIS EM CHAPA DE ACO #18 MEDINDO 668,5X62X40MM R20 NA PARTE EXTERNA DA COLUNA. UMA
PATA INFERIOR ESTAMPADA EM CHAPA DE AGCO #16 MEDINDO 600X73X25MM COM SUPORTE PARA SAPATAS NIVELADORAS|
COM ROSCA MS8. ENTRE AS COLUNAS VERTICAIS DEVERA HAVER UMA TAMPA EXTERNA SACAVEL EM AGO CHAPA #20)
MEDINDO 635X118X20MM COM SISTEMA DE FIXACAO COM SUPORTE DE CREMALHEIRAS E FIXACAO NAS COLUNAS
VERTICAIS E TAMPA INTERNA FIXA EM CHAPA #20 MEDINDO 635X 118X20MM. AMBAS AS TAMPAS DEVERAO PROPORCIONAR|
NA PARTE INFERIOR E SUPERIOR PASSAGEM PARA SUBIDA E DECIDA DE CABOS. A PARTE SUPERIOR DA ESTRUTURA SERA|
EM CHAPA DE ACO #14 FORMATO “U” MEDINDO 600X43X15MM. ACABAMENTO DAS BORDAS EM FITA DE PVC COLADAS A|

MARCA
PROPRIA/FABRICACAO
PROPRIA

Unidade

10,00

1.209,000

12.090,00




QUENTE PELO SISTEMA HOLT-MELT. TODAS AS PECAS DE ACO DEVERAO RECEBER TRATAMENTO DE FOSTIZAGCAO (FOSFATO
DE ZINCO) POR IMERSAO, A PINTURA SERA NO SISTEMA DE ELETROSTATICO EPOXI. PARA GARANTIR A QUALIDADE,
DURABILIDADE E RESISTENCIA, O ITEM DEVE POSSUIR OS SEGUINTES LAUDOS: ENSAIO DE CORROSAO POR EXPOSICAO EM
CAMARA DE NEVOA SALINA, CONFORME NORMA NBR 8094:1983, COM O MINIMO DE 500 HORAS. GRAU DE EMPOLAMENTO
QUANDO A DENSIDADE DE DISTRIBUICAO DAS BOLHAS CONFORME A NORMA NBR 5841:2015 DO = ISENTO DE BOLHAS. GRAU|
DE EMPOLAMENTO QUANDO AO TAMANHO DAS BOLHAS CONFORME A NORMA NBR 5841:2015 TO = ISENTO DE BOLHAS.
GRAU DE ENFERRUJAMENTO CONFORME A NORMA NBR ISO 4628-3:2015 RI 0 = 0 % DE AREA ENFERRUJADA. ENSAIO DE
DETERMINACAO DA ESPESSURA DA CAMADA DE TINTA CONFORME A NORMA NBR 10443:2008 E A NORMA ASTM D7091:2013,
100 ?M. ENSAIO DE ADERENCIA DA TINTA, DETERMINACAO DE ADERENCIA, CONFORME NORMA NBR 11003:2009 VERSAO
CORRIGIDA DE 2010. ENSAIO DE ADERENCIA DA TINTA, DETERMINACAO DE ADERENCIA, CONFORME NORMA ASTM
D3359:2017. APRESENTAR JUNTO COM A PROPOSTA INICIAL DECLARACAO DE GARANTIA EMITIDA EXCLUSIVAMENTE PELO
FABRICANTE, ATESTANDO QUE A GARANTIA MINIMA E DE 01 ANO.

0035906 - MESA REDONDA DIAMETRO 120 CM: MESA DE REUNIAO COM TAMPO DE 18 MM DE ESPESSURA, DE FORMATO
CIRCULAR, COM O SEGUINTE ACABAMENTO, MDF/MDP REVESTIDO COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO COM
BORDAS EM PVC RETO DE 2 MM DE ESPESSURA; PARA MESAS CIRCULARES (“BASE ESTRELA”) COM 4 PES EM TUBO 1 ¥ (1.5)
COM TERMINACOES EM SAPATA EXTERNA COM SUPERFICIE RUGOSA PARA APOIO DO PE, COLUNA CENTRAL REDONDO COM
DIAMETRO DE 2 POLEGADAS. TODAS AS PECAS METALICAS SAO SOLDADAS PELO PROCESSO MIG, TRATAMENTO
ANTIFERRUGINOSO, FOSFATIZADO, PINTURA ELETROSTATICA EPOXI PO, CURADA EM ESTUFA A 180 GRAUS. DIMENSOES: 120
X 74 (DIAMETRO X ALTURA). PARA GARANTIR A QUALIDADE, DURABILIDADE E RESISTENCIA, O ITEM DEVE POSSUIR OS
SEGUINTES LAUDOS: ENSAIO DE CORROSAO POR EXPOSICAO EM CAMARA DE NEVOA SALINA, CONFORME NORMA NBR
8094:1983, COM O MINIMO DE 500 HORAS. GRAU DE EMPOLAMENTO QUANDO A DENSIDADE DE DISTRIBUICAO DAS BOLHAS
CONFORME A NORMA NBR 5841:2015 DO = ISENTO DE BOLHAS. GRAU DE EMPOLAMENTO QUANDO AO TAMANHO DAS
BOLHAS CONFORME A NORMA NBR 5841:2015 T0 = ISENTO DE BOLHAS. GRAU DE ENFERRUJAMENTO CONFORME A NORMA|
NBR SO 4628-3:2015 R1 0 = 0 % DE AREA ENFERRUJADA. ENSAIO DE DETERMINAGCAO DA ESPESSURA DA CAMADA DE TINTA
CONFORME A NORMA NBR 10443:2008 E A NORMA ASTM D7091:2013, 100 ?M. ENSAIO DE ADERENCIA DA TINTA,
DETERMINACAO DE ADERENCIA, CONFORME NORMA NBR 11003:2009 VERSAO CORRIGIDA DE 2010. ENSAIO DE ADERENCIA|
DA TINTA, DETERMINAGAO DE ADERENCIA, CONFORME NORMA ASTM D3359:2017. APRESENTAR JUNTO COM A PROPOSTA
INICIAL DECLARACAO DE GARANTIA EMITIDA EXCLUSIVAMENTE PELO FABRICANTE, ATESTANDO QUE A GARANTIA
MINIMA £ DE 01 ANO.

MARCA
PROPRIA/FABRICACAO
PROPRIA

[Unidade

10,00

950,000

9.500,00

0035907 - SISTEMA DE SUPERFICIES MULTIFUNCIONAIS: SISTEMA DE SUPERFICIES PARA MULTIPLAS FUNCOES COMO
ESCREVER, PROJETAR, FIXAR, COMPOSTO DE PAINEIS COM DIMENSOES DE 2280 MM DE COMPRIMENTO E ALTURA DE 1200
MM, PARA USO INTERNO EM AMBIENTES PEDAGOGICOS, ADMINISTRATIVOS, CIRCULAGOES, AREAS COMUNS E OUTROS.
PAINEIS COMPOSTOS POR SUBSTRATO DE MDF, DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO NA SUPERFICIE FRONTAL COM
LAMINADO DE ALTA PRESSAO TIPO LOUSA BRANCA BRILHANTE COM LINHAS HORIZONTAIS E VERTICAIS FORMANDO
QUADRADOS COM 50 X 50 MM, COM FACIL REMOGAO DA TINTA DO PINCEL A SECO DE ESPESSURA MINIMA DE 1 MM.
COLAGEM DOS REVESTIMENTOS FRONTAL ADESIVO BI COMPONENTE. SUPERFICIE POSTERIOR DO PAINEL EM BP BRANCO
TX. BORDOS ENCABECADOS EM FITA DE BORDA PP ESPESSURA DE 2,5MM. ACABAMENTO LISO FOSCO. COLAGEM DA FITA
DE BORDA COM ADESIVO HOT MELTING. CANTONEIRAS PARA PROTECAO, FIXACAO E AFASTAMENTO DA PAREDE, EM
MATERIAL POLIMERICO INJETADO EM ABS, EM DUAS PARTES DENOMINADAS BASE E CAPA, MEDINDO 120MM (LARGURA) X
120MM (PROFUNDIDADE) X 40MM (ESPESSURA) QUE SE ENCAIXAM ENTRE SI POR MEIO DE REGISTROS E ENVOLVEM O
CONJUNTO PAINEL-PERFIS DE BORDO. ACABAMENTO EXTERNO DE SUPERFICIE: BRILHANTE ESPELHADO. TOLERANCIA
MAXIMA PARA VARIACAO DE MEDIDAS DIMENSIONAIS (+ OU -) SMM. APRESENTAR JUNTO COM A PROPOSTA INICIAL|
DECLARAGAO DE GARANTIA EMITIDA EXCLUSIVAMENTE PELO FABRICANTE, ATESTANDO QUE A GARANTIA MINIMA E DE
01 ANO PARA GARANTIR A QUALIDADE, DURABILIDADE E RESISTENCIA.

MARCA
PROPRIA/FABRICACAO
PROPRIA

[Unidade

30,00

2.550,000

76.500,00

0035908 - MESA DE TRABALHO COM DUAS GAVETAS: MESA RETA DIMENSOES 1600 X 600 X 740 MM (VARIACAO MAXIMA DE
5% NAS MEDIDAS PARA MAIS OU PARA MENOS). TAMPO CONSTITU{DO 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. 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 PRESSAO 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 ATRAVES DE REBITES DE REPUXO DE ACO E
PARAFUSOS DE AGO E BUCHAS METALICAS. DOIS PES LATERAIS EM AGCO, CADA PE COMPOSTO DE: DUAS COLUNAS
VERTICAIS EM CHAPA DE ACO #18 MEDINDO 668,5X62X40, R20 NA PARTE EXTERNA DA COLUNA. UMA PATA INFERIOR|
ESTAMPADA EM CHAPA DE ACO #16 MEDINDO 580X73X25 MM COM SUPORTE PARA SAPATAS NIVELADORAS COM ROSCA MS8.
ENTRE AS COLUNAS VERTICAIS DEVERA HAVER DUAS TAMPAS SACAVEIS EM ACO CHAPA #20, MEDINDO 635X118X20MM.
AMBAS TAMPAS SACAVEIS DEVERAO PROPORCIONAR NA PARTE INFERIOR E SUPERIOR PASSAGEM PARA SUBIDA E DECIDA
DE CABOS. A PARTE SUPERIOR DA ESTRUTURA SERA EM CHAPA DE ACO #14 FORMATO “U” MEDINDO 480X43X15MM. TODAS
AS PECAS DEVERAO RECEBER TRATAMENTO DE FOSTIZACAO (FOSFATO DE ZINCO) POR IMERSAO, A PINTURA SERA NO
SISTEMA DE ELETROSTATICO EPOXI. PARA GARANTIR A QUALIDADE, DURABILIDADE E RESISTENCIA, O ITEM DEVE
POSSUIR OS SEGUINTES LAUDOS: ENSAIO DE CORROSAO POR EXPOSICAO EM CAMARA DE NEVOA SALINA, CONFORME
INORMA NBR 8094:1983, COM O MINIMO DE 500 HORAS. GRAU DE EMPOLAMENTO QUANDO A DENSIDADE DE DISTRIBUICAO
DAS BOLHAS CONFORME A NORMA NBR 5841:2015 DO = ISENTO DE BOLHAS. GRAU DE EMPOLAMENTO QUANDO AO
TAMANHO DAS BOLHAS CONFORME A NORMA NBR 5841:2015 T0 = ISENTO DE BOLHAS. GRAU DE ENFERRUJAMENTO
CONFORME A NORMA NBR ISO 4628-3:2015 RI 0 = 0 % DE AREA ENFERRUJADA. ENSAIO DE DETERMINACAO DA ESPESSURA
DA CAMADA DE TINTA CONFORME A NORMA NBR 10443:2008 E A NORMA ASTM D7091:2013, 100 ?M. ENSAIO DE ADERENCIA
DA TINTA, DETERMINAGCAO DE ADERENCIA, CONFORME NORMA NBR 11003:2009 VERSAO CORRIGIDA DE 2010. ENSAIO DE
ADERENCIA DA TINTA, DETERMINACAO DE ADERENCIA, CONFORME NORMA ASTM D3359:2017. APRESENTAR JUNTO COM A
PROPOSTA INICIAL DECLARACAO DE GARANTIA EMITIDA EXCLUSIVAMENTE PELO FABRICANTE, ATESTANDO QUE A
GARANTIA MINIMA E DE 01 ANO.

MARCA
PROPRIA/FABRICACAO
PROPRIA

Unidade

15,00

1.400,000

21.000,00

0035909 - MESA DE TRABALHO COM DUAS GAVETAS: MESA RETA DIMENSOES 1500 X 700 X 740 MM (VARIACAO MAXIMA DE
5% NAS MEDIDAS PARA MAIS OU PARA MENOS). TAMPO CONSTITUIDO EM MDP DE 25 MM DE ESPESSURA, REVESTIDA EM

MARCA
PROPRIA/FABRICACAO

Unidade

15,00

1.300,000

19.500,00




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. 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 PRESSAO 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 ATRAVES DE REBITES DE REPUXO DE ACO E
PARAFUSOS DE AGO E BUCHAS METALICAS. DOIS PES LATERAIS EM AGCO, CADA PE COMPOSTO DE: DUAS COLUNAS
VERTICAIS EM CHAPA DE ACO #18 MEDINDO 668,5X62X40, R20 NA PARTE EXTERNA DA COLUNA. UMA PATA INFERIOR
ESTAMPADA EM CHAPA DE ACO #16 MEDINDO 580X73X25 MM COM SUPORTE PARA SAPATAS NIVELADORAS COM ROSCA MS.
ENTRE AS COLUNAS VERTICAIS DEVERA HAVER DUAS TAMPAS SACAVEIS EM ACO CHAPA #20, MEDINDO 635X 118X20MM.
AMBAS TAMPAS SACAVEIS DEVERAO PROPORCIONAR NA PARTE INFERIOR E SUPERIOR PASSAGEM PARA SUBIDA E DECIDA
DE CABOS. A PARTE SUPERIOR DA ESTRUTURA SERA EM CHAPA DE ACO #14 FORMATO “U” MEDINDO 480X43X15MM. TODAS
AS PECAS DEVERAO RECEBER TRATAMENTO DE FOSTIZAGAO (FOSFATO DE ZINCO) POR IMERSAO, A PINTURA SERA NO
SISTEMA DE ELETROSTATICO EPOXI.

PROPRIA

0035910 - ESTACAO DE TRABALHO EM “L™: CONTENDO 1 SUPERFICIE DE TRABALHO EM MDF/MDP REVESTIDAS AMBAS AS
FACES EM LAMINADO MELAMINICO COM ESPESSURA DE 25 MM, FORMATO EM L, ANGULO DE 90°, COM ENTRADA
ERGONOMICA COM BORDAS RETAS EM PVC, DE 3 MM DE ESPESSURA, COLOCADAS ATRAVES DO SISTEMA HOTMELT, NA
MESMA COR DAS SUPERFICIES. CADA SUPERFICIE CONTEM UM FURO NO INICIO DOS VERTICES DOS ANGULOS QUE
FORMAM A MESMA, PARA A RECEPCAO DE PASSA CABO. MEDINDO 140X140X60 CM. PAINEIS BIOMBOS CONTENDO 02
PLACAS CEGAS COM VAZADO SUPERIOR EM MDF REVESTIDO EM UMA FACE COM LAMINADO PLASTICO PET OU PVC
CONFORMADO EM PRENSA DE MEMBRANA COM QUINAS E CANTOS ARREDONDADOS E TOTALMENTE “ENVELOPADOS”
COM A LAMINA (FACE INTERNA EM LAMINADO MELAMINICO BP), O PAINEL POSSUI RASGOS OBLONGOS NA PARTE]
SUPERIOR PARA A COLOCACAO DE ACESSORIOS TIPO ESCANINHOS EM ACO, PORTA OBJETOS, PINTADOS EM EPOXI NO
SISTEMA ELETROSTATICO. ESTRUTURA METALICA, ESTRUTURAS LATERAIS EM ACO (CHAPA 12 MM), COM BASE|
ESTAMPADA (CHAPA 1,5 MM) E NAS SUAS EXTREMIDADES A COLOCAGCAO DE DUAS SAPATAS REGULAVEIS INJETADAS EM|
POLIESTIRENO AUTO-IMPACTO COM PARAFUSO M8, COLUNA CENTRAL CONFORMADA E DOBRADA (CHAPA 1,2 MM) COM
CALHA INTERNA REMOVIVEL (CHAPA DE ACO 0,9 MM) PARA POSSIBILITAR A PASSAGEM DE FIOS. UMA CALHA FRONTAL
HORIZONTAL (CHAPA DE AGO 1,2 MM) PARA A SUSTENTAGAO E PASSAGEM DE FIAGAO. TODAS AS PECAS EM ACO COM
TRATAMENTO ANTI-FERRUGINOSO E PINTURA EPOXI PO. DIMENSOES: TAMPO 140X140X60 CM. ALTURA DO TAMPO 73 CM.
PARA GARANTIR A QUALIDADE, DURABILIDADE E RESISTENCIA, O ITEM DEVE POSSUIR OS SEGUINTES LAUDOS: ENSAIO DE
CORROSAO POR EXPOSICAO EM CAMARA DE NEVOA SALINA, CONFORME NORMA NBR 8094:1983, COM O MINIMO DE 500
HORAS. GRAU DE EMPOLAMENTO QUANDO A DENSIDADE DE DISTRIBUIGAO DAS BOLHAS CONFORME A NORMA NBR
5841:2015 DO = ISENTO DE BOLHAS. GRAU DE EMPOLAMENTO QUANDO AO TAMANHO DAS BOLHAS CONFORME A NORMA
[NBR 5841:2015 TO = ISENTO DE BOLHAS. GRAU DE ENFERRUJAMENTO CONFORME A NORMA NBR ISO 4628-3:2015 RI 0 = 0 % DE|
AREA ENFERRUJADA. ENSAIO DE DETERMINACAO DA ESPESSURA DA CAMADA DE TINTA CONFORME A NORMA NBR|
10443:2008 E A NORMA ASTM D7091:2013, 100 ?M. ENSAIO DE ADERENCIA DA TINTA, DETERMINACAO DE ADERENCIA,
CONFORME NORMA NBR 11003:2009 VERSAO CORRIGIDA DE 2010. ENSAIO DE ADERENCIA DA TINTA, DETERMINACAO DE
ADERENCIA, CONFORME NORMA ASTM D3359:2017. APRESENTAR JUNTO COM A PROPOSTA INICIAL DECLARACAO DE
GARANTIA EMITIDA EXCLUSIVAMENTE PELO FABRICANTE, ATESTANDO QUE A GARANTIA MINIMA E DE 01 ANO

MARCA
PROPRIA/FABRICACAO
PROPRIA

[Unidade

10,00

1.600,000

16.000,00

0035911 - SUPORTE PARA CPU E ESTABILIZADOR COM RODINHAS: SUPORTE PARA CPU E ESTABILIZADOR COM RODINHAS
CONFECCIONADO EM MDE/MDP 18 MM REVESTIDO COM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO EM AMBAS AS
FACES, NA COR CINZA, TODO O PERIMETRO DO TAMPO RECEBE FITA DE BORDA DE 2 MM COR CINZA. DIMENSOES: 28 CM
LARGURA 39 CM ALTURA 45 CM PROF. COM 4 RODIZIOS.

MARCA
PROPRIA/FABRICACAO
PROPRIA

[Unidade

20,00

335,830

6.716,60

VALOR GLOBAL LOTE 02

192.396,60

LOTE 03

Item

Descrigdo

Marca

Unidade
Medida

Quant.

Prego
Unit.(R$)

Vir.
Total(RS$)

0035912 - CADEIRA FIXA COM ESPALDAR BAIXO: A ESTRUTURA E COMPOSTA DE TUBOS DE ACO 1010/1020, SENDO OS PES E
SUPORTES DO ASSENTO E ENCOSTO FABRICADOS EM TUBOS OBLONGOS 16X30 COM 1,5 MM DE ESPESSURA E SOLDADOS A
DUAS TRAVESSAS HORIZONTAIS DE TUBOS DE ACO 7/8” COM 1,2 MM DE ESPESSURA PELO PROCESSO DE SOLDAGEM MIG,
FORMANDO UM CONJUNTO ESTRUTURAL EMPALHAVEL. PARA DAR ACABAMENTO NAS PONTAS DOS TUBOS DOS PES E
TRAVESSAS, A ESTRUTURA RECEBE PONTEIRAS PLASTICAS INJETADAS EM TERMOPLASTICO DE ENGENHARIA
(COPOLIMERO DE POLIPROPILENO). TODA A ESTRUTURA RECEBE UMA PROTEGAO DE PREPARACAO DE SUPERFICIE
METALICA EM NANOTECNOLOGIA (NANO CERAMICA), E REVESTIMENTO ELETROESTATICO EPOXI EM PO, QUE GARANTE
PROTECAO E MAIOR VIDA UTIL AO PRODUTO. O ASSENTO E PRODUZIDO EM TERMOPLASTICO DE ENGENHARIA
(COPOLIMERO DE POLIPROPILENO), FABRICADO PELO PROCESSO DE INJEGAO E MOLDADO ANATOMICAMENTE COM
ACABAMENTO TEXTURIZADO, COM DIMENSOES APROXIMADAS DE 460 MM (LARGURA) X 415 MM (PROFUNDIDADE),
APRESENTANDO EM SUAS EXTREMIDADES CANTOS ARREDONDADOS. O ENCOSTO E FABRICADO EM TERMOPLASTICO DE
ENGENHARIA (COPOLIMERO DE POLIPROPILENO) INJETADO E MOLDADO ANATOMICAMENTE COM ACABAMENTO
TEXTURIZADO, COM DIMENSOES DE 460 MM (LARGURA) X 335MM (ALTURA), APRESENTANDO EM SUAS EXTREMIDADES
CANTOS ARREDONDADOS. O ENCOSTO E UNID.O A ESTRUTURA POR DUPLA CAVIDADE NA PARTE POSTERIOR DO ENCOSTO,
QUE SE ENCAIXA NA ESTRUTURA METALICA. O TRAVAMENTO DO ENCOSTO SE DA POR DOIS PINOS FIXADORES,
INJETADOS EM TERMOPLASTICO DE ENGENHARIA (COPOLIMERO DE POLIPROPILENO) FABRICADOS PELO PROCESSO DE
INJECAO. ESSE FIXADOR SEGUE A COR DO ENCOSTO, DISPENSANDO A PRESENCA DE REBITES OU PARAFUSOS. O ENCOSTO
POSSUI FUROS QUE FACILITAM A TRANSFERENCIA TERMICA. TOLERANCIA MAXIMA PARA VARIACAO DE MEDIDAS
DIMENSIONAIS (+ OU -) 3MM PARA GARANTIR A QUALIDADE, DURABILIDADE E RESISTENCIA, O ITEM DEVE POSSUIR OS
SEGUINTES LAUDOS: ENSAIO DE CORROSAO POR EXPOSICAO EM CAMARA DE NEVOA SALINA, CONFORME NORMA ABNT
8094:1983, COM O MINIMO DE 500 HORAS; GRAU DE EMPOLAMENTO QUANDO A DENSIDADE DE DISTRIBUICAO DAS
BOLHAS CONFORME A NORMA ABNT 5841:2015 D0 = ISENTO DE BOLHAS; GRAU DE EMPOLAMENTO QUANDO AO TAMANHO
DAS BOLHAS CONFORME A NORMA ABNT 5841:2015 T0 = ISENTO DE BOLHAS; GRAU DE ENFERRUJAMENTO CONFORME A
[NORMA ABNT ISO 4628-3:2015 RI 0 = 0 % DE AREA ENFERRUJADA.NSAIO DE DETERMINAGCAO DA ESPESSURA DA CAMADA

MARCA
PROPRIA/FABRICACAO
PROPRIA

Unidade

20,00

143,000

2.860,00




DE TINTA CONFORME A NORMA ABNT 10443:2008 E A NORMA ASTM D7091:2013, 100 ?M.NSAIO DE ADERENCIA DA TINTA,
DETERMINACAO DE ADERENCIA, CONFORME NORMA ABNT 11003:2009 VERSAO CORRIGIDA DE 2010. ENSAIO DE
ADERENCIA DA TINTA, DETERMINAGCAO DE ADERENCIA, CONFORME NORMA ASTM D3359:2017. APRESENTAR JUNTO COM A
PROPOSTA INICIAL DECLARAGAO DE GARANTIA EMITIDA EXCLUSIVAMENTE PELO FABRICANTE, ATESTANDO QUE A
GARANTIA MINIMA E DE 01 ANO PARA GARANTIR A QUALIDADE, DURABILIDADE E RESISTENCIA.

0035913 - CADEIRA GIRATORIA COM ESPALDAR BAIXO (SEM BRACOS): RODIZIO CONSTITUIDO DE 2 (DUAS) ROLDANAS
CIRCULARES NA DIMENSAO DE 5CM DE DIAMETRO E FABRICADAS EM TERMOPLASTICO DENOMINADO DE POLIAMIDA
(PA), O CORPO DO RODIZIO CONFIGURADO DE FORMA SEMICIRCULAR FE FABRICADO EM MATERIAL TERMOPLASTICO
DENOMINADO POLIAMIDA (PA). AS ROLDANAS SAO FIXADAS NESTE CORPO ATRAVES DE UM EIXO HORIZONTAL DE ACO
CARBONO ABNT 1005/10 NA DIMENSAO DE 6 MM QUE E SUBMETIDO A UM PROCESSO DE LUBRIFICAGAO ATRAVES DE
GRAXA PARA REDUCAO DE ATRITO NA OPERACAO DE ROLAMENTO SOB O PISO. O CORPO DO RODIZIO E CONSTITUIDO POR
UM EIXO VERTICAL (PERPENDICULAR AO PISO) DE ACO CARBONO ABNT 1008/10 NA DIMENSAO DE 11 MM E PROTEGIDO
CONTRA CORROSAO PELO PROCESSO DE ELETRODEPOSICAO A ZINCO ONDE SE ENCONTRA MONTADO ATRAVES DE UM
ANEL ELASTICO SOB PRESSAO NO CORPO DO RODIZIO, QUE RECEBE LUBRIFICAGAO PARA REDUZIR O ATRITO NO
DESLOCAMENTO ROTATIVO. BASE DEFINIDA POR UMA CONFIGURACAO EM FORMA DE PENTAGONO, OBTENDO UM
DIAMETRO NA ORDEM DE 555 MM E CONSTITUIDA COM 5 (CINCO) PAS DE APOIO, FABRICADA EM CHAPA DE ACO CARBONO
ABNT 1008/20 NA ESPESSURA DE 1,5 MM E CONFORMADA POR UM PROCESSO DE ESTAMPAGEM FORMANDO UM PERFIL DE
SECCAO 26X26,5 MM E UNID.AS POR SOLDAGEM MIG. SUAS EXTREMIDADES SAO CONFORMADAS MECANICAMENTE
FORMANDO O ENCAIXE PARA O PINO DO RODIZIO SEM NECESSIDADE DE BUCHAS OU PECAS ADICIONAIS. POSSUI UM
ANEL CENTRAL FABRICADO EM TUBO DE PRECISAO DE CONSTRUGAO MECANICA DE AGO CARBONO 1008/20, ONDE AS PAS
SAO FIXADAS A ESTE PELO PROCESSO AUTOMATIZADO DE SOLDAGEM MIG, QUE GARANTE A QUALIDADE E ACABAMENTO
DO PRODUTO. O CONJUNTO BASE RECEBE UMA PROTECAO CONTRA CORROSAO, CARACTERIZADA PELO PROCESSO DE
PREPARACAO DE SUPERFICIE METALICA E REVESTIDA POR PINTURA ELETROSTATICA EPOXI EM PO. O CONJUNTO E
COBERTO POR UMA BLINDAGEM CENTRAL COM DESIGN ADEQUADO AO PRODUTO, MONTADO PELO PROCESSO MANUAL
POR CLIQUES DE FIXACAO, COM A FUNCAO DE PROTECAO E ACABAMENTO DA BASE, ALEM DE POSSUIR TAMBEM UMA
BLINDAGEM TELESCOPICA PARA A COLUNA A GAS. AS BLINDAGENS SAO FABRICADAS PELO PROCESSO DE INJECAO EM
MATERIAL TERMOPLASTICO DENOMINADO COPOL{MERO DE POLIPROPILENO. COLUNA A GAS CONSTITUIDA DE UM
CORPO CILINDRICO DENOMINADO CAMARA, FABRICADO COM TUBO DE CONSTRUGAO MECANICA DE PRECISAO DE AGO
CARBONO ABNT 1008/1020 NA MEDIDA EXTERNA DE 50,00 MM E CONFORMADO EM UMA DE SUAS EXTREMIDADES PELO
PROCESSO DE CONIFICAGAO PARA PERFEITA FIXACAO NA BASE. A COLUNA A GAS TEM QUALIFICAGAO CONFORME A
[NORMA DIN 4550 BIFMA. O CONJUNTO CAMARA RECEBE PROTECAO CONTRA CORROSAO ATRAVES DE UM REVESTIMENTO
DE PINTURA ELETROSTATICA EPOXI PRETO E NO CARTUCHO A GAS UMA CAMADA DE ELETRODEPOSIGAO DE CROMO
(CROMEAGAO). A PLATAFORMA E FABRICADA COM CHAPAS DE ACO ABNT 1010/20 NA ESPESSURA DE 2,5MM SENDO FIXADA
AO ASSENTO POR 4 PARAFUSOS SEXTAVADOS COM DIMENSOES APROXIMADAS DE '4” X 1 %. O CONJUNTO RECEBE UMA
PROTECAO CONTRA CORROSAO, CARACTERIZADA PELO PROCESSO DE PREPARAGCAO DE SUPERFICIE METALICA POR
FOSFATIZAGAO A BASE DE ZINCO E E REVESTIDA POR PINTURA ELETROSTATICA EPOXI EM PO. O ASSENTO E PRODUZIDO
EM TERMOPLASTICO DE ENGENHARIA (COPOLIMERO DE POLIPROPILENO) FABRICADO PELO PROCESSO DE INJECAO E
MOLDADO ANATOMICAMENTE COM ACABAMENTO TEXTURIZADO. POSSUI DIMENSOES APROXIMADAS DE 460 MM
(LARGURA) X 415MM (PROFUNDIDADE), APRESENTANDO EM SUAS EXTREMIDADES CANTOS ARREDONDADOS. A
ESTRUTURA DE SUSTENTACAO DO ASSENTO E DO ENCOSTO E FABRICADA EM TUBOS DE ACO CARBONO ABNT 1010/1020
COM DIAMETRO DE 22,2MM E 1,50 MM DE ESPESSURA, QUE RECEBE UMA PROTECAO DE PREPARAGCAO DE SUPERFICIE
METALICA EM NANOTECNOLOGIA (NANO CERAMICA), E REVESTIMENTO ELETROESTATICO EPOXI EM PO. O APOIO DE
BRACO E FORMADO PELO PROLONGAMENTO DA ESTRUTURA DE SUSTENTACAO DO ASSENTO E ENCOSTO COBERTO POR
UMA PECA EM TERMOPLASTICO DE ENGENHARIA (COPOLIMERO DE POLIPROPILENO) FABRICADO PELO PROCESSO DE
INJECAO COM ACABAMENTO TEXTURIZADO. SUAS DIMENSOES GIRAM EM TORNO DE 5,5 MM DE LARGURA POR 24,5 MM
DE COMPRIMENTO E SAO FIXADOS POR 2 (DOIS) PARAFUSOS FLANGEADOS PARA PLASTICO COM DIMENSOES DE 4,0X25
MM. O ENCOSTO E FABRICADO EM TERMOPLASTICO DE ENGENHARIA (COPOLIMERO DE POLIPROPILENO) INJETADO E
MOLDADO ANATOMICAMENTE COM ACABAMENTO TEXTURIZADO, COM DIMENSOES DE 460 MM (LARGURA) X 335MM
(ALTURA), APRESENTANDO EM SUAS EXTREMIDADES CANTOS ARREDONDADOS. O ENCOSTO E UNID.O A ESTRUTURA POR
DUPLA CAVIDADE NA PARTE POSTERIOR DO ENCOSTO, QUE SE ENCAIXA NA ESTRUTURA METALICA. O TRAVAMENTO DO
ENCOSTO SE DA POR DOIS PINOS FIXADORES, INJETADOS EM TERMOPLASTICO DE ENGENHARIA (COPOLIMERO DE
POLIPROPILENO) FABRICADOS PELO PROCESSO DE INJEGAO. ESSE FIXADOR SEGUE A COR DO ENCOSTO, DISPENSANDO A
PRESENCA DE REBITES OU PARAFUSOS. O ENCOSTO POSSUI FUROS QUE FACILITAM A TRANSFERENCIA TERMICA.
TOLERANCIA MAXIMA PARA VARIAGCAO DE MEDIDAS DIMENSIONAIS (+ OU -) 3MM. APRESENTAR JUNTO COM A PROPOSTA
INICIAL LAUDO ERGONOMICO NR 17. APRESENTAR JUNTO COM A PROPOSTA INICIAL DECLARACAO DE GARANTIA
EMITIDA EXCLUSIVAMENTE PELO FABRICANTE, ATESTANDO QUE A GARANTIA MINIMA E DE 01 ANO PARA GARANTIR A
QUALIDADE, DURABILIDADE E RESISTENCIA.

PLAXMETAL/PLAXMETAL
S/A - INDUSTRIA

Unidade

20,00

749,500  [14.990,00

0035914 - CADEIRA GIRATORIA EXECUTIVA: A CADEIRA DEVE ESTAR DE ACORDO COM AS DEFINICOES DA NORMA ABNT
INBR 13962. O ENCOSTO DEVE POSSUIR ESTRUTURA EM MADEIRA LAMINADA COM 12MM DE ESPESSURA E ESPUMA
LAMINADA COM 40MM DE ESPESSURA. SENDO FIXADO AO MECANISMO POR MEIO DE 2 PARAFUSOS "4”X%” COBERTOS POR
UM ACABAMENTO FABRICADO EM PLASTICO INJETADO. AS DIMENSOES APROXIMADAS DO ENCOSTO DEVEM SER DE
435MM DE LARGURA, 370MM DE ALTURA. O ASSENTO DEVE POSSUIR ESTRUTURA EM MADEIRA LAMINADA COM 12MM DE
ESPESSURA E ESPUMA LAMINADA COM 50MM DE ESPESSURA. AS DIMENSOES APROXIMADAS DO ASSENTO DEVEM SER DE
460MM DE LARGURA E 440MM DE PROFUNDIDADE. A ALTURA DO ASSENTO AO PISO DEVE SER REGULAVEL PODENDO
VARIAR DE 410MM A 510MM APROXIMADAMENTE. OS APOIOS DE BRAGCO DEVEM SER FABRICADOS EM NYLON
TEXTURIZADO E POSSUIR FAIXA DE REGULAGEM DE ALTURA EM RELAGCAO AO ASSENTO VARIANDO DE 170MM A 240MM
APROXIMADAMENTE. O MECANISMO DEVE SER FEITO EM CHAPA DE ACO 1010/1020 DE ESPESSURA 2.85MM, E TUBOS
OBLONGOS 50X25 E 40X16 COM PAREDES DE 1.9MM DE ESPESSURA, FOSFATADOS E PINTADOS COM TINTA EPOXI PO. DEVE
SER DOTADO DE TRES ALAVANCAS, UMA PARA ACIONAMENTO DA COLUNA A GAS PARA REGULAGEM DE ALTURA DO
ASSENTO, OUTRA PARA RECLINACAO DO ENCOSTO E UMA TERCEIRA PARA RECLINAMENTO DO ASSENTO. O MECANISMO
DEVE POSSUIR AINDA REGULAGEM DE ALTURA DO ENCOSTO COM SISTEMA DE CATRACA. ESSE MECANISMO DEVE SE
FIXAR AO ASSENTO POR MEIO DE PARAFUSOS SEXTAVADOS FLANGEADOS ':”X%”. A BASE DEVE SER FABRICADA EM
ALUMINIO INJETADO E POSSUIR 710MM DE CIRCUNFERENCIA E RODIZIOS EM PU. APRESENTAR JUNTO COM A PROPOSTA
COMERCIAL: CERTIFICADO DE CONFORMIDADE COMPROVANDO A NORMA ABNT 13962:2006 MOVEIS PARA ESCRITORIO —
CADEIRAS - REQUISITOS E METODOS DE ENSAIOS, PELO MODELO DE CERTIFICACAO 5. LAUDO EMITIDO POR

PLAXMETAL/PLAXMETAL
S/A - INDUSTRIA

Unidade

20,00

1.080,00021.600,00




LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO ATESTANDO QUE OS PRODUTOS ATENDEM OS REQUISITOS DA NBR 8094/83,
COM AVALIACAO PELA ISO 4628-3/2015 COM DURACAO IGUAL A 600 HORAS. LAUDO TECNICO EM CONFORMIDADE COM A
NORMA REGULAMENTADORA — NR 17 EMITIDO POR MEDICO DO TRABALHO. LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO
ACREDITADO PELO INMETRO ATESTANDO QUE OS PRODUTOS ATENDEM OS REQUISITOS DA NBR 8095/2015, COM DURACAO
IGUAL OU SUPERIOR A 600 HORAS. 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 DE ACORDO COM A ASTM D 7091/13 E
RESULTADO DE ESPESSURA MAXIMA DE 75 MICRAS. LAUDO DE ACORDO COM A NBR 8096, AVALIACAO DA RESISTENCIA A
CORROSAO POR EXPOSICAO AO DIOXIDO DE ENXOFRE, COM DURAGAO IGUAL OU SUPERIOR A 600 HORAS. LAUDO
EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO ATESTANDO QUE OS PRODUTOS ATENDEM OS REQUISITOS DA
NBR 8094/83, COM AVALIACAO PELA NBR 5841/2015 COM DURAGAO IGUAL A 600 HORAS.

0035915 - CADEIRA GIRATORIA DIRETOR: A CADEIRA DEVE ESTAR DE ACORDO COM AS DEFINICOES DA NORMA ABNT NBR
13962. O ENCOSTO DEVE POSSUIR ESTRUTURA EM MADEIRA LAMINADA COM 12 MM DE ESPESSURA E ESPUMA LAMINADA
COM 40 MM DE ESPESSURA. SENDO FIXADO A LAMINA POR MEIO DE 3 PARAFUSOS '%”X%” COBERTOS POR UM
ACABAMENTO BIPARTIDO FABRICADO EM PLASTICO INJETADO. AS DIMENSOES APROXIMADAS DO ENCOSTO DEVEM SER
DE 485 MM DE LARGURA, 480 MM DE ALTURA. A LAMINA DEVE SER FABRICADA EM ACO 1020 COM 6 MM DE ESPESSURA E
75 MM DE LARGURA E RECEBER PINTURA EPOXI EM PO. A LAMINA SE FIXA AO ASSENTO DIRETAMENTE NA MADEIRA POR 3
PARAFUSOS SEXTAVADOS FLANGEADOS "4”X%”. O ASSENTO DEVE POSSUIR ESTRUTURA EM MADEIRA LAMINADA COM 12
MM DE ESPESSURA E ESPUMA LAMINADA COM 50 MM DE ESPESSURA. AS DIMENSOES APROXIMADAS DO ASSENTO DEVEM
SER DE 485 MM DE LARGURA E 465 MM DE PROFUNDIDADE. A ALTURA DO ASSENTO AO PISO DEVE SER REGULAVEL
PODENDO VARIAR DE 405 MM A 505 MM APROXIMADAMENTE. OS APOIOS DE BRACO DEVEM SER FABRICADOS EM NYLON
TEXTURIZADO E POSSUIR FAIXA DE REGULAGEM DE ALTURA EM RELACAO AO ASSENTO VARIANDO DE 170 MM A 240 MM
APROXIMADAMENTE. O MECANISMO DEVE SER FABRICADO EM CHAPA DE ACO 1010/1020 COM 2.65MM DE ESPESSURA,
FOSFATADA E PINTADA COM TINTA EPOXI PO. DOTADO DE ALAVANCA PLASTICA PARA ACIONAMENTO DA COLUNA A GAS
PARA REGULAGEM DE ALTURA DO ASSENTO, ALEM DE TRAVAMENTO E LIBERACAO DO RECLINAMENTO SIMULTANEO DE
ASSENTO E ENCOSTO. A TENSAO DESSE RECLINAMENTO DEVE SER AJUSTAVEL POR MEIO DE UMA MANOPLA QUE
QUANDO GIRADA AUMENTA OU DIMINUI A PRESSAO SOBRE A MOLA QUE REGULA O MOVIMENTO. ESSE MECANISMO DEVE
SER FIXADO AO ASSENTO POR MEIO DE PARAFUSOS '%”X1%” UTILIZANDO-SE BUCHAS ESPACADORAS ENTRE O
MECANISMO E O ASSENTO. A BASE DEVE SER FABRICADA EM ALUMINIO INJETADO E POSSUIR 710MM DE
CIRCUNFERENCIA E RODIiZIOS EM PU. APRESENTAR JUNTO COM A PROPOSTA COMERCIAL CERTIFICADO DE
CONFORMIDADE COMPROVANDO A NORMA ABNT 13962:2006 MOVEIS PARA ESCRITORIO — CADEIRAS — REQUISITOS E
METODOS DE ENSAIOS, PELO MODELO DE CERTIFICACAO 5. LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO
INMETRO ATESTANDO QUE OS PRODUTOS ATENDEM OS REQUISITOS DA NBR 8094/83, COM AVALIACAO PELA ISO 4628-3/2015
COM DURAGAO IGUAL A 600 HORAS. LAUDO TECNICO EM CONFORMIDADE COM A NORMA REGULAMENTADORA — NR 17
EMITIDO POR MEDICO DO TRABALHO. LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO ATESTANDO QUE
OS PRODUTOS ATENDEM OS REQUISITOS DA NBR 8095/2015, COM DURACAO IGUAL OU SUPERIOR A 600 HORAS. 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 DE ACORDO COM A ASTM D 7091/13 E RESULTADO DE ESPESSURA MAXIMA DE 75 MICRAS.
LAUDO DE ACORDO COM A NBR 8096, AVALIACAO DA RESISTENCIA A CORROSAO POR EXPOSICAO AO DIOXIDO DE
ENXOFRE, COM DURAGAO IGUAL OU SUPERIOR A 600 HORAS. LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO
INMETRO ATESTANDO QUE OS PRODUTOS ATENDEM OS REQUISITOS DA NBR 8094/83, COM AVALIACAO PELA NBR 5841/2015
COM DURACAO IGUAL A 600 HORAS.

PLAXMETAL/PLAXMETAL
S/A - INDUSTRIA

Unidade

10,00

1.400,000

14.000,00

20

0035916 - CADEIRA GIRATORIA PRESIDENTE: A CADEIRA DEVE ESTAR DE ACORDO COM AS DEFINICOES DA NORMA ABNT
INBR 13962. O ENCOSTO DEVE POSSUIR ESTRUTURA EM MADEIRA LAMINADA COM I12MM DE ESPESSURA E ESPUMA
LAMINADA COM 40MM DE ESPESSURA. SENDO FIXADO A LAMINA POR MEIO DE 3 PARAFUSOS %”X1” COBERTOS POR UM
ACABAMENTO BIPARTIDO FABRICADO EM PLASTICO INJETADO. AS DIMENSOES APROXIMADAS DO ENCOSTO DEVEM SER
DE 505MM DE LARGURA, 605MM DE ALTURA. A LAMINA DEVE SER FABRICADA EM ACO 1020 COM 6MM DE ESPESSURA E
75MM DE LARGURA E RECEBER PINTURA EPOXI EM PO. A LAMINA SE FIXA DIRETAMENTE NO MECANISMO DA CADEIRA
POR 3 PARAFUSOS SEXTAVADOS FLANGEADOS ':”X1. O ASSENTO DEVE POSSUIR ESTRUTURA EM MADEIRA LAMINADA
COM 12MM DE ESPESSURA E ESPUMA LAMINADA COM 50MM DE ESPESSURA. AS DIMENSOES APROXIMADAS DO ASSENTO
DEVEM SER DE 485MM DE LARGURA E 465MM DE PROFUNDIDADE. A ALTURA DO ASSENTO AO PISO DEVE SER REGULAVEL
PODENDO VARIAR DE 420MM A 520MM APROXIMADAMENTE. OS APOIOS DE BRAGO DEVEM SER FABRICADOS EM NYLON
TEXTURIZADO E POSSUIR FAIXA DE REGULAGEM DE ALTURA EM RELAGAO AO ASSENTO VARIANDO DE 170MM A 240MM
APROXIMADAMENTE. O MECANISMO DEVE SER COMPOSTO POR CHAPA DE ACO 1010/1020 DE 2,65MM DE ESPESSURA E
CONE DE ACOPLAMENTO AO PISTAO EM ALUMINIO FUNDIDO. DEVE SER DOTADO DE DUAS ALAVANCAS, SENDO QUE UMA
COMANDARA O ACIONAMENTO DO PISTAO E A OUTRA DEVE LIBERAR E TRAVAR O MOVIMENTO DE RECLINAGAO DE
ASSENTO E ENCOSTO SINCRONIZADO. ALEM DISSO DEVE POSSUIR UMA MANOPLA PARA REGULAGEM DA TENSAO DO
MOVIMENTO SINCRONIZADO QUE AUMENTA OU DIMINUI A PRESSAO SOBRE A MOLA QUE REGULA ESTE MOVIMENTO.
ESSE MECANISMO DEVE SE FIXAR AO ASSENTO POR PARAFUSOS SEXTAVADOS FLANGEADOS ':”X1”. A BASE DEVE SER
FABRICADA EM ALUMINIO INJETADO E POSSUIR 710MM DE CIRCUNFERENCIA E RODIZIOS EM PU. APRESENTAR JUNTO
COM A PROPOSTA COMERCIAL CERTIFICADO DE CONFORMIDADE COMPROVANDO A NORMA ABNT 13962:2006 MOVEIS
PARA ESCRITORIO — CADEIRAS — REQUISITOS E METODOS DE ENSAIOS, PELO MODELO DE CERTIFICAGCAO 5. LAUDO
EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO ATESTANDO QUE OS PRODUTOS ATENDEM OS REQUISITOS DA
NBR 8094/83, COM AVALIACAO PELA ISO 4628-3/2015 COM DURACAO IGUAL A 600 HORAS. LAUDO TECNICO EM
CONFORMIDADE COM A NORMA REGULAMENTADORA — NR 17 EMITIDO POR MEDICO DO TRABALHO. LAUDO EMITIDO POR
LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO ATESTANDO QUE OS PRODUTOS ATENDEM OS REQUISITOS DA NBR 8095/2015,
COM DURAGAO IGUAL OU SUPERIOR A 600 HORAS. 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 DE ACORDO COM A ASTM D
7091/13 E RESULTADO DE ESPESSURA MAXIMA DE 75 MICRAS. LAUDO DE ACORDO COM A NBR 8096, AVALIACAO DA
RESISTENCIA A CORROSAO POR EXPOSICAO AO DIOXIDO DE ENXOFRE, COM DURACAO IGUAL OU SUPERIOR A 600 HORAS.
LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO ATESTANDO QUE OS PRODUTOS ATENDEM OS
REQUISITOS DA NBR 8094/83, COM AVALIAGAO PELA NBR 5841/2015 COM DURAGAO IGUAL A 600 HORAS.

PLAXMETAL/PLAXMETAL
S/A - INDUSTRIA

Unidade

10,00

1.649,000

16.490,00

VALOR GLOBAL LOTE 03

69.940,00

LOTE 04




Item [Descri¢ao Marca Unidade [Quant.|Preco Vlr.
Medida Unit.(R$) [Total(RS)

21 0035917 - CADEIRA FIXA SOBRE LONGARINA COM ESPALDAR BAIXO 4 LUGARES: CONJUNTO MONTADO SOBRE|PLAXMETAL/PLAXMETAL |Unidade 30,00 [1.191,670]35.750,10
LONGARINAS DE 4 LUGARES, DISPOSTOS SIMETRICAMENTE DE MANEIRA A SE OBTER UMA ACOMODACAO DE 4 USUARIOS|S/A - INDUSTRIA
DE FORMA ERGONOMICA E CONFORTAVEL. ESTRUTURA DENOMINADA DE TRAVESSA DESENVOLVIDA EM TUBO
INDUSTRIAL DE CONSTRUCAO MECANICA NA CONFIGURACAO RETANGULAR DE ACO CARBONO ABNT 1008/1020 COM AS|
DIMENSOES DE 60X40 MM E ESPESSURA DE 1,2 MM, NAS SUAS EXTREMIDADES, POSSUEM 2 (DUAS) LUVAS CONIFICADAS
DE 30X60 MM E ESPESSURA DE 1,9 MM PARA QUE SE UNAM AO APOIO VERTICAL. POSSUEM 2 (DOIS) SUPORTES PARA CADA|
ASSENTO PRODUZIDOS EM CHAPAS DE ACO CARBONO ABNT 1008/1020 NERVURADOS PELO PROCESSO DE ESTAMPAGEM,|
NA ESPESSURA DE 4,75 MM E SOLDADO NA ESTRUTURA PELO PROCESSO DE SOLDAGEM (MIG). POSSUI AINDA 2 (DOIS)
CALCOS DE 5 MM, INJETADOS EM TERMOPLASTICO DE ENGENHARIA (COPOLIMERO DE POLIPROPILENO) PARA CADA
SUPORTE. PARA MONTAGEM SAO UTILIZADOS 4 (QUATRO) PARAFUSOS SEXTAVADOS COM AS MEDIDAS DE %” X 1./2” PARA|
CADA ASSENTO. 2 PES QUE SE UNEM A TRAVESSA POR MEIO DE ENCAIXE CONICO FABRICADO EM TUBO DE SECCAO
OBLONGA 29X58 COM PAREDE DE 1,9 MM, CONFORMADO POR ESTAMPAGEM E SOLDADO AS TRAVESSAS E PES PELO
PROCESSO DE SOLDAGEM (MIG). AS EXTREMIDADES DA LONGARINA SAO COMPOSTAS POR PONTEIRAS, DESENVOLVIDAS|
PARA ESTRUTURA DENOMINADA DE TRAVESSA DESENVOLVIDA EM TUBO INDUSTRIAL DE CONSTRUCAO MECANICA NA
CONFIGURACAO RETANGULAR DE ACO CARBONO ABNT 1008/1020 COM AS DIMENSOES DE 60X40 MM E ESPESSURA DE 1,2
MM, NAS SUAS EXTREMIDADES, POSSUEM 2 (DUAS) LUVAS CONIFICADAS DE 30X60 MM E ESPESSURA DE 1,9 MM PARA QUE|
SE UNAM AO APOIO VERTICAL. POSSUEM 2 (DOIS) SUPORTES PARA CADA ASSENTO PRODUZIDOS EM CHAPAS DE ACO|
CARBONO ABNT 1008/1020 NERVURADOS PELO PROCESSO DE ESTAMPAGEM NA ESPESSURA DE 4,75 MM E SOLDADO NA|
ESTRUTURA PELO PROCESSO DE SOLDAGEM (MIG). POSSUI AINDA 2 (DOIS) CALCOS DE 5 MM, INJETADOS EM,|
TERMOPLASTICO DE ENGENHARIA (COPOLIMERO DE POLIPROPILENO) PARA CADA SUPORTE. PARA MONTAGEM SAO
UTILIZADOS 4 (QUATRO) PARAFUSOS SEXTAVADOS COM AS MEDIDAS DE %” X 1.)2” PARA CADA ASSENTO. AS|
EXTREMIDADES DA LONGARINA SAO COMPOSTAS POR PONTEIRAS, DESENVOLVIDAS PARA PROTECAO E ACABAMENTO|
DO CONJUNTO E FABRICADAS PELO PROCESSO DE INJECAO EM MATERIAL TERMOPLASTICO DENOMINADO
POLIPROPILENO (PP). TODA A ESTRUTURA RECEBE UMA PROTECAO DE PREPARAGAO DE SUPERFICIE METALICA EM
NANOTECNOLOGIA (NANO CERAMICA), E REVESTIMENTO ELETROESTATICO EPOXI EM PO, QUE GARANTE PROTEGAO E
MAIOR VIDA UTIL AO PRODUTO. O ASSENTO E PRODUZIDO EM TERMOPLASTICO DE ENGENHARIA (COPOLIMERO DE
POLIPROPILENO) FABRICADO PELO PROCESSO DE INJECAO E MOLDADO ANATOMICAMENTE COM ACABAMENTO
TEXTURIZADO. POSSUI DIMENSOES APROXIMADAS DE 460 MM (LARGURA) X 415MM (PROFUNDIDADE) TENDO,
APRESENTANDO EM SUAS EXTREMIDADES CANTOS ARREDONDADOS, A ESTRUTURA DE SUSTENTACAO DO ASSENTO E DO
ENCOSTO E FABRICADA EM TUBOS DE ACO CARBONO ABNT 1010/1020 COM DIAMETRO DE 222MM E 1,50 MM DE
ESPESSURA, QUE RECEBE UMA PROTECAO DE PREPARACAO DE SUPERFICIE METALICA EM NANOTECNOLOGIA (NANO
CERAMICA), E REVESTIMENTO ELETROESTATICO EPOXI EM PO. O APOIO DE BRACO E FORMADO PELO PROLONGAMENTO
DA ESTRUTURA DE SUSTENTACAO DO ASSENTO E ENCOSTO COBERTO POR UMA PECA EM TERMOPLASTICO DE
ENGENHARIA (COPOLIMERO DE POLIPROPILENO) FABRICADO PELO PROCESSO DE INJEGCAO COM ACABAMENTO
TEXTURIZADO. SUAS DIMENSOES GIRAM EM TORNO DE 5,5 MM DE LARGURA POR 24,5 MM DE COMPRIMENTO E SAO
FIXADOS POR 2 (DOIS) PARAFUSOS FLANGEADOS PARA PLASTICO COM DIMENSOES DE 4,0X25 MM. O ENCOSTO E
FABRICADO EM TERMOPLASTICO DE ENGENHARIA (COPOLIMERO DE POLIPROPILENO) INJETADO E MOLDADO
ANATOMICAMENTE COM ACABAMENTO TEXTURIZADO, COM DIMENSOES DE 460 MM (LARGURA) X 335MM (ALTURA),
APRESENTANDO EM SUAS EXTREMIDADES CANTOS ARREDONDADOS. O ENCOSTO E UNID.O A ESTRUTURA POR DUPLA
CAVIDADE NA PARTE POSTERIOR DO ENCOSTO, QUE SE ENCAIXA NA ESTRUTURA METALICA. O TRAVAMENTO DO
ENCOSTO SE DA POR DOIS PINOS FIXADORES, INJETADOS EM TERMOPLASTICO DE ENGENHARIA (COPOLIMERO DE
POLIPROPILENO) FABRICADOS PELO PROCESSO DE INJECAO. ESSE FIXADOR SEGUE A COR DO ENCOSTO, DISPENSANDO A
PRESENCA DE REBITES OU PARAFUSOS. O ENCOSTO POSSUI FUROS QUE FACILITAM A TRANSFERENCIA TERMICA,
TOLERANCIA MAXIMA PARA VARIAGAO DE MEDIDAS DIMENSIONAIS (+ OU -) 3MM. APRESENTAR JUNTO COM A PROPOSTA
INICIAL LAUDO ERGONOMICO NR 17. APRESENTAR JUNTO COM A PROPOSTA INICIAL DECLARACAO DE GARANTIA
EMITIDA EXCLUSIVAMENTE PELO FABRICANTE, ATESTANDO QUE A GARANTIA MINIMA E DE 01 ANO PARA GARANTIR A
QUALIDADE, DURABILIDADE E RESISTENCIA.

22 10035918 - CADEIRA FIXA SOBRE LONGARINA COM ESPALDAR BAIXO 3 LUGARES: CONJUNTO MONTADO SOBRE|PLAXMETAL/PLAXMETAL |Unidade 10,00 [1.300,000]13.000,00
LONGARINAS DE 3 LUGARES, DISPOSTOS SIMETRICAMENTE DE MANEIRA A SE OBTER UMA ACOMODACAO DE 3 USUARIOS|S/A - INDUSTRIA
DE FORMA ERGONOMICA E CONFORTAVEL. ESTRUTURA DENOMINADA DE TRAVESSA DESENVOLVIDA EM TUBO
INDUSTRIAL DE CONSTRUGAO MECANICA NA CONFIGURACAO RETANGULAR DE ACO CARBONO ABNT 1008/1020 COM AS|
DIMENSOES DE 60X40 MM E ESPESSURA DE 1,2 MM, NAS SUAS EXTREMIDADES, POSSUEM 2 (DUAS) LUVAS CONIFICADAS
DE 30X60 MM E ESPESSURA DE 1,9 MM PARA QUE SE UNAM AO APOIO VERTICAL. POSSUEM 2 (DOIS) SUPORTES PARA CADA|
ASSENTO PRODUZIDOS EM CHAPAS DE ACO CARBONO ABNT 1008/1020 NERVURADOS PELO PROCESSO DE ESTAMPAGEM,|
NA ESPESSURA DE 4,75 MM E SOLDADO NA ESTRUTURA PELO PROCESSO DE SOLDAGEM (MIG). POSSUI AINDA 2 (DOIS)|
CALCOS DE 5 MM, INJETADOS EM TERMOPLASTICO DE ENGENHARIA (COPOLIMERO DE POLIPROPILENO) PARA CADA
SUPORTE. PARA MONTAGEM SAO UTILIZADOS 4 (QUATRO) PARAFUSOS SEXTAVADOS COM AS MEDIDAS DE %” X 1./2” PARA|
CADA ASSENTO. 2 PES QUE SE UNEM A TRAVESSA POR MEIO DE ENCAIXE CONICO FABRICADO EM TUBO DE SECCAO
OBLONGA 29X58 COM PAREDE DE 1,9 MM, CONFORMADO POR ESTAMPAGEM E SOLDADO AS TRAVESSAS E PES PELO
PROCESSO DE SOLDAGEM (MIG). AS EXTREMIDADES DA LONGARINA SAO COMPOSTAS POR PONTEIRAS, DESENVOLVIDAS|
PARA ESTRUTURA DENOMINADA DE TRAVESSA DESENVOLVIDA EM TUBO INDUSTRIAL DE CONSTRUCAO MECANICA NA
CONFIGURACAO RETANGULAR DE ACO CARBONO ABNT 1008/1020 COM AS DIMENSOES DE 60X40 MM E ESPESSURA DE 1,2
MM, NAS SUAS EXTREMIDADES, POSSUEM 2 (DUAS) LUVAS CONIFICADAS DE 30X60 MM E ESPESSURA DE 1,9 MM PARA QUE]
SE UNAM AO APOIO VERTICAL. POSSUEM 2 (DOIS) SUPORTES PARA CADA ASSENTO PRODUZIDOS EM CHAPAS DE ACO|
CARBONO ABNT 1008/1020 NERVURADOS PELO PROCESSO DE ESTAMPAGEM NA ESPESSURA DE 4,75 MM E SOLDADO NA|
ESTRUTURA PELO PROCESSO DE SOLDAGEM (MIG). POSSUI AINDA 2 (DOIS) CALCOS DE 5 MM, INJETADOS EM|
TERMOPLASTICO DE ENGENHARIA (COPOLIMERO DE POLIPROPILENO) PARA CADA SUPORTE. PARA MONTAGEM SAO
UTILIZADOS 4 (QUATRO) PARAFUSOS SEXTAVADOS COM AS MEDIDAS DE %” X 1.)2” PARA CADA ASSENTO. AS|
EXTREMIDADES DA LONGARINA SAO COMPOSTAS POR PONTEIRAS, DESENVOLVIDAS PARA PROTECAO E ACABAMENTO|
DO CONJUNTO E FABRICADAS PELO PROCESSO DE INJECAO EM MATERIAL TERMOPLASTICO DENOMINADO
POLIPROPILENO (PP). TODA A ESTRUTURA RECEBE UMA PROTECAO DE PREPARAGAO DE SUPERFICIE METALICA EM
NANOTECNOLOGIA (NANO CERAMICA), E REVESTIMENTO ELETROESTATICO EPOXI EM PO, QUE GARANTE PROTEGCAO E
MAIOR VIDA UTIL AO PRODUTO. O ASSENTO E PRODUZIDO EM TERMOPLASTICO DE ENGENHARIA (COPOLIMERO DE




POLIPROPILENO) FABRICADO PELO PROCESSO DE INJECAO E MOLDADO ANATOMICAMENTE COM ACABAMENTO
TEXTURIZADO. POSSUI DIMENSOES APROXIMADAS DE 460 MM (LARGURA) X 415MM (PROFUNDIDADE) TENDO,
APRESENTANDO EM SUAS EXTREMIDADES CANTOS ARREDONDADOS, A ESTRUTURA DE SUSTENTACAO DO ASSENTO E DO
ENCOSTO E FABRICADA EM TUBOS DE ACO CARBONO ABNT 1010/1020 COM DIAMETRO DE 222MM E 1,50 MM DE
ESPESSURA, QUE RECEBE UMA PROTECAO DE PREPARACAO DE SUPERFICIE METALICA EM NANOTECNOLOGIA (NANO
CERAMICA), E REVESTIMENTO ELETROESTATICO EPOXI EM PO. O APOIO DE BRACO E FORMADO PELO PROLONGAMENTO
DA ESTRUTURA DE SUSTENTACAO DO ASSENTO E ENCOSTO COBERTO POR UMA PECA EM TERMOPLASTICO DE
ENGENHARIA (COPOLIMERO DE POLIPROPILENO) FABRICADO PELO PROCESSO DE INJECAO COM ACABAMENTO
TEXTURIZADO. SUAS DIMENSOES GIRAM EM TORNO DE 5,5 MM DE LARGURA POR 24,5 MM DE COMPRIMENTO E SAO
FIXADOS POR 2 (DOIS) PARAFUSOS FLANGEADOS PARA PLASTICO COM DIMENSOES DE 4,0X25 MM. O ENCOSTO E
FABRICADO EM TERMOPLASTICO DE ENGENHARIA (COPOLIMERO DE POLIPROPILENO) INJETADO E MOLDADO
ANATOMICAMENTE COM ACABAMENTO TEXTURIZADO, COM DIMENSOES DE 460 MM (LARGURA) X 335MM (ALTURA),
APRESENTANDO EM SUAS EXTREMIDADES CANTOS ARREDONDADOS. O ENCOSTO E UNIDO A ESTRUTURA POR DUPLA
CAVIDADE NA PARTE POSTERIOR DO ENCOSTO, QUE SE ENCAIXA NA ESTRUTURA METALICA. O TRAVAMENTO DO
ENCOSTO SE DA POR DOIS PINOS FIXADORES, INJETADOS EM TERMOPLASTICO DE ENGENHARIA (COPOLIMERO DE
POLIPROPILENO) FABRICADOS PELO PROCESSO DE INJECAO. ESSE FIXADOR SEGUE A COR DO ENCOSTO, DISPENSANDO A|
PRESENCA DE REBITES OU PARAFUSOS. O ENCOSTO POSSUI FUROS QUE FACILITAM A TRANSFERENCIA TERMICA.
TOLERANCIA MAXIMA PARA VARIACAO DE MEDIDAS DIMENSIONAIS (+ OU -) 3MM. APRESENTAR JUNTO COM A PROPOSTA
INICIAL LAUDO ERGONOMICO NR 17 E DECLARAGCAO DE GARANTIA EMITIDA EXCLUSIVAMENTE PELO FABRICANTE,
ATESTANDO QUE A GARANTIA MINIMA E DE 01 ANO CONTRA QUALQUER DEFEITO DE FABRICACAO.

VALOR GLOBAL LOTE 04 48.750,10

Importa a presente em R$ 480.116,70, (quatrocentos e oitenta mil, cento e dezesseis reais e setenta centavos). VIGENCIA: 12/06/2024. SANTA
CRUZ/RN, 13 de junho de 2023. ASSINATURAS: Ivanildo Ferreira Lima Filho. Prefeito Municipal/Pelo Orgdo Gerenciador e José¢ Pereira da
Costa Junior-Titular/pelo Fornecedor.
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