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ATA DE REGISTRO DE PREGOS: 02/2022 - PREGAO ELETRONICO - SRP N° 39/2021
-“LOTE 1”

Item

Descricio

Marca

Unid.

Qtde | Valor
Unitario

Valor ‘
Toftal

Armario confeccionado em chapa de
aco SAE-1008 a SAE-1012 (#22) com

dimenstes de 1980x900x450mm, cor
cinza cristal e acabamento texturizado,
constituido de 02 portas com
pivotamento lateral. A Porta Direita
possui 5 dobras na parte lateral
esquerda, formando o  puxador
embutido na porta, sendo a primeira
com 8mm com sentido para fora da
porta em 180° a segunda com i4,5mm
com sentido para fora da porta em 90°, a
terceira com 17,5mm com sentido para
fora da porta em 90° a quarta com
51,5mm com sentido para fora da porta
em 90° e a quinta com 17,5mm com
sentido para dentro da porta em 90°. Na
parte lateral direita deve possuir 2
dobras, superior e inferior da porta,
sendo a primeira com 13mm ¢ a
segunda com 18mm, ambas com sentido
para dentro da porta em 90°. A Porta
Esquerda possui 3 dobras na parte
lateral direita, formando o batente para
a porta direita, sendo a primeira com
8mm com sentido para dentro da porta
em 180° a segunda com 13,5mm com
sentido para fora da porta em 90° ¢ a
terceira com 18,5mm com sentido para
dentro da porta em 90°, na parte lateral
esquerda possui 2 dobras, superior e
inferior da porta, sendo a primeira com
13mm e a segunda com |18mm, ambas
com sentido para dentro da porta em
90°, Cada Porta deve conter 2 reforgos
em formato 6mega horizontais em “C”
por meio de solda ponto na parte
superior e inferior das portas, por toda
sua extensdo, e um reforco em dmega
vertical em cada porta na parte central
por toda sua extensdio, assim como 3
dobradigas em locais adequados, sendo

que cada uma recebe 3 pontos de solda
ponto, também ¢ soldado na 4rea da
fechadura um suporte para maganeta
para auxiliar no sistema de travamento.

Para maior seguran¢a © armario ¢

W3

40~ [R$ 2.620,00

R$ 104.800,00 |




quipado com sistema de [ravamento
través de maganeta ¢ sistema cremona
que trava a porta na regido central,
superior e inferior, acompanha duas
chaves. Possui 04 prateleiras reforcadas
com 3 dobras na parte frontal ¢ traseira
e com duas dobras nas laterais, sdo
regulaveis através de cremalbeiras
fixadas nas laterais do armario, as
cremalheiras sdo estampadas em alto
relevo com saliéncias para o encaixe das
prateleiras, apos o encaixe € possivel o
travamento das prateleiras na posigio
desejada utilizando-se a saliéncia da
propria  cremalheira,  possibilitando
estabilidade ¢ resisténcia, o passo de
regulagem é de 50 mm, em cada
extremidade inferior da base do armario
devera ser soldado um estabilizador
triangular, medindo aproximadamente
85mm de lado, com dobras internas
para estruturar a base, fixado ao corpo
do movel por pontos de solda, o
estabilizador deverd abrigar uma porca
rebite para fixagdo por rosca de pés
niveladores, os pés niveladores deverdo
ser sextavados, sua base devera ser em
material polimérico adequado (preto) e
a rosca em ago zincado com rosca 3/8”
x 21,5 mm de comprimento, porca
rebite tipo cabega plana corpo
cilindrico, rosca 3/8” em ago carbono e
revestimento de superficie  (zinco)
(condi¢des dimensionadas para suportar
s cargas e solicitagdes em utilizagio
normal), todas as partes metalicas
devem ser unidas entre si por meio de
solda, configurando duas estruturas
(portas ¢ gabinete). Em conformidade
com a NR 24, cada porta devera oferecer
dois sistemas de ventilagdo de furos
com a finalidade de proporcionar
melhor circulagio de ar no interior do
rmario. Cada armario deverd ter um
orta etiqueta que permite a colocagéio
a etiqueta pela parte interna da porta e
stampado na propria porta em baixo
elevo, o que proporciona maior
seguranga contra avarias ¢ acidentes, as
edidas do porta-etiqueta devem ser de
proximadamente 80 mm x 37 mm.
Sistema de tratamento anti- ferruginoso
por meio de tlneis a spray recebendo
uma camada de prote¢io com no
minimo 3 etapas, desengraxe ¢
fosfatizagdo em fosfato de ferro quente,
enxague em temperatura ambiente e
posterior aplicagdo de passivador
inorganico o que garante camadas de
fosfato  distribuidas de  maneira
uniforme sobre o ago e maior resisténcia
a intempéries. O movel deve ser
intado em equipamentos continuos do
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tpo Lorona onde recebe aplicagao de¢
tinta pé hibrida (epoxi- poli€ster) por
processo de aderéncia eletrostatica com
acabamento texturizado, com camada
média de 50 microns. A polimerizagdo
deve ocorrer em estufas com a pega
alcancando minimo de 200° C por um
periodo de 10 minutos, ou mais,
garantindo assim a polimerizagio total
do filme, maior aderéncia e resisténcia
a0 desgaste do acabamento final do
produto. Para garantir todas as
caracteristicas solicitadas devem ser
apresentados os seguintes laudos em
nome do fabricante: Certificado do
Processo de Preparagdo e Pintura em
Superficies Metilicas conforme modelo
5 de certificagdo (Ex Procedimento
Certa PIN-654/2018, ou andlogo).
Apresentar laudo por profissional
habilitado, com ART, que o moével
atende as especificagdes da NRI17 e
NR24; Laudo emitido por laboratério de
controle de atividade antimicrobiana
conforme Norma JIS-Z 2801:2010;
Apresentar certificagfio normativa  de
produto conforme modelo 5 de
certificagio - Moveis para Escritorio —
Armarios (EX CERTA MOV-PRP-023,
ABNT NBR

13961/2010, ou analogo) ou ainda
relatorio de realizagdo dos ensaios
contidos na norma para este movel. Os
ensaios devem ser realizados por
laboratério credenciado pelo Inmetro.
A Lista com os ensaios a serem feitos
se encontra em documento abaixo.

A Lista com 0s ensaios a serem feitos
se encontra em documento abaixo:
Requisitos dimensionais: Resisténcia &
corrosio de componentes metalicos:
Requisitos de seguranga e usabilidade:
Ensaio de estabilidade: Estabilidade do
movel vazio. Estabilidade com carga
vertical nas partes  moveis.
Estabilidade do mével com aplicacdo
de forca horizontal. Ensaios de
resisténcia e durabilidade: Devem ser
realizados ensaios ciclicos que atestem
a durabilidade, simulando o uso
pratico de longa durag@io. Ensaios de
carga estatica que simulem o
funcionamento sob condi¢des mais
severas que as de uso normal e ensaios
de impacto que verifiquem a
resisténcia e o funcionamento do
mével sob o efeito rapido de aplicagdo
de carga. Ensaio de Resistencia da
estrutura. Ensaio de resisténcia dos
suportes de planos horizontais.

Ensaio de deflexdo de planos
horizontais. Ensaio de resisténcia de
plano horizontais & carga concentrada.
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Ensalo de resisiencia de portas com
pivotamento vertical a cargas verticais.
Ensaio de resisténcia de portas com
pivotamento  vertical a  cargas
horizontais.

Ensaio de durabilidade de portas com
pivotamento vertical. Ensaio de Carga
maxima total.

Marca: W3; e Fabricag@io: W3.

Roupeiro com 12 portas, dividido em 3
corpos com 4 portas em cada,
confeccionado predominantemente em
chapa de ago SAE-1008 a 1012 com
0,75mm  (#22) de espessura.
Dimensées aproximadas:
925(L)x420(P x1900(H)mm. Sistema
de travamento das portas ¢
individualizado por porta do tipo
fechadura cilindrica com duas chaves
Visando maior seguranga aos Usuarios
e melhor resisténcia as portas devem
sdo embutidas, minimizando presenga
arestas cortantes, € possuem reforgo
interno tipo “Omega” fixado na parte
central no sentido vertical. Mecanismo
de abertura das portas deve ser tipo
pivotante, lateral & direita, com duas
dobradicas internas em cada porta. As
dobradicas sdo formadas por dois
corpos com duas e trés bainhas,
respectivamente. O  posicionamento
dos corpos concéntrico entre as duas
faces cilindricas e sdo unidos por um
pino com 4 mm de didmetro. A altura
méaxima das duas dobradigas, apos
unido € de 63 mm.

Sistema de circulagio de ar
individualizado por portas, atendendo
NR 24, cada porta contém dois
conjuntos que facilitam a circulagdo de
ar, um na parte superior € outro na
parte inferior. Sistema de identificagdo
individualizado por portas, cada porta
possui um porta etiqueta, estampado
no proprio corpo, em baixo relevo, de
aproximadamente 80 x 37 mm, que
permita a fixagdo da etiqueta pela parte
interna da porta, proporcionando maior
seguranca contra avarias e acidentes.
Quatro pés niveladores confeccionados
em polipropileno injetado, que confere
maior resisténcia e durabilidade
mesmo em ambientes 0Umidos, de
se¢fio transversal circular e com altura
de 80 mm, disposto em cada
extremidade inferior da base do
armiric em um  estabilizador
triangular.  Estabilizador triangular
com medida aproximada de 85 mm de
lado, dobras estruturais internas e
soldado ao corpo por pontos de solda.

w3

20

R$ 2830,00] R$ 56.600,00

|
|
|



Este estabilizador abriga uma porca
rebite utilizada para fixar, por rosca, os
pés niveladores. Sistema de tratamento
anti-ferruginoso por meio de tineis a
spray recebendo uma camada de
prote¢dio com no minimo 3 etapas,
desengraxe e fosfatizagio em fosfato
de ferro quente, enxadgue em
temperatura ambiente e posterior
aplicagio de passivador inorginico o
que garante camadas de fosfato
distribuidas de maneira uniforme sobre
o a¢o € maior resisténcia a
intempéries. O movel deve ser pintado
em equipamentios continuos do tipo
Corona onde recebe aplicagdo de tinta
p6 hibrida (epoxi-poliéster) por
processo de aderéncia eletrostatica
com acabamento texturizado, com
camada média de 50 microns. A
polimerizagdio deve ocorrer em estufas
com a peca alcangando minimo de
200° C por um periodo de 10 minutos,
ou mais, garantindo assim a
polimerizagéo total do filme, maior
aderéncia e resisténcia ao desgaste do
acabamento final do produto. Para
garantir todas as caracteristicas
solicitadas devem ser apresentados os
seguintes laudos em nome do
fabricante: Certificado do Processo de
Preparagdo e Pintura em Superficies
Metdlicas conforme modelo 5 de
certificagdo (Ex Procedimento Certa
PIN-654/2018, ou anélogo).
Apresentar laudo por profissional
habilitado, com ART, que o mével
atende as especificagdes da NRI17;
Laudo emitido por laboratério de
controle de atividade antimicrobiana
conforme Norma JIS-Z 2801:2010;
Apresentar certificacgio ABNT NBR
1396172010 ou relatorio de realizagdo
dos ensaios contidos na norma para
este movel. Os ensaios devem ser
realizados por laboratério credenciado
pelo Inmetro. A Lista com os ensaios a
serem feitos se encontra em
documento abaixo:

Requisitos dimensionais: Resisténcia a
corrosio de componentes metalicos:
Requisitos de seguranca e usabilidade:
Ensaio de estabilidade: Estabilidade do
movel vazio. Estabilidade com carga
vertical nas partes moveis.
Estabilidade do movel com aplicagdo
de for¢a horizontal. Ensaios de
resisténcia e durabilidade: Devem ser
realizados ensaios ciclicos que atestem
a durabilidade, simulando o© uso
pratico de longa duragdo. Ensaios de
carga estatica que simulem o
funcionamento sob condigbes mais
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severas que as de uso Normal € ensaios
de impacto que verifiquem a
resisténcia € o funcionamento do
movel sob o efeito rapido de aplicagdo
de carga. Ensaio de Resistencia da
estrutura. Ensaio de resisténcia dos
suportes de planos horizontais.

Ensaio de deflexio de planos
horizontais. Ensaio de resisténcia de
plano horizontais a carga concentrada.
Ensaio de resisténcia de portas com
pivotamento vertical a cargas verticais.
Ensaio de resisténcia de portas com
pivotamento  vertical a  cargas
horizontais.

Ensaio de durabilidade de portas com
pivotamento vertical. Ensaio de Carga
maxima total.

Marca: W3; e Fabricacio: W3

Arquivo confeccionado em chapa de
aco SAE-1008 a SAE-1012 (# 22) com
dimensdes de 1330x470x600mm, cor
cinza cristal e acabamento texturizado,
trés reforcos internos,  verticais
formato Omega em chapa #22,
soldados em cada estrutura lateral, 04
(quatro) gavetas, com capacidade para
no minimo de 60 kg cada, sistema de
deslizamento em trilho telescopico
progressivo, com dois amortecedores
produzidos em material polimérico
para evitar impacto das gavetas no
“abre e fecha”, puxadores estampados
na propria estrutura da gaveta
ocupando toda sua extensdo, para fins
estruturais nido podendo ocupar as
extremidades superior ou inferior da
mesma, varetas jaterais para
sustentagio de pastas, porta-etiquetas
estampados na propria estrutura de
aco, fechadura com 02 chaves. Em
cada extremidade inferior da base do
arquivo sera soldado um estabilizador
triangular, medindo aproximadamente
85 mm de lado, com dobras internas
para estruturar a base, fixade ao corpo
do movel por pontos de solda, o
estabilizador deve abrigar uma porca
rebite para fixagdo por rosca de pés
niveladores. Pé nivelador de polimero
injetado  (preto), sextavado com
nivelador em ag¢o zincado com rosca
3/8” x 21,5 mm de comprimento.
Porca-rebite tipo cabeca plana, corpo
cilindrico, rosca 3/8” em ago carbono €
revestimento de superficie (zinco).
Sistema de tratamento anti-ferruginoso

W3
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por meio de Tunels a dpray recepbendo
uma camada de protegio com no
minimo 3 etapas, desengraxe e
fosfatizagio em fosfato de ferro
quente, enxague em temperatura
ambiente e posterior aplicagio de
passivador inorginico o que garante
camadas de fosfato distribuidas de
maneira uniforme sobre o ago e maior
resisténcia a intempéries. O movel
deve ser pintado em equipamentos
continuo do tipo corona onde recebe
aplicagéio de tinta pé hibrida (Epoxi-
poliéster) por processo de aderéncia
eletrostatica na cor cinza cristal ¢
acabamento texturizado, com camada
minima de

60 microns. A polimerizagio deve
ocorrer em estufas com a peca
alcangando minimo de 200 °C por um
periodo de 10 minutos, ou mais,
garantindo assim a polimerizagéo total
do filme, maior aderéncia e resisténcia
ao desgaste do acabamento final do
produto. Para garantir todas as
caracteristicas solicitadas devem ser
apresentados os seguintes laudos:
Certificado do Processo de Preparagéo
e Pintura em Superficies Metalicas
conforme modelo 5 de certificagio (Ex
Procedimento Certa PIN-654/2018, ou
analogo). Apresentar laudo  por
profissional habilitado, com ART, que
o movel atende as especificagbes da
NR17 e NR24; Laudo emitido por
laboratério de controle de atividade
antimicrobiana conforme Norma JIS-Z
2801:2010; Apresentar certificag¢do
normativa de produto conforme
modelo 5 de certificacdo - Moveis para
Escritério — Armarios (EX CERTA
MOV-PRP-023, ABNT NBR
13961/2010, ou andlogo) ou ainda
relatério de realizagdo dos ensaios
contidos na norma para este mével. Os
ensaios devem ser realizados por
laboratério credenciado pelo Inmetro.
A Lista com os ensaios a serem feitos
se encontra em documento abaixo:
Requisitos dimensionais: Resisténcia a
corrosio de componentes metalicos:
Requisitos de seguranga e usabilidade:
Ensaio de estabilidade: Estabilidade do
movel vazio. Estabilidade com carga
vertical nas partes ~ moveis.
Estabilidade do mével com aplicacéo
de forga horizontal. Ensaios de
resisténcia e durabilidade: Devem ser
realizados ensaios ciclicos que atestem
a durabilidade, simulando o uso pratico
de longa duragio. Ensaios de carga
estatica que simulem o funcionamento
sob condicées mais severas que as de




Uso normal € ensalos de 1IMpacto que
verifiguem a resisténcia e o
funcionamento do mével sob o efeito
rapido de aplicagdo de carga. Ensaio de
Resistencia da estrutura. Ensaio de
resisténcia dos suportes de planos
horizontais.

Ensaio de deflexio de planos
horizontais. Ensaio de resisténcia de
plano horizontais a carga concentrada.
Ensaio de resisténcia de portas com
pivotamento vertical a cargas verticais.
Ensaio de resisténcia de portas com
pivotamento  vertical a  cargas
horizontais.

Ensaio de durabilidade de portas com
pivotamento vertical. Ensaio de Carga
maxima total.

Marca: W3; e Fabricagiio: W3

Estantes com dimensdes aproximadas
920(L)x300(P)x1980(H) mm. Todos
os componentes da estante devem ser
confeccionados em chapas de ago SAE
1008 a 1012, sendo colunas em chapa
#14 e prateleira chapa #22. A estante
deve constituir de 04 colunas com
secdo em L, espessura de 1,90 mm
(#14), abas de 30 mm perfuradas em
passo de 50 mm para ajuste de altura
das prateleiras. QOito (08) prateleiras
removiveis regulaveis, reforco em
formato de dmega com 8 dobras, unido
por solda ponto na parte inferior
central no sentido horizontal de cada
prateleira, a parte frontal e posterior de
cada prateleira deverd conter 3 dobras
na parte frontal e traseira para
proporcionar maior resisténcia e menor
risco de acidentes, minimizando as
arestas cortantes. As prateleiras serdo
unidas as colunas através de 08
parafusos sextavados com porcas.
Sistema de tratamento anti-ferruginoso
por meio de tineis a spray recebendo
uma camada de prote¢do com no
minimo 3 etapas, desengraxe e
fosfatizagio em fosfato de ferro
quente, enxague em temperatura
ambiente e posterior aplicagio de
passivador inorginico o que garante
camadas de fosfato distribuidas de
maneira uniforme sobre o ago € maior
resisténcia a intempéries. O movel
deve ser pintado em equipamentos
continuos do tipo Corona onde recebe
aplicacdo de tinta p6 hibrida (epoxi-
poliéster) por processo de aderéncia
eletrostatica com acabamento
texturizado, com camada média de 50
microns. A polimerizag@o deve ocorrer
em estufas com a pega alcangando
minimo de 200° C por um periodo de
10 minutos, ou mais, garantindo assim
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a polimerizagao total do fime, maior
aderéncia e resisténcia ao desgaste do
acabamento final do produto.Néo
serdo permitidas distorg¢des,
amassamentos na fabricagio ou
aproveitamento de chapas por meio de
emendas. Imperfeigdes e respingos de
soldas deverio ser eliminados.

A estante deverda ser fornecida
desmontada. Cada mdédulo formado
por quatro colunas ¢ seis prateleiras. E
obrigatorio a disponibilizagdo de
manual técnico que ilustrem a
montagem. Para garantir todas as
caracteristicas solicitadas devem ser
apresentados o0s seguintes laudos:
Certificado do Processo de Preparagédo
e Pintura em Superficies Metalicas
conforme modelo 5 de certificagfio (Ex
Procedimento Certa PIN-654/2018, ou
analogo). Apresentar laudo  por
profissional habilitado, com ART, que
o movel atende as especificagdes da
NR17 e NR24; Laudo emitido por
laboratorio de controle de atividade
antimicrobiana conforme Norma JIS-Z
2801:2010;

Marca: W3; e Fabricacio: W3
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Estantes para biblioteca dupla face
com dimensdes aproximadas 1000(L)
x 580(P) x 1980 (H)mm. Todos os
componentes da estante devem ser
confeccionados em chapas de ago SAE
j008 a 1020, tratadas e com
acabamento superficial com
caracteristicas antimicrobianas, sendo
colunas tipo painel em chapa #20
(0,90mm) e prateleiras, base, tampo e
painel de acabamento em chapa #22
(0,75mm) e suportes para prateleiras
em chapa #18 (1,2 mm). Constituida
dois painéis internos de sustentacéo,
cor azul escuro e acabamento
texturizado, com  espessura de
0,90mm, altura de 1980mm e largura
de 580mm, cada lateral com rasgos
retangulares que  possibilitem o0
encaixe das prateleiras em passos
alternados de 96mm e 79mm. Oito
prateleiras, cor cinza e acabamento
texturizado, com dimensdes de 920mm
de comprimento e 270mm de
profundidade com duas dobras nas
laterais que possibilitam unido das
mesmas as laterais pelo sistema de
encaixe (sem parafusos) através de
suportes, os suportes devem ser do tipo
“bergo” em formato J com espessura
de 1,2mm e ter um comprimento de no
minimo 220mm. Base retangular
fechada, cor cinza e acabamento
texturizado, com altura de 175mm ¢
tampo superior horizontal, cor cinza e
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acabamento texmrizado, com altura qae
70mm. Dois anteparos laterais
soldados a base e tampo onde serdo
fixados os painéis internos de
sustentagdo da estante através de
quatro parafusos de 1/4” em cada lado
do tampo e da base. Tampo e base com
venezianas que auxiliem a visualizagdo
da porcéo interna.

Devem ser utilizados fixadores de
tampo e de base confeccionados em
chapa com espessura maior que o
restante da estrutura. Os fixadores
inferiores devem proporcionar a
fixacdo de porcas rebites com flanges
para acoplamento por rosca de sapatas
niveladoras. Os fixadores
proporcionam maior estabilidade a
estante. Nas laterais de cada
composi¢do de estantes as mesmas
devem possuir painel de acabamento,
cor cinza € acabamento texturizado,
com dimensdes de 1980mm por
580mm com rasgos retangulares que
possibilitem a visualizagdo do livro na
estante e também fixa¢do de painel
sinalizador. O painel devera ser unido
apenas  nas  extremidades da
composi¢do da estante em seus painéis
de sustentacdo, fixados a estes pain€is
através de oito parafusos 1/4”, sendo 2
parafusos na extremidade superior, 2
parafusos na extremidade inferior, ¢ 4
parafusos  distribuidos entre o
alinhamento do parafuso superior e
inferior (2 de cada lado) unidos a
lateral de sustentacéo por porca rebite,
cada painel de acabamento devera
conter em sua segdo transversal duas
dobras de 45 graus voltadas para face
externa do painel, com a finalidade de
reduzir 0 numero de cantos vivos €
acidentes. Sistema de tratamento anti-
ferruginoso por meio de tuneis a
Spray, pintura em equipamentos
continuos do tipo corona, tinta pd
hibrida (Epoxi-poliéster) na cor cinza
cristal e acabamento texturizado, com
camada média minima de 50 micra.
Polimeriza¢do em estufas com a pega
alcangando minimo de 200°C por um
periodo de 10 minutos, ou maijs,
garantindo assim a polimerizagio total
do filme, maior aderéncia ¢ resisténcia
a0 desgaste do acabamento final do
produto. Para garantir todas as
caracteristicas solicitadas devem ser
apresentados os seguintes laudos:
Certificado do Processo de Preparagiao
¢ Pintura em Superficies Metalicas
conforme modelo 5 de certificagiio (Ex
Procedimento Certa PIN-654/2018, ou
analogo). Apresentar laudo  por

{ )k}"’l q 2
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profissional hapiliado, com AKI, que
o movel atende as especificagdes da
NR17 e NR24; Laudo emitido por
laboratorio de controle de atividade
antimicrobiana conforme Norma JIS-Z
2801:2010; Apresentar certificagdo
ABNT NBR 13961/2010 ou analoga
ou ainda relatério de realizagio dos
ensaios contidos na norma para este
mdvel. Os ensaios devem ser
realizados por laboratério
credenciado pelo INMETRO. A Lista
com os ensaios a serem feitos se
encontra em documento abaixo:
Requisitos dimensionais: Resisténcia a
corrosio de componentes metalicos:
Requisitos de seguranca e usabilidade:
Ensaio de estabilidade: Estabilidade do
movel vazio. Estabilidade com carga
vertical nas partes moveis.
Estabilidade do mdvel com aplicagéo
de forca horizontal. Ensaios de
resisténcia e durabilidade: Devem ser
realizados ensaios ciclicos que atestem
a durabilidade, simulando o uso
pratico de longa duragdo. Ensaios de
carga estitica que simulem o
funcionamento sob condigdes mais
severas que as de uso normal e ensaios
de impacto que verifiquem a
resisténcia e o funcionamento do
movel sob o efeito rapido de aplicagdo
de carga. Ensaio de Resistencia da
estrutura. Ensaio de resisténcia dos
suportes de planos horizontais.

Ensaio de deflexdo de planos
horizontais. Ensaio de resisténcia de
plano horizontais a carga concentrada.
Ensaio de resisténcia de portas com
pivotamento vertical a cargas verticais.
Ensaio de resisténcia de portas com
pivotamento  vertical a  cargas
horizontais.

Ensaio de durabilidade de portas com
pivotamento vertical. Ensaio de Carga
maxima total.

Marca: W3; e Fabricagfio: W3

TRUE I |

aio

Estantes para biblioteca simples face
com dimensdes aproximadas
1000(L)x315(P)x1980(H)mm. Todos
os componentes da estante devem ser
confeccionados em chapas de ago SAE
1008 a 1020, tratadas e com
acabamento superficial com
caracteristicas antimicrobianas, sendo
colunas tipo painel em chapa #20
(0.90mm) e prateleiras, base, tampo e
painel de acabamento em chapa #22
(0,75mm) e suportes para prateleiras
em chapa #18 (1,2 mm). Constituida
dois painéis internos de sustentagdo,
cor azul escuro e acabamento
texturizado, com _ espessura _ de

W3

UN

R$ 1.810,00
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u,yumm, altura de 1YsUmm e largura
de 580mm, cada lateral com rasgos
retangulares que possibilitem o
encaixe das prateleiras em passos
alternados de 96mm e 79mm. Quatro
prateleiras, cor cinza e acabamento
texturizado, com dimensdes de 920mm
de comprimento e 270mm de
profundidade com duas dobras nas
laterais que possibilitam unido das
mesmas as laterais pelo sistema de
encaixe (sem parafusos) através de
suportes, os suportes devem ser do tipo
“ber¢o” em formato J com espessura
de 1,2mm e ter um comprimento de no
minimo 220mm. Base retangular
fechada, cor cinza e acabamento
texturizado, com altura de 175mm e
tampo superior horizontal, cor cinza e
acabamento texturizado, com altura de
70mm. Dois anteparos laterais
soldados a base ¢ tampo onde serdo
fixados os painéis internos de
sustentacio da estante através de
quatro parafusos de 1/4” em cada lado
do tampo ¢ da base. Tampo € base com
venezianas que auxiliem a visualizago
da porcio interna.

Devem ser utilizados fixadores de
tampo e de base confeccionados em
chapa com espessura maior que o
restante da estrutura. Os fixadores
inferiores devem proporcionar a
fixagdo de porcas rebites com flanges
para acoplamento por rosca de sapatas
niveladoras.Os fixadores
proporcionam maior estabilidade a
estante. Nas laterais de cada
composicdo de estantes as mesmas
devem possuir painel de acabamento,
cor cinza e acabamento texturizado,
com dimensdes de 1980mm por
315mm com rasgos retangulares
que possibilitem a visualizagio do
livro na estante e também fixacdo de
painel sinalizador. O painel devera ser
unido apenas nas extremidades da
composicio da estante em seus
painéis de sustentacéo, fixados a estes
painéis através de oito parafusos 1/4”,
sendo 2 parafusos na extremidade
superior, 2 parafusos na extremidade
inferior, e 4 parafusos distribuidos
entre o alinhamento do parafuso
superior ¢ inferior (2 de cada lado)
unidos a lateral de sustentagiio por
porca rebite, cada painel de
acabamento devera conter em sua
se¢do transversal duas dobras de 45
graus voltadas para face externa do
painel, com a finalidade de reduzir o
numero de cantos vivos e acidentes.
Sistema de tratamento anti-ferruginoso

13




por melo de tunels a dpray, pintura em
equipamentos continuos do  tipo
corona, tinta po hibrida (Epoxi-
poliéster) na cor cinza cristal e
acabamento texturizado, com camada
média minima de 50 micra.
Polimerizagdo em estufas com a pega
alcancando minimo de 200°C por um
periodo de 10 minutos, ou mais,
garantindo assim a polimerizagéo total
do filme, maior aderéncia e resisténcia
ao desgaste do acabamento final do
produto. Para garantir todas as
caracteristicas solicitadas devem ser
apresentados os seguintes laudos:
Certificado do Processo de Preparagdo
e Pintura em Superficies Metalicas
conforme modelo 5 de certificagdio (Ex
Procedimento Certa PIN-654/2018, ou
analogo). Apresentar laudo por
profissional habilitado, com ART, que
o movel atende as especificagbes da
NR17 e NR24;Laudo emitido por
laboratério de controle de atividade
antimicrobiana conforme Norma JIS-Z
2801:2010;

Marca: W3; e Fabricaciio: W3

£304| P2
90

Estante para exposig¢do com dimensdes
aproximadas 1080(L) x 450(P) x
1980(H)mm. Todos os componentes
da estante devem ser confeccionados
em chapas de ago SAE 1008 a 1012,
tratadas e com acabamento superficial
com caracteristicas antimicrobianas,
sendo colunas tipo painel em chapa
#18(1,2 mm), base, tampo e painel de
acabamento em chapa #20(0,90 mm),
prateleiras em chapa #22(0,75 mm) ¢
suportes para prateleiras em chapa
#18(1,2 mm) (Tolerancia de +/~ 10%
nas dimensdes).

Constituida dois painéis internos de
sustentacfio e acabamento texturizado,
com espessura de 0,90 mm, altura de
1980 mm e largura de 315 mm, cada
lateral com rasgos retangulares que
possibilitem o encaixe das prateleiras
em passos de 175 mm. Possibilitar
nestes  rasgos  retangulares 0
alojamento de sistema para que a
prateleira possa escamotear. Nas
laterais de cada composigio de
estantes as mesmas devem possuir
painel de acabamento, com espessura
de 1,25mm, altura de 1980mm ¢
largura de 315mm, com rasgos
retangulares que possibilitem a
visualizacio do livro na estante e
também fixagdo de painel sinalizador.
O painel devera ser unido apenas nas
extremidades da composi¢io da
estante em seus painéis de sustentagdo,
cada painel de acabamento deverd

W3 UN

R$2.145,00| RS 16.015,00 /
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cONter €m sua segao transversal auas
dobras de 45 graus voltadas para face
externa do painel, com a finalidade de
reduzir o namero de cantos vivos €
acidentes. Quatro prateleiras, cor cinza
e acabamento texturizado, com
dimensdes de 920mm de comprimento
e 270mm de profundidade com duas
dobras nas laterais que possibilitam
uniio das mesmas as laterais pelo
sistema de encaixe (sem paraftsos)
através de suportes, 0s suportes devem
ser do tipo "bergo" em formato J com
espessura de 1,2mm e ter um
comprimento de no minimo 220mm.
Cinco prateleiras com dimensdes de
920mm de comprimento e 250mm de
profundidade, com dobras duplas nas
laterais ¢ no fundo e na parte aba
invertida servindo de anteparo para o
material a ser armazenado, a prateleira
devera ser inclinada em um angulo de
aproximadamente 130°, articulavel, de
forma que o sistema de articulagiio seja
encaixado no painel de sustentagéo por
parafusos com porcas permitindo o seu
remanejamento de forma facil sem a
necessidade de desmontar a estante.
Base e tampo superior retangulares
fechados, cor cinza cristal, com altura
de 175mm e 70mm respectivamente.
Dois anteparos laterais soldados a base
e tampo onde serdo fixados os painéis
internos de sustentagdo da estante
através de quatro parafusos em cada
lado do tampo e da base. Tampo ¢ base
com venezianas que auxiliem a
visualizagdo da porgdo interna. Em
cada extremidade inferior da base deve
ser soldado um estabilizador triangular
com porca rebite, medindo
aproximadamente 85mm de lado, com
dobras internas estruturais, que
abrigara sapatas niveladores. Sistema
de tratamento anti-ferruginoso por
meio de tuneis a Spray, pintura em
equipamentos continuo do tipo corona,
tinta pd hibrida (Epdxi-poliéster) na
cor cinza cristal e acabamento
texturizado, com camada média
minima de 50 micra. Polimerizagdo em
estufas com a peca alcangando minimo
de 200°C por um periodo de 10
minutos, ou mais, garantindo assim a
polimerizagdo total do filme, maior
aderéncia e resisténcia ao desgaste do
acabamento do produto. Para garantir
todas as caracteristicas solicitadas
devem ser apresentados os seguintes
laudos: Certificado do Processo de
Preparagdio e Pintura em Superficies
Metilicas conforme modelo 5 de
certificacio (Ex Procedimento Certa
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PIN-024/20135, ou analogo).
Apresentar laudo por profissional
habilitado, com ART, que o movel
atende as especificacdes da NR17 ¢
NR24:Laudo emitido por laboratério
de controle de atividade
antimicrobiana conforme Norma JIS-Z
2801:2010; Apresentar certificagio
normativa de produto conforme
modelo 5 de certificagio - Moveis para
Escritorio — Armarios (EX CERTA
MOV-PRP-023, ABNT NBR
13961/2010, ou analogo) ou ainda
relatorio de realizagio dos ensaios
contidos na norma para este movel. Os
ensaios devem ser realizados por
laboratério credenciado pelo Inmetro.
A Lista com os ensaios a serem feitos
se encontra em documento abaixo:
Requisitos dimensionais: Resisténcia a
corrosdo de componentes metalicos:
Requisitos de seguranca e usabilidade:
Ensaio de estabilidade: Estabilidade do
movel vazio. Estabilidade com carga
vertical nas partes moveis.
Estabilidade do mével com aplicacio
de forga horizontal. Ensaios de
resisténcia e durabilidade: Devem ser
realizados ensaios ciclicos que atestem
a durabilidade, simulando o uso
pratico de longa duragdo. Ensaios de
carga estitica que simulem o
funcionamento sob condigdes mais
severas que as de uso normal e ensaios
de impacto que verifiquem a
resisténcia e o funcionamento do
mével sob o efeito rapido de aplicagdo
de carga. Ensaio de Resistencia da
estrutura. Ensaio de resisténcia dos
suportes de planos horizontais.

Ensaio de deflexio de planos
horizontais. Ensaio de resisténcia de
plano horizontais a carga concentrada.
Ensaio de resisténcia de portas com
pivotamento vertical a cargas verticais.
Ensaio de resisténcia de portas com
pivotamento  vertical a  cargas
horizontais.

Ensaio de durabilidade de portas com
pivotamento vertical. Ensaio de Carga
maxima total.

Marca: W3; e Fabricagdo: W3

72 1
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Carrinho, em ago carbono 1008 a
1020, para transporte de livros com 3
prateleiras e 4 rodizios com dimensoes
aproximadas 1100 (H) x 700 (L) x 500
(P). Duas prateleiras superiores em
“V” com uma divisoria no meio
subdividindo as prateleiras em 4
compartimentos € uma prateleira
inferior horizontal, tipo bandeja, com
abas de aproximadamente 30 mm, que
evitam o escorregamento do material
transportado, ambas confeccionadas
em chapa #20 (90 mm). Quadro
estrutural do carrinho confeccionado
em metalon de 25x25 mm, chapa #18
(£,25 mm), com painéis laterais
confeccionados em chapa #20 (90
mm) proporcionando estabilidade ao
material durante transporte.

Base do carrinho com 4 rodizios de 3”
de didmetro, sendo, dois rodizios com
freios. Dois puxadores superiores
dispostos um em cada lateral para
facilitar a movimentag#o

Sistema de tratamento anti-ferruginoso
por meio de tuneis a Spray, pintura em
equipamentos continuo do tipo corona,
tinta pé hibrida (Epoéxi-poliéster) na
cor cinza cristal e acabamento
texturizado, com camada média de 50
micra. Polimerizagio em estufas com a
peca alcangando minimo de 200 °C por
um periodo de 10 minutos, ou mais,
garantindo assim a polimerizagio total
do filme, maior aderéncia e resisténcia
ao desgaste do acabamento final do
produto.

Marca: W3; e Fabricacdo: W3

W3
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R$ 1.810,00| R$ 9.050,00
|

VALOR DO LOTE

RS 425.535,00

“LOTE 2”

Item

Descricido

Marca

Unid.

Qtde

Valor Valor
Unitario Total

Cadeira 4 pés fixa - Cadeira
constituida de assento e encosto
plasticos, e estrutura metalica. a
estrutura ¢ composta de tubos de ago
1010 /1020, sendo os pés e suportes do
assento € encosto fabricados em tubos
oblongos 16x30 com 1.5mm de
espessura de parede soldados com
solda mig 4 duas travessas horizontais
de tubos de ago 7/8” x 1.2mm de
espessura  formando um  conjunto
estrutural empilhdvel. a estrutura
recebe ftratamentos quimicos de
fosfatizagdo e pinturas epdxi po. para
dar acabamento nas pontas dos tubos

Plaxmeial

UN

150

R$ 265,00 | R$ 39.750,00

17



aos pes e travessas, a estrutura recepe
ponteiras  plasticas  injetadas em
polipropileno. a estrutura da cadeira
suporta até 120 kg. Assento
confeccionado em  polipropileno

copolimero (PP) injetado e
moldado anatomicamente com
acabamento texturizado. suas

dimensdes s3o 465mm de largura,
420mm de profundidade Smm de
espessura de parede. possui cantos
arredondados e € unido a estrutura por
meio de 4 (quatro) parafuso 5x30 para
pléstico. a altura do assento até o chio
¢ de 445mm. o encosto ¢ 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 Smm e cantos arredondados,
unidos a estrutura por dupla
cavidade na parte posterior do encosto
que se encaixa a estrutura metalica,
travada por dois pinos fixadores
plasticos injetados em polipropileno
copolimero, na cor do encosto,
dispensando a presenga de rebites ou
parafusos. 0 encosto possui furos para
ventilagdo. Apresentar junto com a
proposta comercial: laudo Técnico de
Ergonomia em conformidade com a
Norma Regulamentadora — NR 17
emitido por um Médico de Seguranca
do Trabalho

Marca: Plaxmetal; e Fabricacio:
Plaxmetal.

6 6%%

Longarina de 3 lugares - Constituida
de pés injetados em polipropileno
copolimero, duas travessas de tubo de
aco retangular 20x40x1.2mm de
espessura, Ou na versio com peés
metalicos com uma travessa Unica de
tubo 60x40mm e pés em tubo @
1.1/4". Conjuntos de sustentagdo de
assento € encosto em tubo e mais 02
(dois) conjuntos de assento € encosto
injetado em polipropileno copolimero.
As dimensdes ocupadas sdo: 840mm
altura, 518mm largura total, seu
comprimento varia de acordo com o
niimero de assentos e pode ser visto no
desenho abaixo. Possui um espago
entre assentos de 101mm. O assento €
confeccionado em  polipropileno
copolimero injetado com curvatura
levemente adaptada ao corpo e
acabamento texturizado, COm
dimensdes de 465mm de largura,
415mm de profundidade Smm de
espessura e cantos arredondados,
unidos a estrutura por meio de 04
(quatro) porcas (bucha americana

Plaxmetal

UN

25

R$ 1.620,00| R$ 40.500,00
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Y4 X13MmM) paralusadas e U4 (quatro)
parafusos  sextavados  flangeados
¥a"x2.3/4” por assento. A altura do
assento at¢ a linha do chdo € de
449mm. O encosto € fabricado em
polipropileno copolimero injetado e
moldado anatomicamente com
acabamento texturizado, com
dimensdes de 460mm de largura por
330mm de altura com espessura de
Smm e cantos arredondados, unidos a
estrutura por meio de encaixe em
dupla cavidade na parte inferior do
encosto que se junta a estrutura
metdlica, travada por dois pinos
retrateis (pinheirinhos) injetados em
polipropileno copolimero na cor do
encosto e sem a presenga de rebites ou
parafusos, permitindo melhor fixagdo e
praticidade. A estrutura de sustentagéo
do assento encosto é de tubos ago
©22.20x1.5mm de espessura, curvado
¢ furado para acoplar-se ao assento e
encosto juntando-se com a estrutura
onde serdo fixadas por 04 (quatro)
parafusos ja descritos acima. Para os
pés das longarinas existem duas
opcdes, pés em  polipropileno
reforcado por tubo de ago, e pés
inteiramente de ago. No caso dos pés
em polipropileno, os pés da longarina
sio confeccionados polipropileno
copolimero injetado e moldado com
acabamento texturizado, sdo divididos
em duas partes, superior e inferior ¢
unidos por meio de encaixes em dois
tubos de ago de @38.1x0.9mm
formando um conjunto de grande
resisténcia, a esses pés plasticos sdo
fixados duas travessas de tubo
20x40mm com espessura de 1,2mm
através de parafusos e porcas. Na opcéo
de pés totalmente em ago, os pés da
longarina sdo confeccionados em tubo
de ago redondo ©31,75x1,5mm de
espessura, com uma luva em
tubo oblongo 29x58mm de
espessura 1,9mm soldada, e ponteiras
plasticas para acabamento nas
extremidades dos tubos e a travessa é
fabricada em tubo 60x40mm com
espessura de 1,2mm com suportes dos
assentos em chapa de 4,75mm de
espessura estampadas, em nimero de
duas pecas por assento. Nesse modelo
de pé metdlico os pés se unem 2
travessa por meio de encaixe cOnico
rececbendo uma ponteira plastica
injetada em  polipropileno  na
extremidade da luva para acabamento.
Todos os tubos de aco utilizados na
montagem desta longarina passam por
um processo de banhos decapantes e

B
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de Tostatiza¢ao € POSterior pintura com
tinta epoxi a po, evitando oxidagdo e
com um 6timo acabamento superficial.
Apresentar junto com a proposta
comercial:laudo Técnico de
Ergonomia em conformidade com a
Norma Regulamentadora — NR 17
emitido por um Médico de Seguranga
do Trabalho.

Marca: Plaxmetal; e Fabricagio:
Plaxmetal.

Cadeira giratoria operativa — A
Cadeira Giratéria ¢ constituida de:
Assento e Encosto, Plataforma, Coluna
a gas, “L” Base com rodizio. O
conjunto de sustentagdio do assento e
encosto € constituido de uma estrutura
em formato de “L” que se fixa ao
mecanismo por meio de um knob
5/16™. O assento se fixa ao mecanismo
por 4 parafusos 4"x3/4” sextavados.
Ja o encosto se fixa a outra
extremidade do L através de 2
parafusos Philips cabeca panela %47x1”
alojados em pega para acoplamento
produzida em polipropileno injetado.
O mecanismo por sua vez acopla ao
pistio que é encaixado na base de
cinco pernas com cinco rodizios. O
assento possui estrutura em madeira
medindo 420 mm de largura, 380 mm
de profundidade ¢

10 mm de espessura com camtos
arredondados e, quatro porcas garra de
rosca 4~ fixadas & mesma. O estofado
possui espuma injetada com espessura
de 30 milimetros € densidade de 45
Kg/m®>, moldada anatomicamente. Al
altura minima e méaxima do assento até
o chio fica entre 470mm e 565mm. O
assento é revestido em sua base porumaj
capa plastica injetada em polipropileno
com acabamento texturizado. O encosto
consiste em uma estrutura  de
polipropileno copolimero injetado ¢
moldado anatomicamente, com
dimensdes de 360mm de largura por
270mm de altura com espessura de

injetada com espessura de 30 milimetro
de altura e densidade de 45Kg/m’,

11lmm e cantos arredondados, espum:]

Plaxmetal

moldado anatomicamente e uma cap.
de acabamento em polipropilen
injetado com acabamento texturizado,
Ele é unido & estrutura por um tub
oblongo de 16x30 mm com espessur
de parede de 1,5 mm revestido com um
sanfona. Esse ¢ fixado por uma acopl
na parte posterior do encosto € se fixa 2
plataforma por meio de um knob.
Permitindo assim a regulagem d
distancia longitudinal do encosto. Tant
assento quanto encosto sdo revestido
em tecido ou couroeco sem costuras.

UN

40

R$ 1.490,00

R$ 59.600,00 |
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mecanismo € rabricado em chapa de agoj
1010/1020 com espessura de 2.65mm,
fosfatada pintada com tinta epoxi po. Al
base penta pé ¢ produzida em chapa
1010/1020 com espessura de 1,20mm
conformada. Recebe banhos d¢
fosfatizagdo € pintura epdxi em po além
de uma carenagem injetada em|
polipropileno com acabamento;
texturizado. O pistdo a gas possui cursoj
de 95 mm comprimento sendo seu
comprimento minimo de 340 mm ¢
maximo de 435mm, o mesmo §
acoplado em um prolongador. Assim
como a base, o pistdo, juntamente com|
o  prolongador também  possui
carenagem injetada com © mesmo|
acabamento da base. Apresentar junto
com a proposta comercial: lando
Técnico de Ergonomia em conformidade]
com a Norma Regulamentadora — NR
17 emitido por um Médico de
Seguranga do  Trabalho. Marca;
Plaxmetal; e Fabricagio:

Plaxmetal

Conjunto longarina nas versdes de

3 lugares, constituida de pés metalicos
com uma ftravessa Unica de tubo
60x40mm e pés em tubo @ 1.1/47,
lassento e encosto estofados unidos por
meio de uma lamina de aco que ¢ fixada
no assento e na superficie interna do
encosto por parafusos. As longarinas
medem 860mm de altura, 640mm de
largura e seu comprimento varia
conforme o nimero de assentos, o que
pode ser visto no desenho abaixo. A
distdncia entre um assento e outro é de
90mm e a altura do assento ao chéo ¢
de 460mm. O assento consiste em uma
estrutura  plastica  injetada  em
polipropileno com fibra de vidro com
porcas garra 4" fixadas nos pontos de
montagem dos mecanismos € apoios de
brago. Com dimensdes de 480mm de
largura, 460mm de profundidade e
100mm de espessura com cantos
arredondados e espuma injetada com
densidade de 55 e 45 milimetros de
espessura, com formato ergondmico
levemente adaptado ao corpo. O
assento possui ainda uma carenagem
plastica injetada em polipropileno que é
encaixada & estrutura, dispensando o
uso de parafusos e grampos. O encosto,
da mesma forma que o assento,
também possui estrutura plastica
injetada em polipropileno com fibra de
vidro e com porcas garra 47 fixadas
nos pontos de montagem dos
mecanismos e laminas. Suas dimensdes
530 455mm de largura, 410mm de altura
e 80mm de espessura, com cantos

Longarina de 3 lugares Executiva - Plaxmetal
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@rreaondados e espuma  Injetada com
densidade de 33 e 45mm de espessura
com formato ergondmico levemente
daptado ao corpo. Para acabamento o
encosto recebe uma carenagem pléstica
injetada em polipropileno que ¢
encaixada a estrutura, dispensando o
uso de parafusos e grampos. A lamina
que liga o assento ao encosto €
fabricada em chapa de ago 1010/1020,
com 4,75mm de espessura com vinco
central para maior resisténcia. Fixa-se
ho assento e encosto por parafusos
sextavados flangeados '4”. Os pés da
longarina sdo confeccionados em tubo
de aco redondo @31,75x1,5mm de
kspessura, com uma luva em tubo
poblongo 29x58mm de espessura 1,9mm
soldada, e ponteiras plasticas para
rlcabamento nas extremidades dos tubos
e a travessa ¢ fabricada em tubo
60x40mm com espessura de 1,2mm com
suportes dos assentos em chapa de
4,75mm de espessura estampadas, em
namero de duas pegas por assento.
Nesse modelo 0s pés se unem a travessa
por meio de encaixe conico recebendo
uma ponteira plastica injetada em
polipropileno na extremidade da luva
para acabamento.

Apresentar junto com a proposta
comercial: Certificado de
conformidade comprovando a norma
NBR  13962:2006 Modveis para
escritorio — Cadeiras — Requisitos ¢
métodos de ensaios, pelo modelo de
certificagio 5. O Certificado de
Conformidade devera vir acompanhado
do Relatério/Laudo de  Ensaio
completo. Laudo  emitido  por
laboratério acreditado pelo INMETRO
atestando que os produtos atendem 0s
requisitos da NBR 8094/83, com
avaliagdo pela NBR 5841/2015 com
duragio igual a 600 horas. Laudo
emitido por laboratério acreditado pelo
INMETRO atestando que os produtos
atendem os requisitos da NBR
8095/2015, com duragdo igual ou
superior a 600 horas. Laudo emitido
por laboratorio 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 de acordo
com a ASTM D 7091/13 e resultado de
espessura maxima de 75 micras. Laudo
de acordo com a ASTM D 2794/2010,
atestando que a tinta suporta mais de
350 kg.m sem causar_trincas. Laudo
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1ecnico ae ergonomia em
conformidade com a  Norma
Regulamentadora — NR 17 emitido por
um Ergonomista Acreditado pela
ABERGO e um Engenheiro de
Seguranga do Trabalho.

Marca: Plaxmetal, ¢ Fabricagio:
Plaxmetal

P

Cadeira Giratoria Executiva - A base
giratoria é de Aluminio: Conjunto
definido por uma (01) configuracio em
forma de pentagono, com cinco (05)
pas de apoio para fixagdo dos rodizios
e uma furagdo central conificada para
acoplamento da coluna completa do
cartucho a gas. O conjunto ¢ fabricado
em material de liga de aluminio (SAE
305), pelo processo de injegdo sob
pressdo e submetido a um processo de
pré afinamento  superficial pelo
processo de lixadeira com lixa grana
80 possuindo na extremidade de cada
pa integrada em peca fnica ©
alojamento para o encaixe dos
rodizios; O conjunto mecénico /
pneumatico utilizado para conectar a
base a0 mecanismo € que possui a
fungdo de regulagem de altura do
assento com referéncia ao piso, através
de uma alavanca de acionamento
disposta sob o assento.Também
permite movimento circular da cadeira
e sistema de amortecimento de
impacto pela agdo do gas sob pressio
no cartucho e mola de compressio que
atua sobre qualquer condicdo de
altura. Constituido de um corpo
cilindrico denominado cimara,
fabricado com tubo de construgio
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
conificacdo para perfeita fixagio 4
Base. O Conjunto Camara recebe
protecio contra corrosio através de um
revestimento de pintura eletrostatica
epoxi preto e no cartucho a gas uma
camada de eletrodeposi¢io de cromo (
Cromeagio ). O conjunto mecanico
utilizado na conexdo da estrutura do
assento e que possui funcionalidades e
recursos de regulagens; para manter o
conforto do usuario dentro dos mais
altos padrdes de ergonomia. O
mecanismo chamado Backita Plus éum
conjunto mecanico que possui 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 ¢ possui
alma metalica como reforgo estrutural

Plaxmetal
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em duas chapas de ago na espessura de
2,65 mm revestidas com processo
de eletrodeposicédo a zinco, garantindo
resisténcia mecédnica e  contra
corros@io. O sistema de travamento de
reclinagio do encosto acontece por
meio da pressio exercida por uma
mola helicoidal em um conjunto de
laminas que travam umas as outras por
atrito ¢ pelo principio de fric¢do. A
alavanca de controle de reclinago do
encostoc também ¢é injetada em
Poliamida PA refor¢ada com fibra de
vidro. Ao acionar a alavanca para cima
ela libera 0 movimento do encosto que
também se da pelo uso de duas molas
helicoidais  bastando ao  usuario
posicionar © encosto na posicéo
desejada e liberar a alavanca para que
0 mesmo trave na posicdo desejada. A
faixa de variagio de reclinagem ¢ 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 usuério ajuste
a altura para seu melhor conforto. O
Mecanismo ¢ fabricado com chapas de
ago ABNT 1010/20 na espessura de
2,65 mm ¢ fixado ao assento por ( 04)
quatro parafusos sextavados 14”7 x
11/2” com cabegas flangeadas. O
Mecanismo possui um suporte para
fixagio do encosto em formado de
“L", no qual é fabricado com tubo
industrial na configuragdo oblongular ¢
na dimensdo de 25x50mm com
espessura de 1,50 mm. Dois parafusos
Philips 14" x 1” cabega lentilha
juntamente com anéis elasticos fazem a
perfeita unido entre o encosto e o
mecanismo.

O Mecanismo possui 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 protegdo contra
agentes externos. O  Conjunto
Mecanismo recebe uma protegio
contra corrosdo, caracterizada pelo
processo de preparagdo de superficie
metalica por Fosfatizagdo a Base de
Zinco e revestida por Pintura
Eletrostatica Epoxi Po. O assento ¢
conjunto constituido estrutura plastica
injetada em polipropileno com fibrade
vidro com porcas garra /47, fabricadas
em ago carbono e revestidas pelo

r

processo de eletrodeposicdo a zinco,
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fixadas nos pontos de montagem dos
mecanismos € apoios de brago. Na
estrutura do assento ¢ fixada uma

(01) almofada de espuma flexivel a base
de poliuretano ( PU ), ergondmica e
fabricada através de sistemas quimicos
5 base de Poliol / Isocianato pelo
processo de injegiio sob pressdo. Esta
lalmofada possui densidade controlada
de 45 a 50 Kg/m3 podendo ocorrer
variagdes na ordem de +/- 2 Kg/ m3. O
conjunto ¢ revestido com diversos
materiais ( Tecido / Laminado Vinilico )
pelo  processo de  tapecamento
convencional. Suas dimensdes giram
em torno de 480 mm ( largura ) x 455
mm ( profundidade ) x 80 mm de
espessura  apresentando  em  suas
extremidades cantos arredondados. O
sento possui ainda uma carenagem
lastica injetada em polipropileno que €
ncaixada a estrutura por meio de garras
incorporadas na propria estrutura do
sento, dispensando o uso de parafusos
grampos. A regulagem de altura do
sento permite atender as medidas
minimas de 420 mm at€ a altura
maxima de 530 mm podendo
apresentar pequenas variagdes de acordo
com a opg¢do de base escolhida. O
encosto é o componente utilizado como
sustentagdo da regido do apoio lombar ¢
que possui a funcionalidade de
acomodar confortavelmente as costas
num desenho com concordéncias de
raios € curvas ergondomicas, € que
modelam de forma agradavel e
anatdmica aos diversos bidtipos de
usuarios. Possui  Regulagem onde
posiciona o Apoio Lombar de maneira
jpdequada para todos os Biotipos de
Usuarios. O encosto possui estrutura
termoplastica  injetada em PP
polipropileno reforgada com fibra de
vidro e com porcas garra 14" fixadas
mos pontos de montagem dos
mecanismos e laminas. Suas dimensdes
sio 455 mm de largura, 410 mm de
altura e 80 mm de espessura, com

cantos arredondados. A espuma possui
uma espessura de 45 mm no formato
ergondmico levemente adaptado ao
corpo. Para acabamento o encosto
recebe uma Biindagem de
Termoplastico  injetada em PP
polipropileno que € encaixada 2
estrutura,  dispensando o uso de
parafusos e grampos. Na estrutura do
encosto ¢ fixada uma (01) almofada de
espuma flexivel & base de Poliuretano (
PU ), ergondmica e fabricada através de
sistemas quimicos 4 base de Poliol /
socianato pelo processo de injecéio sob

53109[29.
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pressao.  ksia  almofada  possul
densidade controlada de 40 a 45 Kg/m3
podendo ocorrer variagSes na ordem de
+/- 2 Kg/ m3. O conjunto ¢ revestido
com diversos materiais ( Tecido /
Laminado Vinilico) pelo processo de
tapecamento convencional. Apresentar
junto com a proposta comercial:
Certificado de conformidade
comprovando a norma  NBR
13962:2006 Moveis para escritorio —
Cadeiras ~ Requisitos e métodos de
ensaios, pelo modelo de certificacdo 5.
O Certificado de Conformidade devera
vir acompanhado do Relatério/Laudo de
Ensaio completo. Laudo emitido por
laboratorio acreditado pelo INMETRO
latestando que os produtos atendem os
requisitos da NBR 8094/83, com
avaliagdo pela NBR 5841/2015 com
duracio igual a 600 horas. Laudo
emitido por laboratério acreditado pelo
INMETRO atestando que os produtos
atendem os requisitos da NBR
8095/2015, com duragdo igual ou
superior a 600 horas. Laudo emitido
por  laboratorio  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
1,2¢/m?>. Laudo de acordo com a
ASTM D 7091/13 e resultado de
espessura maxima de 75 micras. Laudo
e acordo com a ASTM D 2794/2010,
testando quea tinta suporta mais de 350
g.m sem causar trincas. Laudo Técnico
de Ergonomia em conformidade com a
Norma Regulamentadora - NR 17
emitido por um Ergonomista Acreditado
pela ABERGO e um Engenheiro de
Seguranca do TrabalhoMarca:
Plaxmetal; e Fabricagdo: Plaxmetal

4577
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Cadeira de Aproximacéo em S - A base
da cadeira ¢ um  conjunto
desenvolvido para manter a

integridade do produto suportandg
todos os niveis de resisténcia ¢
durabilidade prescritos como requisitos
de engenharia pelas normas técnicas.
Sua configuragdio ¢ definida por uma
estrutura fixa fabricada em tubo
industrial de construgio mecénica de
ago carbono ABNT  1008/1020,
laminado frio com didmetro de 25,4mm|
com parede de 2,25 mm na base ¢ 1,9
mm no suporte do assento. Base ¢
suporte sdo fabricados pelo processo
mecénico de curvamento de tubos € 580
unidos entre si pelo processo de
soldagem MIG. A estrutura contem

Plaxmetal

quatro  (04)  deslizadores  fixos,
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apoiada sobre o piso e principalment
evitar o contato direto do metal com
superficie de apoio.

Os deslizadores sdo fabricados em
material termoplastico denominado
Polipropileno, pelo processo de injegdo.
A estrutura se fixa ao assento por
parafusos  sextavados  flangeados|
147x1.1/2”. O conjunto recebe umar
protegdo contra corrosdo, caracterizadal
pelo processo de preparagio de
superficie metdlica por fosfatizagéo 4
base de zinco e revestida por pintura
eletrostatica epdxi pd, ou cromagem. O|
assunto da cadeira é um conjunto
estrutural de apoio para atividade de
sentar e com a finalidade de acomodar o
usuario de maneira confortavel ¢
ergondmica. Conjunto constituido dej
estrutura em madeira laminada com 12
mm de espessura com porcas garra 14"
fabricadas em ago carbono e revestidas
pelo processo de  eletrodeposi¢do a
zinco, fixadas nos pontos de montagem
da estrutura. Na estrutura do assento &
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 inje¢do sob)
pressio. Esta  almofada  possui
densidade controlada de 45 a 50 Kg/m3
podendo ocorrer variagdes na ordem de
+/- 2 Kg/ m3. O conjunto € revestido
com diversos materiais (Tecido
Laminado Vinilico) pelo processo de
tapecamento  convencional.  Suas
dimensdes giram em torno de 500 mm
(largura) x 450 mm (profundidade)
apresentando em suas extremidades
cantos arredondados. O assento possui
ainda uma carenagem plastica fabricadaj
pelo processo de inje¢io  de
termoplasticos em polipropileno. Al
altura do assento ao piso ¢ de 460 mm.
Apoio para os bracos, utilizado para
posicionamento dos bragos em posi¢des
ergonomicamente confortaveis,
Fabricado pelo processo de injegdo def
termoplasticos em Polipropileno. Fixado
4 estrutura por duas (02) torres que
encaixam na estrutura e recebem dois
(02) parafusos flangeados com rosca
especial para plastico nas dimensdes
@4 x 25 mm. O encosto € um
componente utilizado como sustentacio
da regido do apoiolombar e que possui a
funcionalidade de acomodar
confortavelmente as costas numdesenho
com concorddncias de raios e curva
ergondmicas, e que modelam de form
agradavel e anatdmica aos diverso
bidtipos de usuvarios. O encosto possui
estrutura fabricada em Polipropilen

aesenvolvido para manter a Dasa

AP ¢

27




reforgago com nibra de VIQro pel
processo de injegdio de termoplasticos,
a superficie de contato com o usvario ¢
formada por uma tela de 100% Poli€ste
tencionada que ¢ fixada a uma moldur
fabricada em ABS injetado e parafusada
na estrutura por 8 parafusos do tipo
plastico com @ 5x16mm. Esse conjunto
mede aproximadamente 460 mm de
largura por 400 mm de altura e une- s¢
ao assento por lamina de ago 1008/1020
de 6.,35mm de espessura por meio de §
parafusos do tipo plastico  dg
05x20mm. A lamina é montada no
assento por 3 parafusos147x1™.
Apresentar junio com a proposta
comercial: Certificado de
conformidade comprovando a norma
NBR  13962:2006 Moveis para
escritério — Cadeiras — Requisitos e
métodos de ensaios, pelo modelo de
certificagio 5. O Certificado de
Conformidade devera vir
acompanhado do Relatorio/Laudo de
Ensaio completo. Laudo emitido por
laboratério acreditado pelo INMETRO
atestando que os produtos atendem os
requisitos da NBR 8094/83, com
avaliagio pela NBR 5841/2015 com
duracdio igual a 600 horas. Laudo
emitido por laboratério acreditado pelo
INMETRO atestando que os produtos
atendem os requisitos da NBR
8095/2015, com duragdo igual ou
superior a 600 horas. 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 de acordo
com a ASTM D 7091/13 e resultado
de espessura maxima de 75 micras.
Laudo de acordo com a ASTM D
2794/2010, atestando que a tinta
suporta mais de 350 kg.m sem causar
trincas. Laudo Técnico de Ergonomia
em conformidade com a Norma
Regulamentadora — NR 17 emitido por
um FErgonomista Acreditado pela
ABERGO e um Engenheiro de
Seguranga do Trabalho.

Marca: Plaxmetal; e Fabricagio:
Plaxmetal

|
|
54

Cadeira Presidente - A base ¢ giratoria
base de Aluminio: Conjunto definido
por uma (01) configuragio em forma
de pentagono, com cinco (05) pas de
apoio para fixagio dos rodizios e uma
furagio central conificada para
acoplamento da coluna_completa do

Plaxmetal
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cartucho a gas. U COnjunto e rabricado
em material de liga de aluminio (SAE
305), pelo processo de injegdo sob
pressdo e submetido a um processo de
pré afinamento  superficial pelo
processo de lixadeira com lixa grana
80 possuindo na extremidade de cada
pa integrada em pega unica o
alojamento para o encaixe dos rodizios
com rolamentos de ©@50mm ou
@60mm; O Conjunto mecdnico /
pneumatico utilizado para conectar a
base ao mecanismo e que possui a
funcio de regulagem de altura do
assento com referéncia ao piso, através
de uma alavanca de acionamento
disposta sob o assento. Também
permite movimento circular da cadeira
e sistema de amortecimento de
impacto pela agio do gas sob pressio
no cartucho e mola de compresséio que
atua sobre qualquer condi¢do de
altura. Constituido de um corpo
cilindrico

denominado camara, fabricado com
tubo de construgio mecénica de
precisio de Ago Carbono ABNT
1008/1020 na medida externa de 50,00
mm e conformado em uma de suas
extremidades pelo processo de
conificacio para perfeita fixacdo a
Base. O Conjunto Cimara recebe
protecdo contra corrosio através de um
revestimento de pintura eletrostatica
epoxi preto e no cartucho a gis uma
camada de eletrodeposigdo de cromo
(Cromeacdo). O conjunto mecéinico
utilizado na conexdio da estrutura do
assento e que possui funcionalidades e
recursos de regulagens; para manter o
conforto do usuério dentro dos mais
altos padrdes de ergonomia. O
mecanismo Sincron: possui duas
(2) alavancas, sendo que uma comanda
o acionamento do pistdo ea outra libera
¢ trava 0 movimento de reclinagio de
assento e encosto sincronizado. O
movimento sincronizado possui quatro
posi¢des de travamento com relagio de
inclinagdo de assento e encosto de 1:2
sendo de 15° a inclinagdo maxima do
assento € sua tensdo pode ser ajustada
através de um knob na parte frontal do
mecanismo. E fabricado em chapa de
aco ABNT 1010/1020 de 2,65mm de
espessura € tem seu corpo €
acoplamento a coluna em aluminio
fundido. Sendo fixado ao assento por
(04) quatro parafusos sextavados 14>
X 17 com cabecas flangeadas. O
Conjunto  Mecanismo recebe uma
protegdo contra corrosio, caracterizada
pelo  processo de preparagio de
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superticie metalica por rostatizagao a
Base de Zinco e revestida por Pintura
Eletrostatica Epoxi P6. O assento ¢ um
conjunto constituido de estrutura em
madeira laminada com 12 mm de
espessura com porcas garra 14”7,
fabricadas em aco carbono e
revestidas  pelo processo  de
eletrodeposicdo a zinco, fixadas nos
pontosde montagem da estrutura.Na
estrutura do assento é fixada uma {01)
almofada de espuma flexivel 4 base de
poliuretano  (PU), ergondémica e
fabricada através de sistemas quimicos
abase de Poliol / Isocianato pelo
processo de injecdo sob pressdo. Esta
almofada possui densidade controlada
de 45 a 50 Kg/m3 podendo ocorrer
varia¢des na ordem de +/- 2 Kg/ m3. O
conjunto ¢é revestido com diversos
materiais (Tecido / Laminado Vinilico)
pelo processo de tapecamento
convencional. Suas dimensdes giram
em torno de 500mm (largura) x 450
mm {profundidade) apresentando em
suas extremidades cantos
arredondados. O assento possui ainda
uma carenagem plastica fabricada
pelo processo de injegiio de
termoplasticos em  polipropileno A
regulagem de altura do assento
permite atender  as medidas
minimas de 420 mm até a altura
maxima de 530 mm podendo
apresentar pequenas variacdes de
acordo com a opgo de base escolhida.
Q encosto € 0 componente
utilizado como sustentagio da regido
do apoio lombar e que possui a
funcionalidade de acomodar
confortavelmente as costas num
desenho com concordéncias de raios e
curvas ergondmicas, e que modelam
de forma agradivel e anatdmica aos
diversos bidtipos de usuarios. A
cadeira ¢ oferecida ainda com a opgéo
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 é
constituido por uma estrutura fabricada
em Polipropileno reforgado com fibra
de vidro ¢ uma moldura fabricada em
ABS pelo processo de injecdo de
termoplasticos. Ja a superficie de
contato com o usuario ¢ formada por
uma tela 100%Poliéster tencionada
que ¢ fixada a moldura que por sua vez
¢ parafusada na estrutura com oito
parafusos de rosca para plastico com
O5x16mm. A estrutura recebe quatro
buchas americanas em seus pontos de
unifo com a lamina. Esse conjunto ¢
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T1Xado a uma lamina metalica que rara
a ligagiio do encosto com o assento ou
com o préprio mecanismo,
dependendo da opgdo desejada. Na
versdo com encosto fixo a [amina que
liga o encosto ao assento é fabricada
em chapa de aco ABNT 1008/1020
com 6,35mm de espessura soldada A
uma chapa de acoplamento fabricada
em aco ABNT 1008/1020 com
2,65min de espessura. Ja a ldmina com
catraca, para a versdio com regulagem
de altura, ¢ fabricada em chapa de ago
1008/1020 com 6,35mm de espessura
com vinco central para maior
resisténcia com mecanismo catraca
fabricado em pecas injetadas em
Poliamida reforcada com fibra de
vidro, esse mecanismo € automitico,
bastando puxar o encosto para cima ¢
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¢io mais
baixa.

Apresentar junto com a proposta
comercial: Certificado de
conformidade comprovando a norma
NBR  13962:2006 Moveis para
escritorio - Cadeiras -
Requisitos e métodos de ensaios, pelo
modelo de certificagio 5. O
Certificado de Conformidade devera
vir acompanhado do Relatério/Laudo
de Ensaio completo. Laudo emitido
por laboratério acreditado pelo
INMETRO atestando que os produtos
atendem os requisitos da NBR
8094/83, com avaliagdo pela NBR
5841/2015 com duragio igual a 600
horas Laudo emitido por laboratério
acreditado pelo INMETRO atestando
que os produtos atendem 0s requisitos
da NBR 8095/2015, com duracio
igual ou superior a 600 horas. Laudo
emitido por laboratoério 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 de acordo
com a ASTM D 7091/13 e resultado
de espessura maxima de 75 micras.
Laudo de acordo com a ASTM D
2794/2010, atestando que a tinfa
suporta mais de 350 kg.m sem causar
trincas. Laudo Técnico de Ergonomia
em conformidade com a Norma
Regulamentadora — NR 17 emitido por
um Ergonomista Acreditado pela
ABERGO e um Engenheiro de

20
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»eguranga do 1rabalho.
Marca: Plaxmetal; e Fabricacfo:
Plaxmeial

10

Sofa de | lugar - Estrutura da base Plaxmetal
desenvolvida para manter a integridade
do produto suportando todos os niveis
de resisténcia e durabilidade prescritos
como requisitos de engenharia pelas
normas  técnicas. Estrutura na
configuragio  Tipo  Trapezoidal,
desenvolvida em tubo industrial de
construgdo mecinica de ago carbono
ABNT 1008/1020 na configuragio
oblonga com as medidas de 25,0 x
500 mm e espessura 1,5 mm,
conformado pelo processo mecénico de
curvamento de tubos, As extremidades
da estrutura sd3o compostas por
terminais com bucha de fixacio M12,
revestidos em poliamida reforgado
com fibra de vidro (0% FV),
produzidos pelo processo de imjegéo.
A estrutura contem sapatas fixas,
desenvolvidas para manter a base
apoiada sobre o piso e principalmente
evitar o contato direto do metal com a
superficie de apoio. Fabricada em
material termoplastico denominado

Polipropileno (PP), pelo processo de
injecio. O conjunto recebe uma
protegdo contra corrosio, caracterizada
pelo processo de preparagio de
superficie metalica por fosfatizagiio a
base de zinco e revestida por pintura
eletrostatica epdxi pé ou cromeagdo.
Concha unificada desenvolvida para
assento/encosto com uma configuragio
geométrica desenhada com
concorddncias de raios e curvas
ergondmicas, que modelam de forma
agradavel e anatomica aos diversos
biotipos de usuarios. Conjunto
constituido por uma (01) estrutura
dupla de compensado de madeira,
fabricado a partir de laminas de
eucalipto e pinus totalizando 18 mm de
espessura, usinadas e furadas de
maneira a se obter a configuragio do
produto. Na localizagdo dos furos sdo
inseridas porcas de fixacfio com garras,
fabricadas em a¢o carbono e revestidas
contra a corrosdo a base de
eletrodeposicdio a zinco. Unidas
através de trés (03) suportes fabricados
em chapa de ago carbono ABNT
1006/1020 na espessura de 2,25 mm e
protegido contra corrosdo a base de
eletrodeposigdo a zinco (Zincado
Natural) e seis parafusos sextavados
14" x 122” protegidos contra corrosio
a base de eletrodeposi¢io a zinco
(Zincado Branco). Na parte externa da
estrutura, sio fixados quatro (04)

UN

R$ 1.990,00

R$ 13.930,00
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suportes denominados  1erminal

para Fixacdo com inserto liso,
fabricados em tubo industrial de
ago carbono ABNT 1008/1020,
revestidos em poliamida reforgado
com fibra de vidro (30% FV), pelo
processo de injegdo, através de
parafusos sextavados flangeados 14” x
I protegidos contra corrosdo a base
de eletrodeposi¢do a zinco (Zincado
Preto) e porcas alojadas no
revestimento do terminal. J& em sua
parte interna, sdo fixadas oito (08) fitas
elasticas entrelagadas com a fungio
amortecedora da espuma do assento.
Possui ainda duas (2) almofadas de
espuma flexivel a base de poliuretano
(PU) ergondmica e fabricada através
de sistemas quimicos a base de
PolioVIsocianato pelo processo de
injegdo. Estas almofadas possuem a
mesma  densidade de  S50kg/m3,
Podendo ocorrer variagdes de +-
2kg/m3. O conjunto € tapecado com
as alternativas de revestimentos
definidos para linha, onde inicialmente
sdo cortados em forma de blanck’s,
unidos pelo processo de costura e
fixado nas almofadas pelo processo de
tapecamento por grampeamento. Para
fixagdo do conjunto na base, sdo
utilizados quatro (04) parafusos,
métricos  Tipo  Allen MI12x70,
protegido a corrosio a base de
eletrodeposigdo de zinco (zincado
preto), as dimensdes do encosto da
concha giram em torno de 770 mm de
largura 684 mm de profundidade e
altura total de 800 mm. O apoio para
os bragos na condi¢do fixa ¢ utilizado
para posicionamento dos bragos em
uma Unica posigdo, ergonomicamente
confortavel. Sua  estrutura €
desenvolvida em tubo industrial de
construgdo  mecdnica de  ago
carbono  ABNT  1008/1020 na
configuragdo  oblonga c¢om as
medidas de 25,0 x 50,0 mm e
espessura 1,5 mm, conformada pelo
processo mecanico decurvamento de
tubos. Em suas extremidades, sdo
fixadas duas (02) buchas denominadas
fixadores, fabricados em ago carbono
ABNT 1006/1010, revestidos
empoliamida reforcado com fibra de
vidro (30% FV), produzidos pelo
processo de injecdo, a distancia interna
do apoiabragos é em torno de 680 mm.
Possui ainda uma capa ergonémica em
termoplastico de engenharia
{Copolimero de Polipropileno PP) com
315 mm de comprimento e 53 mm de
largura e espessura media de 17 mm,
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com fungao de relaxamento dos bragos
do usuirio. Os apoia bragos séo
fixados na estrutura, através de

| parafusos métricos tipo Allen M12 x

70,0mm, protegidos contra corroséo a
base de eletrodeposicio a zinco
(Zincado Preto). O conjunto recebe
uma  protegdo contra  corresdo,

| caracterizada pelo processo de

preparagdo de superficie metélica por
fosfatizagdo a base de zinco e revestida
por pintura eletrostitica epoxi po ou
cromeagdo. Apresentar junto com a
proposta comercial: laudo Técnico de
Ergonomia em conformidade com a
Norma Regulamentadora — NR 17
emitido por um Médico de Seguranca
do Trabalho.

Marca: Plaxmetal; e Fabricagéo:
Plaxmetal.

5#4]22
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Sofa de 2 lugares - Estrutura da base
desenvolvida para manter a integridade
do produto suportando todos o0s niveis
de resisténcia e durabilidade prescritos
como requisitos de engenharia pelas
normas  técnicas. Estrutura na
configuragio Tipo Trapezoidal,

desenvolvida em tubo industrial de
construgdo mecanica de ago carbono

' ABNT 1008/1020 na configuragéo

oblonga com as medidas de 23,0 x
500 mm e espessura 1,5 mm,
conformado pelo processo mecénico de
curvamento de tubos. As extremidades
da estrutura sdo compostas por
terminais com bucha de fixagdo M12,
revestidos em poliamida refor¢ado
com fibra de vidro (0% FV),
produzidos pelo processo de inje¢do. A
estrutura contem sapatas fixas,
desenvolvidas para manter a base
apoiada sobre o piso e principalmente
evitar o contato direto do metal com a
superficie de apoio. Fabricada em
material termoplastico denominado

Polipropileno {PP), pelo processo de
injecdio. O conjunto recebe uma
prote¢do contra corrosdo, caracterizada
pelo processo de preparagio de
superficie metalica por fosfatizac@io a
base de zinco e revestida por pintura
eletrostatica epoxi pd ou cromeagdo.
Concha unificada desenvolvida para
assento/encosto com uma configuragio
geométrica desenhada com
concordancias de raios e curvas
ergondmicas, que modelam de forma
agradavel e anatomica aos diversos
bidtipos de usuarios. Conjunto
constituido por uma (01) estrutura
dupla de compensado de madeira,
fabricado a partir de laminas de
eucalipto e pinus totalizando 18 mm de

!
Plaxmetall UN

R$ 3.560,00] R$ 24.920,00 |
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espessura, usinadas € Turagas de
maneira a se obter a configuragdo do
produto. Na localizagio dos furos séo
inseridas porcas de fixag¢#io com garras,
fabricadas em ago carbono e revestidas
contra a corrosio a base de
eletrodeposi¢do a  zinco. Unidas
através de trés (03) suportes fabricados
em chapa de ago carbono ABNT
1006/1020 na espessura de 2,25 mm ¢
protegido contra corrosio a base de
eletrodeposicdo a zinco (Zincado
Natural) e seis parafusos sextavados
14 x 122”7 protegidos contra corrosio
a base de eletrodeposi¢io a zinco
(Zincado Branco). Na parte externa da
estrutura, sfo fixados quatro (04)
suportes denominados Terminal para
Fixacdo com inserto liso, fabricados
em tubo industrial de ago carbono
ABNT 1008/1020, revestidos em
poliamida reforgado com fibra de vidro
(30% FV), pelo processo de injegéo,
através de parafusos sextavados
flangeados 14”7 x 17 protegidos
contra  corrosdo a  base de
eletrodeposi¢ioa zinco (Zincado Preto)
e porcas alojadas no revestimento do
terminal. J4 em sua parte interna, sdo
fixadas oito (08) fitas elasticas
entrelagadas com a funcéo
amortecedora da espuma do assento.
Possui ainda duas (2) almofadas de
espuma flexivel a base de poliuretano
(PU) ergondémica ¢ fabricada através
de sistemas quimicos a base de
Poliol/Isocianato pelo processo de
inje¢do. Estas almofadas possuem a
mesma densidade de 50kg/m3,
Podendo ocorrer variagdes de +-
2kg/m3. O conjunto ¢ tapegado com
as alternativas de revestimentos
definidos para linha, onde inicialmente
sio cortados em forma de blanck’s,
unidos pelo processo de costura ¢
fixado nas almofadas pelo processo de
tapecamento por grampeamento. Para
fixacio do conjunto na base, sdo
utilizados quatro (04) parafusos,
métricos Tipo Allen M12x70,
protegido a corrosio a base de
eletrodeposicdo de =zinco (zincado
preto), as dimensdes do encosto da
concha giram em torno de 770 mm de
largura 684 mm de profundidade e
altura total de 800 mm. O apoio para
os bragos na condigéo fixa € utilizado
para posicionamento dos bragos em
uma unica posicdo, ergonomicamente
confortavel. Sua  estrutura €
desenvolvida em tubo industrial de
construgdo mecdnica de ago carbono
ABNT 1008/1020 na configuracio
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oplonga com as mearaas de Zd\V x
50,0 mm e espessura 1,5 mm,
conformada pelo processo mecanico de
curvamento de tubos. Em suas
extremidades, sdo fixadas duas (02)
buchas  denominadas  fixadores,
fabricados em aco carbono ABNT
1006/1010, revestidos em poliamida
reforcado com fibra de vidro (30%
FV), produzidos pelo processo de
injecdo, a distancia interna do apoia
bragos € em torno de 680 mm. Possui
ainda uma capa ergondmica em
termoplastico de engenharia
(Copolimero de Polipropileno PP) com
315 mm de comprimento € 53 mm de
largura e espessura media de 17 mm,
com fungdo de relaxamento dos bragos
do usuario. Os apoia bragos sdo
fixados na estrutura, através de
parafusos métricos tipo Allen M12 x
70.0mm, protegidos contra corroséc a
base de eletrodeposicio a zinco
(Zincado Preto). O conjunto recebe
uma protegdo contra  corrosio,
caracterizada pelo processo de
preparagdo de superficie metélica por
fosfatizagiio a base de zinco e revestida
por pintura eletrostitica epoxi pd ou
cromeagdo. Apresentar junfo com a
proposta comercial: laudo Técnico de
Ergonomia em conformidade com a
Norma Regulamentadora — NR 17
emitido por um Médico de Seguran¢a
do Trabalho

Marca: Plaxmetal; e Fabricacéo:

Plaxmetal

/

12 /]

Sofa de 3 lugares - Estrutura da base
desenvolvida para manter a integridade
do produto suportando todos os niveis
de resisténcia e durabilidade prescritos
como requisitos de engenharia pelas
normas  técnicas.  Estrutura na
configuragio  Tipo  Trapezoidal,
desenvolvida em tubo industrial de
construgio mecanica de ago carbono
ABNT 1008/1020 na configuragio
oblonga com as medidas de 25,0 x
50,0 mm e espessura 1,5 mm,
conformado pelo processo mecanico
de curvamento de tubos. As
extremidades da  estrutura  sdo
compostas por terminais com bucha
de fixacdo MI12, revestidos em
poliamida reforgado com fibra de vidro
(30% FV), produzidos pelo processo
de injecdo. A estrutura contem sapatas
fixas. desenvolvidas para manter a
base apoiada sobre o piso e
principalmente evitar o contato direto
do metal com a superficie de apoio.
Fabricada em material termoplastico
denominado Polipropileno (PP), pelo

Plaxmetal

UN

R$ 4.280.00| RS 8.560.00
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processo de 1nje¢ao. U conjunto recebe
uma protecdo contra  CcOITosdo,
caracterizada pelo processo  de
preparagdo de superficie metalica por
fosfatizagdio 4 base de zinco e revestida
por pintura eletrostatica epdxi pd ou
cromeagao. Concha unificada
desenvolvida para assento/encosto
com uma configuragio geométrica
desenhada com concordancias de raios
e curvas ergondmicas, que modelam
de forma agradavel e anatomica aos
diversos  bidtipos de  usuarios.
Conjunto constituido por uma (01)
estrutura dupla de compensado de
madeira, fabricado a partir de [aminas
de eucalipto e pinus totalizando 18 mm
de espessura, usinadas ¢ furadas de
maneira a se obter a configuragdo do
produto. Na localizagéo dos furos séo
inseridas porcas de fixagdo com garras,
fabricadas em ago carbono ¢
revestidas contra a corrosdo a base de
eletrodeposi¢io a zinco. Unidas
através de trés (03) suportes fabricados
em chapa de ago carbono ABNT
1006/1020 na espessura de 2,25 mm ¢
protegido contra corrosdo a base de
eletrodeposicdio a zinco (Zincado
Natural) e seis parafusos sextavados
14" x 1727 protegidos confra corrosao
a base de eletrodeposi¢do a zinco
(Zincado Branco). Na parte externa da
estrutura, sdo fixados quatro (04)
suportes denominados Terminal para
Fixagdo com inserto liso, fabricados
em tubo industrial de ago carbono
ABNT 1008/1020, revestidos em
poliamida refor¢ado com fibra de vidro
(30% FV), pelo processo de injegdo,
através de parafusos sextavados
flangeados 14” x 1” protegidos contra
corrosdo a base de eletrodeposi¢io a
zinco (Zincado Preto) e porcas
alojadas no revestimento do terminal.
Ja em sua parte interna, sdo fixadas
oito (08) fitas elasticas entrelacadas
com a func¢fio amortecedora da espuma
do assento. Possui ainda duas (2)
almofadas de espuma flexivel a base
de poliuretano (PU) ergonbmica e
fabricada através de sistemas quimicos
a base de Poliollsocianato pelo
processo de injecdo. Estas almofadas
possuem a mesma densidade de
50kg/m3, Podendo ocorrer variagbes
de +- 2kg/m3. O conjunto ¢ tapegado
com as alternativas de revestimentos
definidos para linha, onde inicialmente
sio cortados em forma de blanck’s,
unidos pelo processo de costura e
fixado nas almofadas pelo processo de
tapecamento por grampeamento. Para
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1Xagao 4o conjunio na base, Sd0
utilizados quatro (04) parafusos,
métricos Tipo Allen MIi2x70,
protegido a corrosdio a base de
eletrodeposigdo de zinco (zincado
preto), as dimensdes do encosto da
concha giram em torno de 770 mm de
largura 684 mm de profundidade ¢
altura total de 800 mm. O apoio para
os bracos na condigdo fixa € utilizado
para posicionamento dos bragos em
uma unica posigdo, ergonomicamente
confortavel. Sua estrutura €
desenvolvida em tubo industrial de
construgdo mecénica de ago carbono
ABNT 1008/1020 na configuragio
oblonga com as medidas de 25,0 x
50,0 mm e espessura 1,5 mm,
conformada pelo processo mecéanico
de curvamento de tubos. Em suas
extremidades, sdo fixadas duas (02)
buchas denominadas fixadores,
fabricados em aco carbono ABNT
1006/1010, revestidos em poliamida
reforcado com fibra de vidro (30%
FV). produzidos pelo processo de
inje¢do, a distancia interna do apoia
bragos é em torno de 680 mm. Possui
ainda uma capa ergondmica em
termoplastico de engenharia
(Copolimero de Polipropileno PP) com
315 mm de comprimento ¢ 53 mm de
largura e espessura media de 17 mm,
com fungdo de relaxamento dos bragos
do usuario. Os apoia bragos sdo
fixados na estrutura, através de
parafusos métricos tipo Allen M12 x
70,0mm, protegidos contra corrosio a
base de eletrodeposi¢io a zinco
(Zincado Preto). O conjunto recebe
uma  protecio contra  corrosdo,
caracterizada pelo processo de
preparagdo de superficie metalica por
fosfatizagdo & base de zinco e revestida
por pintura eletrostitica epdxi pé ou
cromeagdo. Apresentar junto com a
proposta comercial: laudo Técnico de
Ergonomia em conformidade com a
Norma Regulamentadora — NR 17
emitido por um Médico de Seguranca
do Trabalho

Marca: Plaxmetal; e Fabricacdo:
Plaxmetal

5=qu
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Cadeira Diretor - Rodizios 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
utilizadas em Pisos Rigidos. Um

(01) corpo do rodizio configurado de
forma semicircular e fabricado em
material termoplastico

Plaxmetal

UN

10

R$ 2.150,00

=0

2
&

R$ 21.500,00
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I

denominaac roliamiaa (FA  b,0). |
As roldanas sdo fixadas neste corpo
através de um eixo horizontal de aco
carbono ABNT 1005 /10 na dimensdo
de 6,00 mm que é submetido ao
processo de lubrificagdo através de
graxa especifica para redugio de atrito
na operagéio de rolamento sob o piso.
O corpo do rodizio € constituido por
um (01) eixo vertical (perpendicular ao
piso) de ago carbono ABNT 1008/10
na dimensio 11,00 mm e protegido
contra a corrosio pelo processo de
eletrodeposicdo de zinco onde se
encontra montado através de um anel
elastico sob pressio no corpo do
rodizio, que recebe lubrificagfio para
reduzir o atrito no deslocamento
rotativo. Base de aluminio conjunto
definido por uma (01) configuragéo
em forma de pentagono, com cinco
(05) pas de apoio para fixagdo dos
rodizios e uma furagdio central
conificada para acoplamento da coluna
completa docartucho a gas. O conjunto
¢ fabricado em material de liga de
aluminio (SAE 305), pelo processo de
injegdo sob pressdo e submetido a um
processo de pré-afinamento superficial
pelo processo de lixadeira com lixa
grana 80 possuindo na extremidade de
cada pa integrada em peca tunica o
alojamento para o encaixe dos rodizios
com rolamentos e @50mm ou @60mm.
Coluna completa a gas com conjunto
mecanico / pneumatico utilizado para
conectar a base a0 mecanismo € que
possui a fun¢do de regulagem de altura
do assento com referéncia ao piso,
através de uma alavanca de
acionamento disposta sob o assento.
Também permite movimento circular
da cadeira e sistema @ de
amortecimento de impacto pela agéo
do gis sob pressdo no cartucho e mola
de compressio que atua sobre
qualquer  condigio de  altura.
Constituido de um corpo cilindrico
denominado cdmara, fabricado com
tubo de construgdio mecénica de
precisio 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 a
Base. O Conjunto Ciamara recebe
protecdo contra corrosio através de um
revestimento de pintura eletrostatica
epOxi preto e no cartucho a gis uma
camada de eletrodeposi¢do de cromo
(Cromesacio). O mecanismo utilizado
na conexiio da estrutura do assento e

que possui funcionalidades e recursos |

517|122
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ge regulagens; para manier 0 conforto
do usuario dentro dos mais altos
padrdes de ergonomia,
Autocompensador: Conjunto mecénico
utilizado para conexdo da estrutura do
assento e que possui funcionalidades e
recursos de regulagem, para manter o
conforto do usudrio dentro dos mais
altos  padroes de  ergonomia.
Mecanismo desenvolvido em
termoplastico de engenharia reforgado
com fibra de vidro, configurado do
sistema syncron ¢ integrado com
regulagem de profundidade do assento
Slider. Caracterizado como mecanismo
Autocompensador pela fungiio de
regulagem Automatica peso/pessoa,
sendo que na posigio N° 4 sua
performance absorve 80% dos biodtipos
com o peso corporal na ordem de 65 a
110kg, sem a necessidade de ajuste. O
mecanismo possui  livre flutuagio
Free Floating mantendo © encosto
sempre em contato e sob pressdo no
usudrio, ¢ descrevendo uma trajetoria
angular na ordem de 18° de curso,
possui também o sistema de Anti —
Impacto, que ao tentar acionar a
alavanca em qualquer circunstincia o
mecanismo ndo libera o movimento,
evitando assim o impacto repentino do
encosto no usudrio, para que o sistema
seja liberado deve-se se submeter o
encosto a uma leve pressio. O assento
¢ 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 configuragio do
produto. Na localizagdo dos furos sdo
inseridas porcas de fixagio com garras
de 147, fabricadas em ago carbono e
revestidas  pelo  processo  de
eletrodeposiciio 4 zinco. Na estrutura
do assento € fixada uma

{01) almofada de espuma laminada
flexivel 4 base de poliurctano (PU).
Esta almofada possui densidade
controlada de 40 Kg/m3 podendo
ocorrer variagdes na ordem de +/- 2
Kg/m3. O conjunto é revestido com
diversos materiais (Tecido / Laminado
Vinilico) pelo processo de
tapegamento convencional . Suas
dimensdes giram em torno de 470 mm
(largura) x 460 mm (profundidade) 50
mm de espessuraapresentando em suas
extremidades cantos arredondados.
Apio para os bragos regulavel
fabricado pelo processo de injecéo de
termoplastico em Poliamida aditivado
com 30% de fibra de vidro. Possui
regulagem de altura acionada através

5H1%

2.
136
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de um gatino na parte posterior frontal
do apoio de bragos com curso de 70
mm. O encosto € constituido por
uma estrutura em 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 configuragdo do
produto. Na estrutura do encosto €
fixada uma (01) almofada de espuma
laminada flexivel 4 base de Poliuretano
(PU). Esta almofada possui densidade
controlada de 33 Kg/m3 podendo
ocorrer variagdes na ordem de +/- 2
Kg/ m. As dimensdes do encosto sio
470 mm de largura, 470 mm de altura
e 40 mm de espessura, com cantos
arredondados, sendo fixado a lamina
por trés (03) parafusos sextavados
flangeados L4”x3/4 cobertos por um
acabamento bipartido fabricado em
polipropileno pelo processo de injeg@o
de termoplasticos. A laminaé fabricada
em aco 1008/1020 com 6 mm de
espessura e 75 mm de largura ¢ recebe
pintura epoxi em pd. A lamina se
apresenta fixada ao assento de duas
maneiras: no caso de mecanismo
Relaxita, ela se fixa diretamente na
madeira por 3 parafusos flangeados
1/4"x34”, ja no mecanismo Sincron os
mesmos  parafusos sdo utilizados,
porém alamina ¢ montada diretamente
no mecanismo ¢ ndo na madeira. O
conjunto ¢ revestido com diversos
materiais (Tecido / Laminado Vinilico)
pelo processo de tapecamento
convencional. Apresentar junto com a
proposta comercial: laudo Técnico de
Ergonomia em conformidade com a
Norma Regulamentadora — NR 17
emitido por um Médico de Seguranca
do Trabalho

Marca: Plaxmetal; e Fabricagio:
Plaxmetal

mq%

14 /

CADEIRA GIRATORIA
OPERACIONAL COM ESPALDAR
ALTO - A cadeira deve possuir
rodizios, Rodizio de PU que serdo
constituido de 2 (duas) roldanas
circulares na dimensdo de 55 mm de
diametro e serem fabricadas em
termoplastico denominado de
poliamida (PA 6,6) e PU em sua
extremidade, dedicadas para serem
utilizadas em pisos rigidos. O corpo do
rodizio devem ser confeccionado de
forma semicircular e fabricado em
material 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 dimensio de 6 mm

Plaxmetal

R$ 2.350,00] RS 4.700,00
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que aeve ser SUbMELII0 a um Processo
de lubrificagdo através de graxa
especifica para redugdo de afrito na
operagdo de rolamento sob o piso. O
corpo do rodizio deve ser constituido
por um eixo vertical (perpendicular ao
piso) de agco carbono ABNT 1008/10
na dimensdo de 11 mm e protegido
contra corrosfic pelo processo de
eletrodeposigdo a zinco onde deve se
encontrar montado através de um anel
elastico sob pressio no corpo do
rodizio, que deve receber lubrificagdo
para reduzir o atrito no deslocamento
rotativo. Base: Conjunto deve ser
definido por uma configuragio em
forma de pentigono, obtendo um
didmetro na ordem de 680 mm e
constituida com 5 (cinco) pas de apoio,
fabricada em chapa de ago carbono
ABNT 1008/1020 na espessura de 2,65
mm, conformadas por um processo de
estampagem e travadas por soldagem
MIG. Em suas extremidades deve
existir um tubo de precisio de
construcdo mecdnica de aco carbono
ABNT  1008/1020 fixado pelo
processo de solda MIG.

Deve possuir um anel central fabricado
em tubo de precisio de construcio
mecédnica de aco carbono 1008/20,
onde as pas sdofixadasa este pelo
processo automatizado de soldagem
MIG, que garanta a qualidade e
acabamento do produto. O conjunto
base deve receber uma protegio contra
corrosdo, caracterizada pelo processo
de preparagdo de superficie metilica ¢
ser revestidapor cromagem por de
posicdo eletrolitica. O conjunto deve
ser constituido por uma blindagem
central com design adequado ao
produto, montado pelo processo
manual por cliques de fixa¢do, coma
fun¢do de protecdo e acabamento da
base. Fabricados pelo processo de
injecdo em material termoplastico
denominado copolimero de
polipropileno (PP). Coluna a Gas:
Conjunto mecanico/pneumatico que
deve ser utilizado para conectar a base
a0 mecanismo € que deve possuir a
fungic de regulagem de altura do
assento com referéncia ao piso, através
deuma 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
pressio no cartucho e mola de
compressio que atua sobre qualquer
condicio de altura. Deve ser
constituido de um corpo cilindrico
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daenominado camara, fapricadgo com
tubo de construgdo mecdnica de
precisio de ago carbono ABNT
1008/1020 na medida externa de 50,00
mm ¢ conformado em uma de suas
extremidades pelo processo de
conificagiio para perfeita fixagdo na
base. A coluna a gas deve ter
qualificagdo conforme a norma DIN
4550 BIFMA. O conjunto cdmara
deve receber protegdo contra corrosiao
através de um revestimento  de
pintura eletrostatica epoxi preto e no
cartucho a gis uma camada de
eletrodeposigio de cromo
(Cromeac@io). Mecanismo: Conjunto
mecinico que deve possuir uma
alavanca para acionamento da coluna a
gas para regulagem de altura do
assento, além de travamento e
liberagdo do reclinamento simultineo
1:1 de assento e encosto. A tensdo
deste reclinamento deve ser ajustivel
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 variacdo do
reclinamento é de 13,52 O
mecanismo € fabricado com chapas de
aco ABNT 1010/20 na espessura de
2,5 mm, sendo fixado ao assento por 4
(quatro) parafusos sextavados com as
medidas de 4" x 1.%4” e 4 calgos de 5
mm, injetados em termoplastico de
engenharia (Copolimero de
Polipropileno). O mecanismo deve
receber uma prote¢do contra corrosio,
caracterizada pelo processo de
preparacdo de superficie metalica por
fosfatizag@o a base de zinco e revestida
por pintura eletrostatica epoxi em pé.
Apoia Bragos: Apoio para os bragos
na condigdo fixa deve serutilizado para
posicionamento dos bragos em uma
tnica  posigdo,  ergonomicamente
confortavel. Sua estrutura deve ser
desenvolvida em tubo industrial de
construgdio mecédnica em formato de
(Bumerang), de aco carbono ABNT
1008/1020 na configuragdo oblonga
com as medidas de 25,0 x 50,0 mm e
espessura 1,5 mm, conformada pelo
processo mecénico de curvar tubos.
Em suas extremidades, devem ser
fixadas duas (02) buchas denominadas
fixadores, fabricados em ago carbono
ABNT 1006/1010 ¢ ser revestidos em
poliamida refor¢ado com fibra de vidro
(30% FV), produzidos pelo processo
de inje¢io. Deve possuir ainda uma
capa ergondmica em termoplastico de
engenharia (Copolimero de
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ronpropiieno Fr)} com 31> mm de
comprimento 53 mm de largura e
espessura media de 17 mm, com
fungdo de relaxamento dos bracos do
usuario, sua dimensio interna entre os
bragos gira em torno de 570 mm. Os
apoios de bragos devem ser fixados na
estrutura, através de  parafusos
métricos tipo Allen M12 x 70,0mm,
protegidos contra corrosdio a base de
eletrodeposicdio a zinco (Zincado
Preto). O conjunto deve receber uma
protegiio contra corrosfo, caracterizada
pelo processo de preparagio de
superficie metalica por (fosfatizagfo) a
base de zinco e revestida por pintura
eletrostatica epoxi p6é ou (cromeagio).
Assento e Encosto: Deve ser em
formato concha unificada desenvolvida
para  assento/encosio  com  uma
configuragdo geométrica desenhada
com concordancias de raios e curvas
ergondmicas, que modelam de forma
agraddvel e anatdmica aos diversos
bidtipos de usuario. Conjunto deve ser
constituido por uma estrutura em
concha dupla de compensado de
madeira de reflorestamento, devendo
ser fabricado a partir de laminas de
eucalipto e pinus totalizando 18 mm
de espessura, usinadas e furadas de
maneira a se obter a configuragio do
produto. Na localizagdo do furos
devem ser inseridas porcas de fixagdo
com garras, fabricadas em ago carbono
e revestidas contra corrosio a base de
eletrodeposiciio a zinco. As estruturas
devem ser unidas através de grampos
de fixacdo com denominagdo de
(Grampo PCW 80/14). Na parte
externa da estrutura, devem ser fixados
{(4) suportes denominados terminal
para fixacdo com inserto liso,
fabricados em tubo industrial de ago
carbono ABNT 1008/1020, revestidos
em poliamida refor¢ado com fibra de
vidro (30% FV), pelo processo de
injegdo, através de  parafusos
flangeados 1/4x[ protegidos contra
corrosdo a base de eletrodeposig¢do a
zinco {Zincado preto) e porcas alojadas
no revestimento do material. Ja em sua
parte interna sfo fixadas no assento
(08) fitas elasticas e no encosto (11)
fitas, entrelacadas com a fungdo
amortecedora da  espuma do
assento/encosto.

Tanto Para o assento/encosto deve ser
utilizado uma almofada de espuma a
base de poliuretano (PU), ergondmica e
ser fabricada através de sistemas
quimicos a base de poliol/Isocianato,
pelo processo de laminacdo. Para a
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CONMZuragao do assento as dumensoes
da espuma devem girar em torno de
557 mm de comprimento 520 mm de
largura e 40 mm de espessura com seus
cantos arredondados e densidade
media de 30kg/m?, para o encosto a
espuma devem ter dimensdes de 770
mm de comprimento 520 mm de
largura ¢ 20 mm de espessura com
seus cantos arredondados e almofada
com densidade media de 22  kg/m?,
tanto almofada de assentc €
encosto podem ocorrer variagGes na
ordem de +/- 2kg/m’. O conjunto
deve ser tapegado em Vinil, onde
inicialmente devem ser cortados em
formas de blanck’s, unidos pelo
processo de costura e serem fixados
nas almofadas pelo processo de
(tapecamento) por grampeamento, as
dimensdes da cadeira giram em torno
de 570 mm de largura 640 mm de
profundidade ¢ altura total de 770 mm.
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 emitido por laboratério
acreditado pelo INMETRO de acordo
com a NBR 11003/2009, com
resultado y0/x0. Laudo ou declaragio,
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 comprovagio de
autenticidade, que comprove
habilitagio e  especializagio em
medicina do trabalho, ergonomia ou
engenharia seguranga do trabalho,
para emissdo do respectivo laudo.
Catalogo técnico de cada produto
cotado, nos quais necessariamente
constario imagens e desenhos com
cotas para todos os itens do lote,
comprovando que os itens ofertados
fazem parte de sua linha de fabricacfio.
Esta condigio serdA de extrema
releviancia para a avaliagio dos
mesmos, assim como o0s seguintes
fatores: conformidade com  as
especificagdes, caracteristicas técnicas
e certificados de conformidade
apresentados, qualidade, durabilidade,
acabamento, estética, ergonomia e
funcionalidade. A ndo apresentacéo
acarretara desclassificagdo do licitante.
Certificado de Conformidade emitido
por uma OCP, comprovando que o
fabricante tem seu processo de
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preparaga0 € pintura de SUperficies
metilicas certificado pelo Modelo 5,
garantindo o  atendimento e
conformidade as normas ABNT NBR
8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR
8096, ABNT NBR 11003, ASTM D
523, ASTM D3359, ASTM D
3363, ASTM D7091, NBR 5841,
ASTM D 2794, NBR ISO 4628-3.
Marca: Plaxmetal, ¢ Fabricago:
Plaxmetal
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CADEIRA DE DIALOGO COM
ESPALDAR BAIXO coM
ESTRUTURA EM S - Sua

configuragio deve ser definida por
uma estrutura fixa fabricada em tubo
industrial de construgdo mecéanica de
aco carbono ABNT 1008/1020 na
configuragdo eliptica, com as medidas
de 20,0 x 45,0 mm e espessura 1,5
mm, confeccionada pelo processo
mecénico de calandragem, e em tubo
de configuragio oblonga com
dimensdes de 16 x 30 mm e espessura
1,5 mm, fabricado em ago carbono
ABNT 1008/1020. O suporte para o
assento deve ser fabricado em tubo
industrial de constru¢do mecinica de
ago carbono ABNT 1008/1020 com
diametro de 25,4 mm com parede de
1,90 mm, confeccionado pelo processo
mecinico de curvamento de tubos.
Estrutura e suportes devem ser unidos
entre si pelo processo de soldagem
MIG. A estrutura contem quatro (04)
sapatas desenvolvidas em feltro
sintético, para  manter a  base
apoiada sobre o piso e principalmente
evitar o contato direto do metal com a
superficie de apoio. Nas extremidades
inferiores da estrutura tém-se dois (02)
tampdes, desenvolvidos para protecio
e acabamento do conjunto, fabricados
em material termoplastico
denominado polipropileno (PP), pelo
processo de injegdo. A fixagdo do
conjunto a estrutura da concha deve
ser feita através de dois suportes
fixados na parte superior da concha,
fabricados em chapa de ago carbono
ABNT 1010/1020 com espessura de 4
mm, fixados por meio de parafusos
Philips Y4 x '4", ¢ unidos ao apoia
bracos atraveés de soldagem MIG. O
conjunto deve receber uma protegio
contra corrosdo, caracterizada pelo
processo de preparagido de superficie
metalica pela tecnologia nano
ceramica e revestida por cromagem.
Apoia Bragos: Conjunto de apoio para
bragcos na condigio fixa deve ser
utilizado para posicionamento dos
bragos em uma dnica posicio,

Plaxmetal
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R$ 1.790.00

R$ 17.900,00
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ergonomicamente contortavel.
Desenhado de forma a se obter o
mdximo de desempenho anatémico
para apoio dos bragos. Deve ser
Fabricado em termoplastico de
engenharia (PP) pelo processo de
injecdo.  Assento/encosto:  Concha
unificada que deve ser desenvolvida
para  assento/encosto com  uma
configuragdo geométrica, desenhada
com concordéncias de raios e curvas
ergondmicas, que modelam de forma
agradavel e anatdmica aos diversos
bigtipos de usuarios. Conjunto
constituido por uma (01) estrutura em
concha dupla de compensado de
madeira de reflorestamento, fabricado
a partir de ldminas de eucalipto e
pinus, totalizando 18 mm de espessura,
usinadas e furadas de maneira a se
obter a configuragio do produto.
Unidas por meio de dois (02) suportes
fabricados em chapa de ago carbono
ABNT 1006/1020 com espessura de
2,25 mm, e parafusos sextavados 4" X
4", ambos protegidos contra corrosdo
a base de eletrodeposigio a zinco.

Na localizagdo dos furos devem ser
inseridas porcas de fixa¢éo com garras,
fabricadas em ago carbono e revestidas
contra a corros3o a base de
eletrodeposi¢io a zinco, as dimensdes
do encosto giram em torno de 480 mm
de largura 525 mm de profundidade ¢
altura do assento de 500 mm. Na
estrutura da concha devem ser fixadas
duas (02)aimofadas de espuma flexivel
a base de poliuretano (PU),
ergonémicas e fabricadas através de
sistemas quimicos a base de
Poliol/Isocianato, pelo processo de
laminagdo. A almofada do assento
deve possuir densidade controlada de
45 kg/m*, e a almofada do encosto
possui densidade controlada de 30
kg/m?, podendo em ambas ocorrer
variagdes de +/ 2kg/m*. Todo conjunto
deve ser tapegado em tecido de vinil,
onde inicialmente s@o cortados em
forma de blanck’s, unidos pelo
processo de costura e fixados nas
almofadase na concha pelo processo de
tapecamento por grampeamento.
Possui costura dupla vertical no
encosto € assento sem costura.
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 emitido pon
laboratorio acreditado pelol
INMETRO de acordo com a NBR|
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11UU3/2ZU00Y, com  resultlado  yU/Xu|
Laudo ou declaragio, comprovando qu
o mobiliario ofertado, com imagem
medidas estd dentro da Norm
Regulamentadora NR 17 - Ergonomia,
acompanhado por copia de document
de identidade profissional (CREA o
CRM)} ou ART paga com a devid
comprovagic de autenticidade, que
comprove habilitagfio e especializaciiol
em medicina do trabalho, ergonomia ou
engenharia seguranga do trabalho, para
emissdo do respectivo laudo. Catalogoj
técnico de cada produto cotado, nos
quais  necessariamente  constarfoj
imagens ¢ desenhos com cotas parg
todos os itens do lote, comprovando que
os itens ofertados fazem parte de sua
linha de fabricagdo. Esta condigio serd
de extrema relevancia para a avaliagio
dos mesmos, assim como 0s seguintes|
fatores:  conformidade com  as
especificagdes, caracteristicas técnicas ¢
certificados de conformidade|
apresentados, qualidade, durabilidade,
acabamento, estética, ergonomia ¢
funcionalidade. A ndo apresentagio
acarretard desclassificagfo do licitante.
Certificado de Conformidade emitido
por uma OCP, comprovando que o
fabricante tem seu processo de
preparagdo e pintura de superficieg
metdlicas certificado pelo Modelo 5,
garantindo o atendimento €
conformidade as normas ABNT NBR|
8094. ABNT NBR 8095, ABNT NBR|
8096, ABNT NBR 11003, ASTM Dy
523, ASTM D3359, ASTM D 3363,
ASTM D7091, NBR 5841, ASTM Dy
2794, NBR ISO 4628-3.

Marca: Plaxmetal; e Fabricagio:
Plaxmetal
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CADEIRA
OPERACIONAL PRESIDENTE

CROMADA - A cadeira deve possuir
rodizios, que devem ser constituidos
Constituido de 2 (duas) roldanas
circulares na dimensdo de 55 mm de
didmetro e serem fabricadas em
termoplastico denominado de
poliamida (PA 6,6) ¢ PU em sua
extremidade, dedicadas para serem
utilizadas em pisos rigidos. O corpo do
rodizio deve ser confeccionado de
forma semicircular ¢ fabricado em
material 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 dimenséo de 6 mm
que deve ser submetido a um processo
de lubrificagio através de graxa
especifica para redugdo de atrito na
operagio de rolamento sob o piso. O

GIRATORIA  |Plaxmetal
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R$ 2.690.00

R$ 5.380,00
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COrpo @0 rodizio deve Ser constiuido
por um eixo vertical (perpendicular ao
piso) de ago carbono ABNT 1008/10
na dimensio de 11 mm e protegido
contra corrosdio pelo processo de
eletrodeposicio a zinco onde deve se
encontrar montado através de um anel
elastico sob pressio no corpo do
rodizio, que deve receber lubrificagdo
para reduzir o atrito no deslocamento
rotativo. Base: Conjunto deve ser
definido por uma configuragdo em
forma de pentagono, obtendo um
diametro na ordem de 680 mm e ser
constituida com 5 (cinco) pas de apoio,
fabricada em chapa de ago carbono
ABNT 1008/1020 na espessura de 2,65
mm, conformadas por um processo de
estampagem € travadas por
soldagem MIG. Em suas
extremidades deve existir um tubo de
precisdo de construgdo mecanicade ago
carbono ABNT 1008/1020 fixado pelo
processo de solda MIG. Deve possuir
um anel central fabricado em tubo de
precisio de construgdo mecdnica de
aco carbono 1008/20, onde as pas sio
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 cromagem por deposicdo
eletrolitica. O conjunto deve ser
constituido por uma blindagem central
com design adequado ao produto,
montado pelo processo manual por
cliques de fixagdio, com a fungdo de
protegio e acabamento da base.
Fabricados pelo processo de injegdo
em material termoplastico
denominado  copolimero de
polipropileno (PP). Coluna a Gas:
Conjunto mecéinico/pneumatico que
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 presséo
no cartucho ¢ mola de compressio que
atua sobre qualquer condi¢do de
altura.
Deve ser constituido de um corpo
ctlindrico denominado cimara,
fabricado com tubo de construgio
mecanica de precisdio de ago
carbono ABNT 1008/1020 na medida
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externa  de 30,00 mm e
conformado em uma de suas
extremidades pelo processo de
conificagdo para perfeita fixa¢do na
base. A coluna a gis deve ter
qualificagdo conforme a norma DIN
4550 BIFMA. O conjunto cdmara deve
receber protecdo contra corrosdo
através de um revestimento de pintura
eletrostatica epoxi preto e no cartucho
a gas uma camada de eletrodeposigio
de cromo {Cromeag#o).
Mecanismo: Conjunto mecanico
que deve possuir alavanca para
acionamento da coluna a gas para
regulagem de altura do assento, além
de travamento e liberagio de
reclinamento de assento e encosto. A
tensdo deste reclinamento deve ser
ajustiavel 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 variagdo do reclinamento é de
13,5°. O mecanismo deve ser
fabricado com chapas de ago ABNT
1010/1020 na espessura de 2,5 mm
sendo fixado ao assento por (04)
quatro parafusos sextavados “Y% x
1.3/4” com cabega flangeadas ¢ quatro
calcos plasticos. Toda estrutura deve
receber uma protecéo de preparacio de
superficie metalica em nanotecnologia
(nanoceramica) e revestimento
eletroestitico epoxi po, que garanta
protecdo e maior vida Wtil ao produto.
Apoia bragos: Sua estrutura deve ser
desenvolvida em tubo industrial de
construgdo mecinica de ago carbono
ABNT 1008/1020 na configuragio
eliptica com as medidas de 20,0 x 45,0
mm e espessura 1,5 mm, fabricada
pelo
processo mecdnico de calandragem,
unidas entre si por meio de
soldagem MIG. Sobre o apoio
metalico deve ser fixado (por meio de
porcas garras € parafusos) uma
estrutura desenvolvida em
termoplastico de engenharia (PP)
ergondmica fabricada pelo processo de
injegdo. A fixagdio do conjunto i
estrutura da concha deve ser feita
através de dois suportes fixados na
parte superior da concha, fabricados
em chapa de ago carbono ABNT
1010/1020 com espessura de 4 mm,
fixados por meio de parafusos Philips
Ys x %", e unidos ao apoia bragos
atraves de soldagem MIG. E dois
suportes compostos por uma chapa
fabricada em ago carbono ABNT
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1V1U/ 1UZU com espessura ae 3 mm e
um tubo redondo (@ 14), unidos
através de soldagem MIG e fixados a
concha por meio de parafusos
sextavados Y% x %", a unido dos
suportes ao apoia bragos é feita por
meio de pinos que sdo fixados ao tubo.
Nas extremidades inferiores do apoia
bragos tém-se duas {02) ponteiras,
desenvolvidas para protecio e
acabamento do conjunto, fabricadas
em material termoplastico denominado
copolimero de polipropileno (PP), pelo
processo de inje¢do. O conjunto deve
receber uma protegdo contra corroséo,
caracterizada pelo processo de
preparagido de superficie metdlica pela
tecnologia nano cerdmica e revestida
por pintura eletrostatica epdxi pd ou
cromeagdo. Assento/encosto: Concha
unificada deve ser desenvolvida para
assento/encosto com uma configurago
geométrica, desenhada com

concordincias de raios e curvas
ergondmicas, que devem modelar de
forma agradavel e anatémica aos
diversos  bidtipos de  usudrios.
Conjunto deve ser constituido por uma
(01) estrutura em concha dupla de
compensado de madeira de
reflorestamento, fabricado a partir de
laminas de eucalipto €
pinus, totalizando 18 mm de espessura,
usinadas e furadas de maneira a se
obter a configuragio do produto.
Unidas por meio de dois (02) suportes
fabricados em chapa de age carbono
ABNT 1006/1020 com espessura de
2,25 mm e parafusos sextavados '4” x
¥%”, ambos  protegidos contra
corrosdo a base de eletrodeposicio a
zinco. Na localizagio dos furos devem
ser inseridas porcas de fixagio com
garras, fabricadas em aco carbono e
revestidas contra a corrosfio a base de
eletrodeposi¢iio a zinco, as dimensdes
devem girar em torno de 480 mm de
largura do encosto 525 mm de largura
do assento com profundidade de 455
mm ¢ do encosto de 700 mm. Na
estrutura da concha devem ser fixadas
trés (03) almofadas de espuma flexivel
& Dbase de poliuretano (PU),
ergondmicas e fabricadas através de
sistemas quimicos a base de
Poliol/Isocianato, pelo processo de
laminagcdo. A almofada do assento
deve possuir densidade controlada de
45 kg/m?*, e a almofada do encosto
deve possuir densidade controlada de
30 kg/m*, podendo em ambas ocorrer
variagbes de +/ 2 kg/m*. A terceira
almofada tem a fungdo de apoio de
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cabega € densidade controlada de 3U
kg/m?, podendo ocorrer variagdes de
+/- 2 kg/m®. Todo conjunto deve ser
tapegado em tecido de vinil onde
inicialmente sdo cortados em forma de
blanck’s, unidos pelo processo de
costura ¢ fixados nas almofadas pelo
processc de  tapecamento  por
grampeamento. Possuir costura dupla
vertical no encosto e assento sem
costura. A regulagem de altura deve
permitir atender as medidas minimas
de 450 mm até a altura maxima de 560
mm podendo apresentar pequenas
variagdes de acordo com a opgio de
base ecolhida.

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 emitido por
laboratério acreditado pelo INMETRO
de acordo com a NBR 11003/2009,
com resuliado y0/x0. Laudo ou
declaragdo, comprovando que o
mobiliario ofertado, com imagem ¢
medidas estd dentro da Norma
Regulamentadora NR 17 - Ergonomia,
acompanhado por copia de documento
de identidade profissional (CREA ou
CRM) ou ART paga com a devida
comprovacdo de autenticidade, que
comprove habilitagfio e
especializagdo em medicina do
trabalho, ergonomia ou engenharia
seguranga do trabalho, para emisséo
do respectivo laudo. Catalogo técnico
de cada produto cotado, nos quais
necessariamente constarfio 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 relevéncia para a avaliagiodos
mesmos, assim como o0s seguintes
fatores: conformidade com as
especificacbes, caracteristicas técnicas
e certificados de conformidade
apresentados, qualidade, durabilidade,
acabamento, estética, ergonomia ¢
funcionalidade. A ndo apresentacio
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 pelo Modelo 5,
garantindo o  atendimento ¢
conformidade as normas ABNT NBR
8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR
8096, ABNT NBR 11003, ASTM D
523, ASTM D3359, ASTM D

5349
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3303, ADIM L/u¥l, NBK >341,
ASTM D 2794, NBR ISO 4628-3
Marca: Plaxmetal, e Fabricagdo:
Plaxmetal

17

CADEIRA GIRATORIA

OPERACIONAL COM

ESPLADAR ALTO - A cadeira deve
possuir rodizios, constituido de duas
(02) roldanas circulares na dimensdo
de 60,00 mm e fabricadas em material
termoplastico denominado de
Poliamida e um (01) corpo do
rodizio  configurado de forma
semicircular e fabricado em material
termoplastico denominado Poliamida.
As roldanas sdo fixadas neste corpo
através de um eixo horizontal de ago
carbono ABNT 1005 /10 na dimensio
de 8.00 mm que é submetido ao
processo de lubrifica¢do através de
graxa especifica para reducio de atrito
na operagdo de rolamento sob o piso.
O corpo do rodizio é constituido por
um (01) eixo vertical (Perpendicular
ao Piso) de ago carbono ABNT
1008/10 na dimensdo 6,00 mm e
protegido contra a corrosdo pelo
processo de eletrodeposi¢dio de zinco
onde se encontra montado através de
um anel elastico sob pressdo no corpo
do rodizio, que recebe lubrificacio
para reduzir o atrito no deslocamento
rotativo. Constituido de duas (02
roldanas circulares na dimensdo de
65.00 mm e fabricadas em material
termoplastico denominado de
Poliamida (PA 6,6) ¢ PU em suas
extremidade, dedicadas para serem
utilizadas em Pisos Rigidos. Um (01)
corpo dorodizio configurado de forma
semicircular e fabricado em material
termoplastico denominado Poliamida
(PA 6,6). As roldanas sdo fixadas
neste corpo através de um eixo
horizontal de ago carbono ABNT 1005
/10 na dimensdo de 6,00 mm que &
submetido ao processo de lubrificagio
através de graxa especifica para
redugio de atrito na operagio de
rolamento sob o piso. O corpo do
rodizio ¢ constitaido por um (01) eixo
vertical (Perpendicular ao Piso) de ago
carbono ABNT 1008/10 na dimensdo
11,00 mm e protegido contra a
corrosio pelo processo de
eletrodeposicio de zinco onde se
encontra montado através de um anel
elastico sob pressio no corpo do
rodizio, que recebe lubrificagdo para
reduzir o atrito no deslocamento
rotativo. Base giratoria: Componente
utilizado para manter a estabilidade da
cadeira em todas as  suas

Plaxmetal

5749]
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R$ 3.670,00

R$ 18.350,00
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runcionaliaages, principaimente
nivelamento sobre o piso. Conjunto
definido por uma configuragio em
forma pentagonal, com cinco (05) pas
de apoio para fixagZo dos rodizios e
uma furagio central conificada para
acoplamento da coluna completa do
cartucho a gas, obtendo didmetro total
na ordem de 700 mm, fabricada em
material termoplastico denominado de
Poliamida, possuindo na extremidade
de cada pa o alojamento para o encaixe
dos rodizios.

Coluna a gas: Conjunto
mecanico/pneumatico  utilizado para
conectar a base ao mecanismo e que
possui a fungio de regulagem de altura
do assento com referéncia ao piso,
através de uma alavanca de
acionamento disposta abaixo do
assento. Também permite movimento
circular da cadeira e sistema de
amortecimento de impacto pela
acdo do gis  sob pressio no
cartucho e mola de compressio que
atua sobre qualquer condigio de
altura. Constimido de wm corpo
cilindrico denominado cimara,
fabricado com tubo de construgio
mecanica de precisio de ago carbono
ABNT 1008/1020 na medida externa
de 50,00 mm e conformado em uma
de suas extremidades pelo processo de
conificagio para perfeita fixagio na
base. A coluna a gas tem qualificagio
conforme a norma DIN 4550 BIFMA.
O conjunto cédmara recebe protecdo
contra corrosdo através de um
revestimento de pintura eletrostatica
epoxi preto e no cartucho a gas uma
camada de eletrodeposigio de cromo
{Cromeacio). Mecanismo: O
mecanismo possui uma alavanca de
acionamento, separada em duas partes.
Uma delas, fabricada em material
metilico que possui a funcionalidade
de regulagem de inclinagio do assento,
e outra fabricada em material
polimérico que envolve a citada
anteriormente,  responsavel pela
regulagem de altura do assento. Este
também  possui  regulagem de
profundidade em variadas posi¢Ges
acionado a partir de um botdo na
lateral direita do assento facil e
funcional. A regulagem de inclinagdo
possui quatro posicdes pré
determinadas ¢ se da a partir da
rotagdo da haste. Ao rotacionar a
alavanca no sentido horirio ocorre 4
liberagdo do movimento do encosto
bastando ao usudrio posiciona-lo na
posicio desejada e rotacionar a
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alavanca novamente, desia V€z no
sentindo anti-horario, para que seja
travado na posi¢io desejada. A altura
do assento € controlada a partir da
movimentagdo da haste polimérica,
que acaba por acionar o cilindro de
gas, permitindo a variagdo da alturado
assento em relacio ao chéio entre 420 a
520 mm. A regulagem da
profundidade do assento é feita a partir
do botdo acionador localizadona lateral
direita do assento, sendo que este
possui trés posi¢des com um curso de
40 mm. Quando acionado ele libera a
movimentaciio do assento, permitindo
que o usuario realize o posicionamento
do mesmo de acordo com a sua
necessidade em variados ambientes de
trabalho, para diferentes concordéncias
de bidtipos de usuario.

Assento: Possui a funcionalidade de
acomodar o wusuario de forma
ergondmica e com alto grau de
liberdade para movimentacdo, com um
design diferenciado a configuragio em
tela. O assento € o grande diferencial e
a principal inovagdo do produto,
utilizando a mesma tela do encosto
como revestimento, dispensando o uso
de espuma. A tela ¢ fabricada
utilizando uma malha de Nylon com
elevada elasticidade, permitindo que a
mesma absorva de forma mais
uniforme a energia de contato das
diferentes concordancias dos bidtipos,
flexionando de uma forma mais
dindmica e sem apresentar deformagiio
permanente. A estrutura do assento é
fabricada utilizando dois materiais
poliméricos, sendo eles o polipropileno
e o poliuretano, apresentando uma
geometria anatOmica, para que a tela
possa assumir uma forma mais
confortavel e suave. Suas dimensdes
giram em torno de 530 mm
(largura)  x 500 mm (profundidade).
A regulagem de altura do assento
permite atender as medidas minimas
de 420 mm até a altura maxima de
500 mm. Apoiode bragos: A estrutura
do componente ¢ fabricada utilizando
termoplastico de engenharia
(Copolimero de Polipropileno)
fabricada pelo processo de injegéo, e
apoio do brago propriamente dito
possui uma camada de Poliuretano
com trés tipos de regulagem a saber,
altura, avango horizontal e giro sobre
seu proprio eixo. A regulagem de
altura se da pelo pressionamento de
um gatilho na lateral externa do apoio,
ja o avango horizontal e o giro se ddo
de maneira automadtica, bastando que o

ANq| 2097
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USuario exer¢a rorga sobre O apoio € o
posicione na posicdio desejada. A
regulagem horizontal permite 20 mm
de avango e 20 mm de recuo do
apoia bragos, ja a regulagem de giro
permite 24° de rotagio para cada
sentido. Encosto: Componente
utilizado como sustentagfio da regidio
do apoio lombar e que possui a
funcionalidade de acomodar
confortavelmente as costas num
desenho com concordéncias de raios e
curvas ergondmicas, ¢ que modelam
de forma agradavel e anatdmica aos
diversos bidtipos de usuério. A cadeira
possui regulagem de altura do encosto
permitindo o ajuste do apoio lombar a
uma gama de bidtipos ainda maior
além do apoio de cabega. O encosto é
constituido por uma estrutura fabricada
em termoplastico de engenharia
{Copolimero de Polipropileno) pelo
processo de injegéo.

A superficie de contato com o usudrio
¢ formada por uma tela, fabricada em
nylon com elevada elasticidade, que
¢ fixada a moldura. Esse conjunto
¢ fixado a uma lamina metilica que
fara a ligacdo do encosto com o
mecanismo da cadeira, possui como
opcional apoio de cabega com as
mesmas configuragdes de tela. A
lamina que conecta o conjunto do
encosto ao mecanismo possui uma
catraca fabricada em poliamida, que
possibilita a regulagem de altura do
encosto. Esse mecanismo ¢ automatico,
bastando puxar mover o encosto para
cima e o posicionar na posigio
desejada. Para baixa-lo basta elevar o
encosto até a altura maxima que o
mecanismo se desarma e o libera até a
posi¢do mais baixa. A regulagem de
altura do encosto possui seis posigdes
pré determinadas e um curso de 60
mm. Apresentar junto com a proposta
comercial:  laudo  Técnico  de
Ergonomia em conformidade com a
Norma Regulamentadora — NR 17
emitido por um Médico de Seguranca
do Trabalho.

Marca: Plaxmetal; e Fabricagio:
Plaxmetal

5719
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Conjunto Refeitorio- Conjunto
composto por 01 mesa e 02 bancos.
Tampo das mesas e assento dos bancos
confeccionados em madeiras
aglomeradas ou MDF de aprox. 25
mm de espessura, revestidos na face
superior com laminado de alta pressio
na cor bege e na face inferior pintados
com selador e vemiz, bordas
transversais com fita em PVC na cor

Plaxmetal

30 < |R$ 2.140,00

RS 64.200,00
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aglomeradas ou MDF de aprox. 25
mm de espessura, revestidos na face
superior com laminado de alta pressio
na cor bege e na face inferior pintados
com selador e vemiz, bordas
transversais com fita em PVC na cor
bege. Estrutura empilhavel
confeccionada em tubo de ago
industrial  1010/1020,ntubo ~ 40X20
chapa 14, acabamento em pintura
€poxi-pd na cor bege. Partes inferiores
dos pés fechados em polipropileno de
alta tensdio fixados ma estrutura por
encaixe. Bancos sem  encostos.
Dimensdes aproximadas da mesa:
2000nmm de largura X 700 mm de
profundidade X 580 mm de altura,
dimensdes aproximadas do assento do
banco: 1900 mm de largura X 300 mm
de profundidade X 320 mm de altura.
Marca:  Plaxmetal; ¢ Fabricacio:
Plaxmetal

VALOR DO LOTE

R$ 444.570,00

“LOTE 3”

Descrig¢io

Marca

Qtde

Valor

Unitario

Yalor
Total

GAVETEIRO FIXO COM 02
GAVETAS DIMENSOES: 400 X 440
X 25TMM

Variagio maxima de 5% nas
medidas para Mais ou para Menos.
Gavetas (02 gavetas) com altura
interna util de 65 mm cada, em chapa
metalica dobrada  com espessura de
0,45 mm, com pré- tratamento por
fosfatizagdo a base de zinco (lavagem
- decapagem - fosfatizagdo) e pintura
eletrostatica em tinta hibrida epéxi em
po poliéster fosco de alta performance,
polimerizada em estufa a 200° C. Sio
apoiadas e fixadas lateralmente entre
par de corredigas metalicas com
deslizamento suave e silencioso por
meio de roldanas denylon.

Frentes das gavetas confeccionadas em
MDP com 18 mm de espessura,
revestido em ambas as faces com filme
termo prensado de melaminico com
espessura de 0,2 mm, texturizado,
semifosco e antirreflexo. O bordo que
acompanha todo o contorno das frentes
€ encabecado em fita de poliestireno
com 2 mm de espessura minima,
coladas com adesivo hot melt com
arestas  arredondadas com raio
ergondémico de 2 mm de acordo com as
Normas de Ergonomia NR-17.A
abertura das gavetas ¢é feita
lateralmente por vdo que ha entre as
frentes das gavetas e a caixa do
gaveteiro. O gaveteiro é dotado de

Fortline

10

R$ 830,00

RS 8.300,00
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uma Irente fixa com fechadura Trontal
para travamento simultineo das
gavetas. A rotagdo 180° da chave
aciona haste em ago conduzida por
guias, com ganchos para travamento
simultineo das gavetas. Acompanham
02 chaves (principal e reserva) com
corpos escamoteaveis (dobraveis) com
acabamento niquelado e capa plastica.
A abertura das gavetas ¢ feita
lateralmente por vio que ha entre a
frente da gaveta e a caixa do gaveteiro.
Corpo (02 laterais, 01 fundo, 02
travessas de travamento ¢ 02 travessas
de fixagdo) confeccionado em MDP
com 18 mm de espessura, revestido em
ambas as faces com filme termo
prensado de melaminico com
espessura de 0,2 mm, texturizado,
semifosco, e antirreflexo. Os bordos
aparentes do conjunto sfio encabegados
com fita de poliestireno com 2 mm de
espessura, coladas com adesivo hot
melt com arestas arredondadas com
raio ergondmico de 2 mm de acordo
com as Normas de Ergonomia NR-
17. A montagem das pecas deve ser
feita por meio de acessorios internos,
como cavilhas e parafusos ocultos tipo
minifix,

APRESENTAR JUNTAMENTE COM

A PROPOSTA COMERCIAL OS
DOCUMENTOS LISTADOS
ABAI[XO:

A. Laudo de profissional
(Médico e engenheiro de
seguranca do trabalho ou
Ergonomista)  devidamente
acreditado, atestando que o

fabricante atende a0s
requisitos  da Norma
Regulamentadora NR-17
(ergonomia) do Ministério do
Trabalho, sendo que no caso
de engenheiro devera vir
acompanhados dos
dcumentos comprobatdrios e
ART do profissional assinante
junto com o comprovante de
pagamento de quitagio do
titulo CREA e para os casosde
Ergonomista, devera presentar
documento de comprovagéo

técnica;
B. A empresa fabricante
dos produtos devera

apresentarcertificado  emitido
pela ABNT  (Associagio
Brasileira de Normas
Técnicas) ou outra empresa
certificadora, de Processo de
Preparacio e Pintura em

5709 é
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superticies metalicas, Senao
gue o documento

deverd apresentar em
seu escopo 0s seguintes
testes:  Determinagio  de
aderéncia da tinta,
Determinagdo do brilho da
superficie,.  medigdo  ndo
destrutiva da espessura de
camada seca de revestimentos
aplicados em base, resisténcia
de revestimentos orginicos
para os efeitos de deformagio
raipida e determinagio de
dureza ao ldpis em tinta
aplicada, tanto em corte do
filme de pintura como risco de
filme de pintura; No
certificado deve constar o
resultado  encontrado para
cada ensaio.
Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme
norma NBR 8094/1983 -
Material metalico revestido e
ndo revestido - Corrosdo por
exposi¢do a névoa salina, em
corpos de prova que
contenham unides soldadas,
apresentar resultado finalRi0;
D. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme
norma NBR 80952015 -
Material metalico revestido ¢
ndo revestido - Corrosdo por
exposicdo 3 atmosfera Omida
saturada, em corpos de prova
que contenham unides
soldadas; apresentar resultado
final Ri0;
E. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo 23 ciclos, conforme
norma NBR 8096/1983 -
Material metalico revestido e
ndo revestido - Corrosdo por
exposicdo ao didxido de
enxofre, volume de SO2 de 2
Litros, em corpos de prova
que contenham unides
soldadas, nio devendo
apresentar pontos de corroséo
apos o término do ensaio;
F. Certificado ambiental de
cadeia de cusiddia do FSC ou
CERFLOR, em nome do
Fabricante do  mobiliario
comprovando a procedéncia da
madeira  proveniente  de
manejo florestal responsavel ou
dereflorestamenio;

5309
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G. Apresentar Ueclaragao
de Garantia, com firma
reconhecida em  cartério,
emitida pelo fabricante do
mobiliario, especifica para este
processo licitatdrio, assinada
por responsavel devidamente
acreditado, de no minimo 05
(cinco) anos contra eventuais
defeitos de fabricagiio (Caso
licitante seja também o
fabricante);

H. Caso o licitante seja uma
revenda autorizada, apresentar
declaragdo de autorizagdio de
comercializacdo dos produtos
emitida pelo fabricante do
mobiliario, especifica para
este  processo licitatério,
assinada  por  responsavel
devidamente acreditado, com
firma reconhecida em cartério,
garantindo também por no
minimo 05 (cinco) anos o
mobilidrio contra eventuais
defeitos defabricacio;

L Apresentar Catilogo ou
desenho ilustrativo do
respectivo item, com
identificacio  de marca,
Linha/modelo e caso haja
cddigo de certificagio do
produto, informa-lo  para
comprovacio com a
especificagio técnica e
documentagio apresentada
Marca: Fortline; e Fabricagéio:
Fortline

53(4|
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GAVETEIRO VOLANTE COM 03
GAVETAS DIMENSOES: 400 X 470
X 617 MM Variagio maxima de 5%
nas medidas para Mais ou para Menos.
Tampo superior confeccionado em
MDP com 18 mm de espessura,
revestido em ambas as faces com filme
termo prensado de melaminico com
espessura de 0,2 mm, texturizado,
semifosco e antirreflexo. O bordo que
acompanha todo o contorno do tampo
¢ encabegado com fita de poliestireno
com 2,0 mm de espessura minima,
coladas com adesivo hot melt, com
arestas  arredondadas e  raio
ergondmico de 2,0 mm de acordo com
as Normas de Ergonomia NR-17. A
fixacdo do tampo/corpo deve ser feita
por meio de acessérios internos, como
cavilhas e parafusos ocultos tipo
minifix, possibilitando a montagem ¢
desmontagem do movel sem
danifica-lo.

Gavetas (03 gavetas) com altura
interna util de 65 mm cada, em

Plaxmetal
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R$ 1.420,00

R$ 42.600,00
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chapa metalica dobrada com
espessura de 0,45 mm, com pre-
tratamento por fosfatiza¢dio a base de
zinco (lavagem - decapagem -
fosfatizagiio) e pintura eletrostatica em
tinta hibrida epoxi em pé poliéster
fosco de alta performance,
polimerizada em estufa a 200° C. Sdo
apoiadas e fixadas lateralmente entre
par de corredicas metdlicas com
deslizamento suave e silencioso por
meio de roldanas de nylon.
Frentes das gavetas confeccionadas em
MDP com 18 mm de espessura,
revestidlo em ambas as faces com
filme termo prensado de melaminico
com espessura de 0,2 mm, texturizado,
semifosco e antirreflexo. O bordo que
acompanha todo o contorno das
frentes € encabecado em fita de
poliestireno com 2,0 mm de espessura
minima, coladas com adesivo hot melt
com arestas arredondadas com raio
ergonémico de 2,0 mm de acordo com
as Normas de Ergonomia NR-17. A
abertura das gavetas ¢é feita
lateralmente por viio que hé entre as
frentes das gavetas e a caixa do
gaveteiro. O gaveteiro é dotado de
fechadura  frontal com trava
simultinea das gavetas. A rotagdo 180°
da chave aciona haste em aco
conduzida por guias, com ganchos
para travamento simultineo das
gavetas. Acompanham 02 chaves
(principal e reserva) com corpos
escamotedveis  (dobraveis) com
acabamento niquelado e capa plastica.
Corpo (02 laterais, 01 fundo e 01
tampo inferior) confeccionado em
MDP com 18 mm de espessura,
revestido em ambas as faces com filme
termo prensado de melaminico com
espessura de 0,2 mm, texturizado,
semifosco e antirreflexo. Os bordos
aparentes do conjunto sdo encabecados
com fita de poliestireno com 2,0 mm
de espessura, coladas com adesivo hot
melt com arestas arredondadas com
raio ergonémico de 2,0 mm de acordo
com as Normas de Ergonomia NR-17,
A montagem das pegas deve ser feita
por meio de acessorios internos, como
cavilhas e parafusos ocultos tipo
minifix. Acompanham 4 rodizios de
duplo giro, com altura de 50 mm, em
polipropileno.
APRESENTAR JUNTAMENTE
COM A PROPOSTA COMERCIAL
OS DOCUMENTOS LISTADOS
ABAIXO:

A. Laudo de profissional
(Médico e engenheiro de seguranga do
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trabalho ou Ergonomisia) devidamente
acreditado, atestando que o fabricante
atende aos requisitos da Norma
Regulamentadora NR-17 (ergonomia)
do Ministério do Trabalho, sendo que
no caso de engenheiro devera vir
acompanhados  dos  documentos
comprobatérios e ART do profissional
assinante junto com o comprovante de
pagamento de quita¢do do titulo CREA
€ para os casos de Ergonomista, devera
apresentar documento de comprovagéo
técnica;

B. A empresa fabricante dos
produtos devera apresentar certificado
emitido pela ABNT (Associacdo
Brasileira de Normas Técnicas) ou
outra empresa certificadora, de
Processo de Preparagdo e Pintura em
superficies metélicas, sendo que o
documento deveri apresentar em seu
escopo 0s seguintes testes:
Determinagio de aderéncia da tinta,
Determinacio do brilho da superficie,
medicdo ndo destrutiva da espessura
de camada seca de revestimentos
aplicados em base, resisténcia de
revestimentos orgénicos para os efeitos
de deformagio rapida e determinagéio
de dureza ao lpis em tinta aplicada,
tanto em corte do filme de pintura
como risco de filme de pintura; No
certificado deve constar o resuitado
encontrado para cada ensaio.

C. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8094/1983 - Material metilico
revestido e ndo revestido - Corrosio
por exposicdio a névoa salina, em
corpos de prova que contenham unides
soldadas, apresentar resultado final
Rio0;

D.  Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8095/2015 — Material metilico
revestido e ndo revestido - Corrosdo
por exposigio a atmosfera tmida
saturada, em corpos de prova que
contenham unides soldadas; apresentar
resultado final Ri0;

E. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no minimo
23 ciclos, conforme norma NBR
8096/1983 -  Material metalico
revestido e ndo revestido - Corrosio
por exposicdo ao didxido de enxoffe,
volume de SO2 de 2 Litros, em corpos
de prova que contenham unides
soldadas, ndo devendo apresentar
pontos de corrosiio apés o término do
ensaio;
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¥.  Ceruficado ambiental
de cadeia de custédia do FSC ou
CERFLOR, em nome do Fabricante do
mobiliario comprovando a procedéncia
da madeira proveniente de manejo
florestal responsével ou de
reflorestamento;

G.  Apresentar Declaragdo
de Garantia, com firma reconhecida
em cartorio, emitida pelo fabricante do
mobilidrio, especifica para este
processo licitatério, assinada por
responsavel  devidamente acreditado,
de no minimo 05 (cinco) anos contra
eventuais defeitos de fabricagio (Caso
licitante seja também o fabricante);
Caso o licitante seja uma revenda
autorizada, apresentar declaragio de
autorizagdio de comercializagio dos
produtos emitida pelo fabricante do
mobilidrio, especifica para este
processo licitatorio, assinada por
responsavel devidamente acreditado,
com firma reconhecida em cartério,
garantindo também por no minimo 05
(cinco) anos o mobiliario contra
eventuais defeitos de fabricagio;

L. Apresentar Catdlogo ou
desenho ilustrativo do respectivo item,
com identificacdo de marca,
Linha/modelo e caso haja codigo de
certificacdo do produto, informa-lo
para comprovagio com a especificagéo
técnica e documentagio apresentada
Marca: Plaxmetal; ¢ Fabricagio:
Plaxmetal

HH ]|

GAVETEIRO VOLANTE COM 02
GAVETOES DIMENSOES: 400 X
470 X 648 MM

Variagdo maxima de 5% nas
medidas para Mais ou para Menos.
Tampo superior confeccionado em
MDP com 18 mm de espessura,
revestido em ambas as faces com
filme termo prensado  de
melaminico com espessura de 0,2 mm,
texturizado, semifoscoe antirreflexo. O
bordo que acompanha todo o contorno
do tampo é encabegado com fita de
poliestireno com 2,0 mm de espessura
minima, coladas com adesivo hot
melt, com arestas arredondadas e raio
ergondmico de 2,0 mm de acordo
com as Normas de Ergonomia NR-17.
A fixagdio do tampo/corpo deve ser
feita por meiode acessérios  internos,
como cavilhas e parafusos ocultos tipo
minifix, possibilitando a montagem ¢
desmontagem do mével sem danifica-
lo. Gaveta de pasta (02 gavetas) em
chapa metalica dobrada com espessura
de 0.45 mm, com suportes metalicos
para colocagéo de pastas suspensas,

Plaxmetal
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com pre- tratamenio por Ioslalizagao
a base de zinco (lavagem - decapagem
- fosfatizacdo) e pintura eletrostitica
em tinta epdxi pé poliéster fosca de
alta performance, polimerizada em
estufa a 200° C. A gaveta de pasta é
apoiada lateralmente entre par de
corredicas telescopicas de 02 estagios,
com deslizamento poresferasde ago.
Corredigas  telescOpicas  medindo
aprox. P 400 x A 45 mm em ago
relaminado com acabamento em Zinco
eletrolitico cromatizado, de abertura
total e prolongamento de curso em 27
mm do comprimento nominal. Fixa¢do
lateral, sistema 32 mm, com 04
parafusos cabega panela PHS AA 3,5
de cada lado. Autotravante fim de
curso aberto e travas fim de curso que
permitem a retirada da gaveta.
Capacidade de peso: 35 kg por gaveta.
Frentes das gavetas confeccionadas em
MDP com 18 mm de espessura,
revestido em ambas as faces com filme
termo prensado de melaminico com
espessura de 0,2 mm, texturizado,
semifosco ¢ antirreflexo. O bordo que
acompanha todo o contorno das frentes
€ encabecado em fita de poliestireno
com 2,0 mm de espessura minima,
coladas com adesivo hot melt com
arestas arredondadas com  raio
ergondmico de 2,0 mm de acordo com
as Normas de Ergonomia NR-17. A
abertura das gavetas é feita
lateralmente por vdo que ha entre as
frentes das gavetas e a caixa do
gaveteiro. O gaveteiro é dotado de
fechadura frontal com trava simultanea
das gavetas. A rotagdo 180° da chave
aciona haste em aco conduzida por
guias, com ganchos para travamento
simultaneo das  gavetas.
Acompanham 02 chaves (principal e
reserva) com corpos escamoteaveis
(dobraveis) com acabamento niquelado
e capa plastica.

Corpo (02 laterais, 01 fundo e 01
tampo inferior) confeccionado em
MDP com 18 mm de espessura,
revestido em ambas as faces com filme
termo prensado de melaminico com
espessura de 0,2 mm, texturizado,
semifosco e antirreflexo. Os bordos
aparentes do conjunto sfo encabegados
com fita de poliestireno com 2,0 mm
de espessura, coladas com adesivo hot
melt com arestas arredondadas com
raio ergondémico de 2,0 mm de acordo
com as Normas de Ergonomia NR-17.
A montagem das pecas deve ser feita
por meio de acessérios internos, como
cavilhas e parafusos ocultos tipo
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minifX. Acompanham 4 rodizios de
duplo giro, com altura de 50 mm, em
polipropileno.

APRESENTAR JUNTAMENTE COM
A PROPOSTA COMERCIAL OS
DOCUMENTOS LISTADOS
ABAIXO:

A. Laudo de profissional (Médico ¢
engenheiro de seguranga do trabalho o
Ergonomista) devidamente acreditado,
atestando que o fabricante atende aos]
requisitos da Norma Regulamentadora
NR-17 {ergonomia) do Ministéric do
Trabalho, sendo que no caso de
engenheiro devera vir companhados dos
documentos comprobatorios ¢ ART do
profissional assinante junto com o
comprovante de pagamento de guitagdo
do titulo CREA e para os casos de
Ergonomista, devera apresentarn
documento de comprovacio técnica;

B. A empresa fabricante dos
produtos deverd apresentar certificado
emitido pela ABNT (Associagdo
Brasileira de Normas Técnicas) ou
outra empresa certificadora, de
Processo de Preparagdio e Pintura em
superficies metalicas, sendo que o
documento devera apresentar em seu
escopo 0s seguintes testes:
Determinagio de aderéncia da tinta,
Determinagéo do brilho da superficie,
medi¢do ndo destrutiva da espessura
de camada seca de revestimentos
aplicados em base, resisténcia de
revestimentos orgénicos para os efeitos
de deformagdo rapida e determinagio
de dureza ao lapis em tinta aplicada,
tanto em corte do filme de pintura
como risco de filme de pintura; No
certificado deve constar o resultado
encontrado para cada ensaio.

C. Apresentar Laudo de
desempenho do produtc de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8094/1983 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corrosdo
por exposicdo & névoa salina, em
corpos de prova que contenham unides
soldadas, apresentar resultado final
Ri0;

D. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8095/2015 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corrosio
por exposicio a atmosfera dUmida
saturada, em corpos de prova que
contenham unides soldadas; apresentar
resultado final Ri0; Apresentar Laudo
de desempenho do produto de, no
minimo 23 ciclos, conforme norma

NBR 8096/1983 — Material metélico
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revesudo e nao revestido - LOrrosao
por exposicdo ao didxido de enxofre,
volume de SO2 de 2 Litros, em
corpos de prova que contenham unides
soldadas, ndo devendo apresentar
pontos de corrosdo apds o término do
ensaio;

F. Certificado ambiental de
cadeia de custodia do FSC ou
CERFLOR, em nome do Fabricante do
mobiliario comprovando a procedéncia
da madeira proveniente de manejo
florestal responsavel ou de
reflorestamento;

G. Apresentar Declaragéio de
Garantia, com firma reconhecida em
cartorio, emitida pelo fabricante do
mobilidrio, especifica para este
processo licitatério, assinada por
responsave! devidamente  acreditado,
de no minimo 05 (cinco) anos contra
eventuais defeitos de fabricag¢do (Caso
licitante seja também o fabricante);

H. Caso o licitante seja uma
revenda autorizada, apresentar
declaragio de  autorizagio de
comercializagdo dos produtos emitida
pelo  fabricante do  mobilidrio,
especifica  para  este  processo
licitatério, assinada por responsavel
devidamente acreditado, com firma
reconhecida em cartdrio, garantindo
também porno minimo 05 (cinco) anos
o mobiliario contra eventuais defeitos
de fabricagio;

I. Apresentar Catdlogo ou
desenho ilustrativo do respectivo item,
com identificagio = de  marca,
Linha/modelo e caso haja cddigo de
certificacio do produto, informa-lo
para comprovagdo com a especificagio
técnica e documentagdo apresentada.
Marca: Plaxmetal; e Fabricagio:
Plaxmeial

5349
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ARMARIO BAIXO COM 02
PORTAS DIMENSOES: 800 X 500
X 740 MM

Variagdo maxima de 5% nas
medidas para Mais ou para Menos.
Tampo superior confeccionado em
MDP com 25 mm de espessura,
revestidlo em ambas as faces com
filme termo  prensado de
melaminico com espessura de 0,2 mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo.
Obordo que acompanha todo o
contorno do tampo € encabegado com
fita de poliestirenocom 2,5 mm
de espessura minima,coladas com
adesivo hot melt, com arestas
arredondadas e raio ergondmico de
2,5 mm de acordo com as Normas

Plaxmetal
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R$ 53.400,00
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ABINI. A 1IXagao do ampo/corpo
deve ser feita por meio de acessorios
internos, como cavilhas eparafusos

ocultos tipo minifix,
possibilitando amontagem e
desmontagem do mével sem
danifica-lo.

Portas confeccionadas em MDP com
18 mm de espessura, revestido em
ambas as faces com filme termo
prensado de  melaminico com
espessura de 0,2 mm, texturizado,
semifosco e antirreflexo. O bordo que
acompanha todo o contorno da porta é
encabegado com fita de poliestireno
com 2,0 mm de espessura minima,
coladas com adesivo hot melt, com
arestas  arredondadas e  raio
ergondmico de 2,0 mm de acordo com
as Normas de Ergonomia NR-17. O
par de Portas sustenta-se em quatro
dobradigas (duas por porta), evitando
acidentes por nio ter cantos vivos,
permitindo ainda diversas regulagens
com abertura de até 105° graus. Cada
dobradica ¢ fixada por 5 parafusos
fixados em pontos pré-marcados para
perfeito alinhamento do par de portas
no conjunto. A porta direita
possui  fechadura cilindrica com
travamento por lingueta lateral com 02
chaves (principal e reserva) com
corpos escamotedveis (dobraveis),
acabamento zincado e capa plastica. A
porta esquerda é automaticamente
travada pela direita, por meio de 02
chapas metalicas 80 x 50 x 1,2 mm,
permitindo assim o fechamento do par
de portas com apenas uma operagao.
Ambas as portas sdo dotadas de
puxadores perfil de aluminio tipo
barra, com rosca interna M4. A fixacéo
deve ser feita por dois parafusos, a
razio de 32 mm.
Corpo (02 laterais, 01 fundo e 0]
prateleira moével) laterais, tampo
inferior € prateleiras confeccionado
em MDP com 18 mm de espessura
sendo apenas o fundo 15mm, MDP
revestidlo em ambas as faces com
filme termo prensado de melaminico
com espessura de 0.2 mm,
texturizado, semifosco, e
antirreflexo. Os bordos aparentes do
conjunto s3o encabegados com fita de
poliestireno com 2,0 mm de espessura
minima, coladas com adesivo hot
melt, com arestas arredondadas e raio
ergonbémico de 2,0 mm de acordo
com as Normas de Ergonomia NR-17,
coladas com adesivo hot melt. As
laterais e o fundo devem ter furages
para regulagem de prateleiras em toda
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aaitura util 4o armario, com Vb pontos
de apoio por prateleira. As prateleiras
moéveis sdo apoiadas por suportes
plasticos, tipo pino. A montagem das
pecas deve ser feita por meio de
acessérios internos, como cavilhas e
parafusos ocultostipo minifix.

Tampo inferior / rodapé em MDP
com 18 mm de espessura, revestido
em ambas as faces com filme termo
prensado de  melaminico com
espessura de 0,2 mm, texturizado,
semifosco e antirreflexo. O bordo que
acompanha todo o contorno do tampo
¢é encabegado com fita de poliestireno
com 2 mm de espessura minima,
coladas com adesivo hot melt, com
arestas  arredondadas e  raio
ergondmico de 2 mm de acordo com as
normas de ergonomia NR- 17, com
regulador embutido, componivel em
duas pecas de pvc rigido com rosca
metalica proporcionando regulagem de
altura interno (por dentro do armario de
modo a facilitar a regulagem) o
nivelamento auto ajustavel permite
contornar eventuais desniveis de piso.

APRESENTAR JUNTAMENTE
COM A PROPOSTA COMERCIAL
OS DOCUMENTOS LISTADOS
ABAIXO:

A. Laudo de profissional
(Médico ¢ engenheiro de seguranga do
trabalho ou Ergonomista) devidamente
acreditado, atestando que o fabricante
atende aos requisitos da Norma
Regulamentadora NR-17 (ergonomia)
do Ministério do Trabalho, sendo que
no caso de engenheiro devera vir
acompanhados dos  documentos
comprobatdrios e ART do profissional
assinante junto com o comprovante de
pagamenio de quitagio do titulo
CREA e para os casos de Ergonomista,
devera apresentar documento de
comprovagio técnica;

B. Certificado ambiental de
cadeia de custodia do FSC ou
CERFLOR, em nome do Fabricante do
mobiliario comprovando a procedéncia
da madeira proveniente de manejo
florestal responsavel ou de
reflorestamento;

C. Apresentar Declaragio de
Garantia, com firma reconhecida em
cartorio, emitida pelo fabricante do
mobiliario, especifica para este
processo licitatério, assinada por
responsavel devidamente  acreditado,
de no minimo 05 (cinco) anos contra
eventuais defeitos de fabricagdio (Caso
licitante seja também o fabricante);
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1. Laso O licnante seja uma
revenda autorizada, apresentar
declaracio de  autorizagio de
comercializagdo dos produtos emitida
pelo  fabricante do  mobilidrio,
especifica  para  este  processo
licitatorio, assinada por responsavel
devidamente acreditado, com firma
reconhecida em cartério, garantindo
também por no minimo 05 (cinco) anos
o mobiliario contra eventuais defeitos
de fabricagio;

E.  Apresentar Catalogo ou
desenho ilustrativo do respectivo item,
com identificacio de  marca,
Linha/modelo e caso haja codigo de
certificagio do produto, informéa-lo
para comprovagéo com a especificagio
técnica e documentagio apresentada.
Marca: Plaxmetal; e Fabricagio:
Plaxmetal

HH
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ARMARIO ALTO COM 02
PORTAS DIMENSOES: 800 X 500
X 1600MM

Variagio maxima de 5% nas
medidas para Mais ou para Menos.
Tampo superior confeccionado em
MDP com 25 mm de espessura,
revestidlo em ambas as faces com
filme termo prensado de melaminico
com espessura de 0,2 mm, texturizado,
semifoscoe antirreflexo. O bordo que
acompanha todo o contorno do
tampo € encabecado com fita de
poliestirenc com 2,5 mm de espessura
minima, coladas com adesivo hot melt,
com arestas arredondadas e raio
ergondmico de 2,5 mm de acordo com
as Normas ABNT. A fixacdo do
tampo/corpo deve ser feita por meio
de acessorios internos, como cavilhas e
parafusos  ocultos tipo  minifix,
possibilitando a  montagem e
desmontagem do movel sem danifica-
lo.

Portas confeccionadas em MDP com
18 mm de espessura, revestido em
ambas as faces com filme termo
prensado de melaminico com
espessura de 0,2 mm, texturizado,
semifosco ¢ antirreflexo. O bordo que
acompanha todo o contorno da porta é
encabecado com fita de poliestireno
com 2,0 mm de espessura minima,
coladas com adesivo hot melt, com
arestas arredondadas e raio
ergonémico de 2,0 mm de acordo com
as Normas de Ergonomia NR-17. O
par de Portas sustenta-se em
dobradigas (trés por porta), evitando
acidentes por ndo ter cantos vivos,
permitindo ainda diversas regulagens

Plaxmetal
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com abertura ae ate 1U>~ graus. Lada
dobradica é fixada por 5 parafusos
fixados em pontos pré-marcados para
perfeito alinhamento do par de portas
no conjunto. A porta direita possui
fechadura cilindrica com travamento
por lingueta lateral com 02 chaves
(principal e reserva) com COrpos
escamoteaveis(dobraveis), acabamento
zincado e capa plastica. A porta
esquerda ¢é automaticamente travada
pela direita, por meio de 02 chapas
metalicas 80 x 50 x 1,2 mm,
permitindo assim o fechamento do par
de portas ~ com apenas uma
operagio. Ambas as portas sdo dotadas
de puxadores perfil de aluminio
tipo barra, com rosca interna M4. A
fixacio deve ser feita por dois
parafusos, 4 raziio de 32 mm.

Corpo (02 laterais, 01 fundo, 03
prateleira movel e 1 fixa) laterais,
tampo inferior e  prateleiras
confeccionado em MDP com 18 mm
de espessura sendo apenas o fundo
i15mm, MDP revestido em ambas as
faces com filme termo prensado de
melaminico com espessura de 0,2 mm,
texturizado, semifosco, e antirreflexo.
Os bordos aparentes do conjunto sdo
encabegados com fita de poliestireno
com 2,0 mm de espessura minima,
coladas com adesivo hot melt, com
arestas  arredondadas €  Traio
ergondmico de 2,0 mm de acordo com
as Normas de Ergonomia NR-17,
coladas com adesivo hot melt. As
laterais e o fundo devem ter furagGes
para regulagem de prateleiras em toda
a altura otil do armario, com 06
pontos de apoio por prateleira. As
prateleiras moveis sdo apoiadas por
suportes plasticos, tipo pino. A
montagem das pecas deve ser feita por
meio de acessdrios internos, como
cavilhas ¢ parafusos ocultos tipo
minifix.

Tampo inferior / rodapé em MDP com
18 mm de espessura, revestido em
ambas as faces com filme termo
prensado de  melaminico com
espessura de 0,2 mm, fexturizado,
semifosco e antirreflexo. O bordo que
acompanha todo o contorno do tampo
¢ encabegado com fita de poliestireno
com 2 mm de espessura minima,
coladas com adesivo hot melt, com
arestas arredondadas e raio
ergondmico de 2 mm de acordocom as
normas de ergonomia NR-

17. com regulador  embutido,
componivel em duas pegas de pvc
rigido com rosca metalica
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proporcionando regulagem de altura
interno (por dentro do armario de
modo a facilitar a regulagem) o
nivelamento auto ajustavel permite
contornar eventuais desniveis de piso.

APRESENTAR JUNTAMENTE COM
A PROPOSTA COMERCIAL OS
DOCUMENTOS LISTADOS
ABAIXO:

A. Laudo de profissional
(Médico e engenheiro de seguranca do
trabalho ou Ergonomista) devidamente
acreditado, atestando que o fabricante
atende aos requisitos da Norma
Regulamentadora NR-17 (ergonomia)
do Ministério do Trabatho, sendo que
no caso de engenheiro deverd vir
acompanhados  dos  documentos
comprobatorios e ART do profissional
assinante junto com o comprovante de
pagamento de quitagéo do titulo CREA
e para os casos de Ergonomista, devera
apresentar documento de comprovagio
técnica;

B. Certificado ambiental de
cadeia de custddia do FSC ou
CERFLOR, em nome do Fabricante do
mobiliario comprovando a procedéncia
da madeira proveniente de manejo
florestal responsavel ou de
reflorestamento;

C. Apresentar Declaragéo de
Garantia, com firma reconhecida em
cartério, emitida pelo fabricante do
mobiliario, especifica para este
processo licitatdrio, assinada por
responsavel devidamente  acreditado,
de no minimo 05 (cinco) anos contra
eventuais defeitos de fabricagio (Caso
licitante seja também o fabricante);
Caso o licitante seja uma revenda
autorizada, apresentar declaragcio de
autorizagio de comercializagio dos
produtos emitida pelo fabricante do
mobiliario, especifica para este
processo licitatorio, assinada por
responsavel devidamente acreditado,
com firma reconhecida em cartdrio,
garantindo também por no minimo 05
(cinco) anos o mobiliario contra
eventuais defeitos de fabricaciio;

E. Apresentar Catalogo ou
desenho ilustrativo do respectivo item,
com  identificagio de  marca,
Linha/modelo e caso haja cédigo de
certificagio do produto, informa-lo
para comprovagdo com aespecificagéo
técnica e documentagio apresentada.
Marca: Plaxmetal; e Fabricagio:
Plaxmetal
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AKMAKIU EXIKA-ALIU CUM U2
PORTAS DIMENSOES: 800 X 500
X 2100MM

Variagdo maxima de 5% nas medidas
para Mais ou para Menos. Tampo
superior confeccionado em  MDP
com 25 mm de espessura, revestido
em ambas as faces com filme termo
prensado de  melaminico com
espessura de 0,2 mm, texturizado,
semifosco € antirreflexo. O bordo que
acompanha todo o contorno do tampo
é encabegado com fita de poliestireno
com 2,5mm de espessura minima,
coladas com adesivo hot  melt,com
arestas arredondadas e  raio
ergonémico de 2,5 mm de acordo
com as Normas ABNT. A fixagio do
tampo/corpo deve ser feita por meio de
acessérios internos, como cavilhas ¢
parafusos  ocultos tipo  minifix,
possibilitando a  montagem ¢
desmontagem do mévelsem danifica-
lo.

Portas confeccionadas em MDP com
18 mm de espessura, revestido em
ambas as faces com filme termo
prensado de  melaminico com
espessura de 0,2 mm, texturizado,
semifosco e antirreflexo. O bordo que
acompanha todo o contorno da porta €
encabegado com fita de poliestireno
com 2,0 mm de espessura minima,
coladas com adesivo hot melt, com
arestas  arredondadas e raio
ergondmico de 2,0 mm de acordo com
as Normas de Ergonomia NR-17. O
par de Portas sustenta-se em
dobradigas (quatro por porta), evitando
acidentes por ndo ter canfos vivos,
permitindo ainda diversas regulagens
com abertura de até 105° graus. Cada
dobradica € fixada por 5 parafusos
fixados em pontos pré- marcados para
perfeito alinhamento do par de portas
no conjunto. A porta direita possui
fechadura cilindrica com travamento
por lingueta lateral com 02 chaves
{principal e reserva) com coOrpos
escamoteaveis (dobraveis), acabamento
zincado e capa plastica. A porta
esquerda ¢ automaticamente travada
pela direita, por meio de 02 chapas
metalicas 80 x 50 x 1,2 mm,
permitindo assim o fechamento do par
de portas com apenas uma operacio.
Ambas as portas sdo dotadas de
puxadores perfil de aluminio tipo
barra, com rosca interna M4. A fixagéo
deve ser feita  por dois parafusos, 4
razdo de 32mm.

Corpo (02 laterais, 01 fundo, 4
prateleira mével e 1 fixa) laterais,

Plaxmetal
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Tampo interior e  prateleiras
confeccionado em MDP com 18
mm de espessura sendo apenas o fundo
15mm, MDP revestido em ambas as
faces com filme termo prensado de
melaminico com espessura de 0,2 mm,
texturizado, semifosco, e antirrefiexo.
Os bordos aparentes do conjunto sido
encabecados com fita de poliestireno
com 2,0 mm de espessura minima,
coladas com adesivo hot melt, com
arestas arredondadas e raio
ergonémico de 2,0 mm de acordo com
as Normas de Ergonomia NR-17,
coladas com adesivo hot melt. As
laterais e o fundo devem ter furagfes
para regulagem de prateleiras em toda
a altura util do armério, com 06 pontos
de apoio por prateleira. As prateleiras
moveis sdo apoiadas por suportes
plasticos, tipo pino. A montagem das
pecas deve ser feita por meio de
acessorios internos, como cavilhas e
parafusos ocultos tipo minifix.

Tampo inferior / rodapé em MDP com
18 mm de espessura, revestido em
ambas as faces com filme termo
prensado de  melaminico com
espessura de 0,2 mm, texturizado,
semifosco e antirreflexo. O bordo que
acompanha todo o contorno do tampo
¢ encabecado com fita de poliestireno
com 2 mm de espessura minima,
coladas com adesivo hot melt, com
arestas arredondadas e raio
ergondmico de 2 mm de acordo com as
normas de ergonomia NR- 17, com
regulador embutido, componivel em
duas pegas de pvc rigido com rosca
metalica proporcionando regulagem de
altura interno (por dentro do armério de
modo a facilitar a regulagem ) o
nivelamento auto ajustavel permite
contornar eventuais desniveis depiso.

APRESENTAR JUNTAMENTE
COM A PROPOSTA COMERCIAL
0S DOCUMENTOS LISTADOS
ABAIXO:

A. Laudo de profissional
(Médico e engenheiro de seguranga do
trabalho ou Ergonomista) devidamente
acreditado, atestando que o fabricante
atende aos requisitos da Norma
Regulamentadora NR-17 (ergonomia)
do Ministério do Trabalho, sendo que
no caso de engenheiro devera vir
acompanhados dos  documentos
comprobatorios e ART do profissional
assinante junto com o comprovante de
pagamento de quitagio do titulo
CREA e para os casos de Ergonomista,
devera apresentar documento de

52149
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COMprovagao tecnica;

B. Certificado ambiental de
cadeia de custddia do FSC ou
CERFLOR, em nome do Fabricante do
mobiliario comprovando a procedéncia
da madeira proveniente de manejo
florestal responsavel ou de
reflorestamento;

C. Apresentar Declaragdo de
Garantia, com firma reconhecida em
cartério, emitida pelo fabricante do
mobiliario, especifica para este
processo licitatério, assinada por
responsavel devidamente acreditado,
de no minimo 05 (cinco) anos contra
eventuais defeitos de fabricagio (Caso
licitante seja também o fabricante);

D. Caso o licitante seja uma
revenda autorizada, apresentar
declaragio de  autorizagdo de
comercializagdo dos produtos emitida
pelo fabricante do  mobilirio,
especifica para este  processo
licitatério, assinada por
responsaveldevidamente  acreditado,
com firma reconhecida em cartério,
garantindo também por no  minimo
05 (cinco) anos o mobiliario
contra eventuais defeitosde fabricacgo;

E. Apresentar Catdlogo ou
desenho ilustrativo do respectivo item,
com identificacao de marca,
Linha/modelo e caso haja cddigo de
certificagdo do produto, informéa-lo
para comprovacio com a especificagiio
técnica e documentagéo apresentada.
Marca: Plaxmetal;, e Fabricagdo:
Plaxmetal

122
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MESA REUNIAQO REDONDA
DIMENSOES: 1200 X 740 MM

Variagdo maxima de 5% nas medidas
para Mais ou para Menos. Tampo em
MDP, com 25 mm de espessura,
revestido em ambas as faces com
filme termo-prensado de melaminico
com espessura de 0,2 mm,

texturizado, semifosco e
antirreflexo. O bordo que acompanha
todo o contorno do tampo ¢
encabecado com fita de poliestireno
com 2,5 mm de espessura minima,
coladas com adesivo  hot melt, com
arestas arredondadas e raio
ergondmico de 2,5 mm. A fixacdo do
tampo/estrutura devera ser feita por
meio de parafusos ocultos tipo
minifix, fixados em buchas metalicas
confeccionadas em ZAMAK, e
cravadas no tampo.75 Estrutura
inteirica com 04 patas formada por
tubos e chapas metalicas, com a
base superior em tubo de ago 20 X

Plaxmeta
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2U X 1, mm, a base Inferior em
chapa de aco repuxada curva
dispensando desta forma o uso de
ponteiras de PVC, com espessura
minima de 1,5 mm, ¢ a coluna de
sustentagdo composta por tubo redondo
O 76.2 x 1.2 mm. Acabamento com
sapatas em PVC rigido com didmetro
de 63 mm, cuja funcdo sera contornar
eventuais desniveis de piso.

APRESENTAR  JUNTAMENTE
COM A PROPOSTA COMERCIAL
OS DOCUMENTOS LISTADOS
ABAIXO:

A. Laudo de profissional
(Médico € engenheiro de seguranga do
trabalho ou Ergonomista) devidamente
acreditado, atestando que o fabricante
atende aos requisitos da  Norma
Regulamentadora NR-17 (ergonomia)
do Ministério do Trabalho, sendo que
no caso de engenheiro devera vir
acompanhados  dos  documentos
comprobatérios e ART do profissional
assinante junto com o comprovante de
pagamento de quitagdo do titulo
CREA e para os casos de Ergonomista,
deverd apresentar documento de
comprovagio técnica;

B. A empresa fabricante dos
produtos devera apresentar certificado
emitido pela ABNT (Associagfo
Brasileira de Normas Técnicas) ou
outra empresa certificadora, de
Processo de Preparagdo e Pintura em
superficies metalicas, sendo que o
documento deverd apresentar em seu
escopo 0s seguintes testes:
Determinagiio de aderéncia da tinta,
Determinacdo do britho da superficie,
medicdo ndo destrutiva da espessura
de camada seca de revestimentos
aplicados em base, resisténcia de
revestimentos orgénicos para os efeitos
de deformacdio rapida e determinacdo
de dureza ao lapis em tinta aplicada,
tanto em corte do filme de pintura
como risco de filme de pintura; No
certificado deve constar o resultado
encontrado para cada ensaio.

C. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8094/1983 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corroséo
por exposi¢do a névoa salina, em
corpos de prova que contenham unides
soldadas, apresentar resultado final
Ri0;

D. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma

592U
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NBK 3$UY>/201> — Material metalico
revestido e nfio revestido - Corrosio
por exposicio & atmosfera umida
saturada, em corpos de prova que
contenham unides soldadas; apresentar
resultado final Ri0;

E. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no minimo
23 ciclos, conforme norma NBR
8096/1983 -~ Material metalico
revestido e ndo revestido - Corrosdo
por exposi¢do ao didxido de enxofre,
volume de SO2 de 2 Litros, em corpos
de prova que contenham unides
soldadas, ndo devendo apresentar
pontos de corrosdo apés o término do
ensaio;

F. Certificado ambiental de
cadeia de custodia do FSC ou
CERFLOR, em nome do Fabricante do
mobiliario comprovando a procedéncia
da madeira proveniente de manejo
florestal responsavel ou de
reflorestamento;

G. Apresentar Declaragio de
Garantia, com firma reconhecida em
cartdrio, emitida pelo fabricante do
mobilidrio, especifica para este
processo  licitatério, assinada por
responsavel devidamente  acreditado,
de no minimo 05 (cinco) anos contra
eventuais defeitos de fabricagfio (Caso
licitante seja também o fabricante);

H. Caso o licitante seja uma
revenda autorizada, apresentar
declaragio de  autorizagio  de
comercializagdo dos produtos emitida
pelo  fabricante do  mobiliario,
especifica  para  este  processo
licitatério, assinada por responsavel
devidamente acreditado, com firma
reconhecida em cartorio, garantindo
também porno minimo 05 (cinco) anos
o mobiliario contra eventuais defeitos
de fabricagio;

L. Apresentar Catilogo ou
desenho ilustrativo do respectivo item,
com identificagdo de  marca,
Linha/modelo e caso haja codigo de
certificagdo do produto, informa-lo
para comprovagio com a especificagdo
técnica e documentagdo apresentada.
Marca: Plaxmetal; e Fabricagiio:
Plaxmetal

5319 %Q
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MESA REUNIAO RETANGULAR
DIMENSOES: 2500 X 1100 X 740
MM

Variacgio maxima

de 5% nas

medidas para Mais ou para Menos.
Tampo em MDP, com 25 mm de
espessura, revestido em ambas as
faces com filme termo-prensado de

Plaxmetal
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melaminico com espessura de U,2 mm,
texturizado, semifosco e antireflexo. O
bordo que acompanha todo o contorno
do tampo é encabegado com fita de
poliestireno com 2,5 mm de
espessura minima, coladas com
adesivo hot melt, com arestas
arredondadas e raio ergondmico de
2,5 mm. A fixa¢do do tampo/estrutura
deveré ser feita por meio de parafusos
ocultos tipo minifix, fixados em
buchas metalicas
confeccionadas em ZAMAK e
cravadas no tampo.
Painel frontal duplo em MDP, com I5
mm de espessura, revestido em ambas
as faces com filme termo- prensado de
melaminico com espessura de 0,2 mm,
texturizado, semifosco e antireflexo.
O bordo que acompanha todo o
contorno do painel ¢ encabecado em
fita de poliestireno com 0,45 mm de
espessura  minima, coladas com
adesivo hot melt. A fixagdo
painel/estrutura devera ser feita por
meio de parafusos ocultos tipo minifix.
Estruturas laterais confeccionada com
tubos e chapas metalicas, base superior
de fixagdo ao tampo em tubo de ago 30
x 20 x 1,2 mm de espessura, colunas
dupla e paralela formando um duto
para passagem de fiagdo
confeccionada em chapa de 0,6 mm de
espessura conformada em formato
triangular, calha externa sacdvel por
encaixe boleada e calha interna fixa,
ambas em chapa de ago 0,6 min. Base
inferior em chapa de ago 1,2 mm de
espessura, repuxada curva e declive
reto dispensando o uso de ponteiras de
PVC. Estrutura unida pelo processo de
solda MIG dotadas de sapatas
niveladoras em nylon injetado com
didgmetro de 63 mm, cuja fungdo serd
contornar eventuais desniveis de piso.

APRESENTAR JUNTAMENTE
COM A PROPOSTA COMERCIAL
oS
DOCUMENTOSLISTADOS
ABAIXO:
A. Laudo de profissional (Médico e
engenheiro de seguranga do trabalho
ou Ergonomista) devidamente
acreditado, atestando que o fabricante
atende aos requisitos da Norma
Regulamentadora NR-17 (ergonomia)
do Ministério do Trabalho, sendo que
no caso de engenheiro devera vir
acompanhados  dos  documentos
comprobatorios e ART do profissional
assinante junto com o comprovante de
pagamenio  de quitagdo do titulo
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LKEA € para os casos de
Ergonomista, deverd apresentar
documento de comprovagio técnica;

B. A empresa fabricante dos
produtos deverd apresentar certificado
emitido pela ABNT (Associagdo
Brasileira de Normas Técnicas) ou
outra empresa certificadora, de
Processo de Preparagdo e Pintura em
superficies metdlicas, sendo que o
documento devera apresentar em seu
€scopo 0s seguintes testes:
Determinagdo de aderéncia da tinta,
Determinagdio do brilho da superficie,
medi¢do ndo destrutiva da espessura
de camada seca de revestimentos
aplicados em base, resisténcia de
revestimentos orginicos para os efeitos
de deformagédo rapida e determinagdo
de dureza ao lapis em tinta aplicada,
tanto em corte do filme de pintura
como risco de filme de pintura; No
certificado deve constar o resultado
encontrado para cada ensaio.

C. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8094/1983 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corrosdo
por exposicio a4 névoa salina, em
corpos de prova que contenham unides
soldadas, apresentar resultado final
Ri0;

D. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8095/2015 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corrosio
por exposicdio & atmosfera umida
saturada, em corpos de prova que
contenham unides soldadas; apresentar
resultado final Ri0;

E. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no minimo
23 ciclos, conforme norma NBR
8096/1983 - Material metalico
revestido e ndo revestido - Corrosio
por exposi¢do ao dioxido de enxofte,
volume de SO2 de 2 Litros, em corpos
de prova que contenham unides
soldadas, ndo devendo apresentar
pontos de corrosao apos o término do
ensaio;

F. Certificado ambiental de
cadeia de custddia do FSC ou
CERFLOR, em nome do Fabricante do
mobilidrio comprovando a procedéncia
da madeira proveniente de manejo
florestal responsave] on de
reflorestamento;,

G. Apresentar Declaracio de
Garantia, com firma reconhecida em
cartorio, emitida pelo fabricante do

A ¢
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mobilario,  especifica  para  esle
processo licitatério, assinada por
responsavel devidamente acreditado,
de no minimo 05 {cinco) anos contra
eventuais defeitos de fabricagdo (Caso
licitante seja também o fabricante);

H. Caso o licitante seja uma
revenda autorizada, apresentar
declaragdo de  autorizagio de
comercializagio dos produtos emitida
pelo  fabricante do  mobiliario,
especifica  para  este  processo
licitatorio, assinada por responsavel
devidamente acreditado, com firma
reconhecida em cartdrio, garantindo
também porno minimo 05 (cinco) anos
o mobiliario contra eventuais defeitos
de fabricagio;

1. Apresentar Catalogo ou
desenho ilustrativo do respectivo item,
com identifica¢io de  marca,
Linha/modelo e caso haja codigo de
certificagdo do produto, informa-lo
para comprovagdo com a especificagio
técnica e documentagdo apresentada.
Marca: Plaxmetal; e Fabricagdo:
Plaxmetal

MESA REUNIAO OVAL

DIMENSOES: 2700 X 1100 X 740
MM

Variagio maxima de 5% nas medidas
para Mais ou para Menos. Tampo
formato oval em MDP, com 25 mm
de espessura, revestido em ambas as
faces com filme termo- prensado de
melaminico com espessura de 0,2 mm,
texturizado, semifosco e antireflexo. O
bordo que acompanha todo ©
contorno do tampo é encabegado com
fita de poliestireno com 2,5mm de
espessura minima, coladas com

adesivo hot melt, com
arestas arredondadas e raio
ergondémico de2,5 mm. A fixacéo

do tampo/estrutura devera ser feita
por meio de parafusos ocultos tipo
minifix, fixados em buchas metdlicas
confeccionadas em ZAMAK, e
cravadas no tampo. Painel frontal
duplo em MDP, com 15 mm de
espessura, revestido em ambas as faces
com filme termo- prensado de
melaminico com espessura de 0,2 mm,
texturizado, semifosco e antireflexo. O
bordo que acompanha todo o contorno
do painel ¢ encabegado em fita de
poliestireno com 0,45 mm de
espessura minima, coladas com
adesivo hot melt. A fixagdo
painel/estrutura devera ser feita por
meio de parafusos ocultos tipo minifix.
Estruturas laterais confeccionada com
tubos e chapas metalicas, base superior

Plaxmetal

10

|
R$ 2.990,00

o T

R$ 29.900,00

75




ae 11Xacao ao 1ampo em Wbo de ago su
x 20 x 1,2 mm de espessura, colunas
dupla e paralela formando um duto
para passagem de fiagdo
confeccionada em chapa de 0,6 mm de
espessura conformada em formato
triangular, calha externa sacavel por
encaixe boleada e calha interna fixa,
ambas em chapa de ago 0,6 mm. Base
inferior em chapa de ago 1,2 mm de
espessura, repuxada curva e declive
reto dispensando o uso de ponteiras
de PVC. Estrutura unida pelo processo
de solda MIG dotadas de sapatas
niveladoras em nylon injetado com
didmetro de 63 mm, cuja funcdo sera
contornar eventuais desniveis de piso.

APRESENTAR JUNTAMENTE COM
A PROPOSTA COMERCIAL OS
DOCUMENTOS LISTADOS
ABAIXO:

A. Laudo de profissional

(Médico e engenheiro de seguranga do
trabalho ou Ergonomista) devidamente
acreditado, atestando que o fabricante
atende aos requisitos da Norma
Regulamentadora NR-17 (ergonomia)
do Ministério do Trabalho, sendo que
no caso de engenheiro devera vir
acompanhados  dos  documentos
comprobatdrios ¢ ART do profissional
assinante junto com o comprovante de
pagamento de quitacédo do titulo CREA
€ para os casos de Ergonomista, devera
apresentar documento de comprovagdo
técnica;
A empresa fabricante dos produtos
devera apresentar certificado emitido
pela ABNT (Associagdo Brasileira de
Normas Técnicas) ou ouira empresa
certificadora, de  Processo de
Preparagio e Pintura em superficies
metalicas, sendo que o documento
devera apresentar em seu €SCOpO 0S
seguintes testes: Determinacdo de
aderéncia da tinta, Determinacéio do
brilho da superficie, medi¢do ndo
destrutiva da espessura de camada seca
de revestimentos aplicados em base,
resisténcia de revestimentos organicos
para os efeitos de deformag#o rapida e
determinagdo de dureza ao lapis em
tinta aplicada, tanto em corte do
filme de pintura como risco de filme
de pintura; No certificado deve constar
o resultado encontrado para cada
ensaio.

C. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8094/1983 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corroséo
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por e€xposigac a nevoa salina, em
corpos de prova que contenham unides
soldadas, apresentar resultado final
Ri0:

D. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8095/2015 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corrosdo
por exposicio a atmosfera dmida
saturada, em corpos de prova que
contenham unides soldadas; apresentar
resultado final Ri0;

E. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no minimo
23 ciclos, conforme norma WNBR
8096/1983 - Material metilico
revestido ¢ ndo revestido - Corroséo
por exposigiio ao didxido de enxofre,
volume de SO2 de 2 Litros, em corpos
de prova que contenham unibes
soldadas, ndo devendo apresentar
pontos de corrosdo apds o término do
ensaio;

F. Certificado ambiental de
cadeia de custddia do FSC ou
CERFLOR, em nome do Fabricante do
mobilidrio comprovando a procedéncia
da madeira proveniente de manejo
florestal responsavel ou de
reflorestamento;

G. Apresentar Declaragdo de
Garantia, com firma reconhecida em
cartério, emitida pelo fabricante do
mobiliario, especifica para este
processo licitatdrio, assinada por
responsavel devidamente acreditado,
de no minimo 05 (cinco) anos contra
eventuais defeitos de fabricagio
(Caso licitante seja também o
fabricante);

H. Caso o licitante seja uma
revenda autorizada, apresentar
declaracdo de  autorizagio de
comercializagdo dos produtos emitida
pelo  fabricante do  mobilirio,
especifica  para  este  processo
licitatério, assinada por responsavel
devidamente acreditado, com firma
reconhecida em cartério, garantindo
também porno minimo 05 (cinco) anos
o mobilidrio contra eventuais defeitos
de fabricagio;

I. Apresentar Catalogo ou
desenho ilustrativo do respectivo item,
com identificacdo de marca,
Linha/modelo e caso haja codigo de
certificacio do produto, informé-lo
para comprovagio com a especificagio
técnica e documentacéo apresentada.
Marca: Plaxmetal; e Fabricagio:
Plaxmetal

5349/29.
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MEDA  IKABALHO KE 1A
DIMENSOES: 1200 X 600 X 740

MM

Variagio maxima de 5% nas medidas
para Mais ou para Menos. Tampo em
MDP, com 25 mm de espessura,
revestido em ambas as faces com
filme termo-prensado de melaminico
com espessura de 0,2 mm,
texturizado, semifosco e
antireflexo. O bordo que acompanha
todo o contorno do tampo ¢é
encabegado com fita de poliestireno
com 2.5 mm de espessura minima,
coladas com adesivo hot melt, com
arestas arredondadas e raio
ergondmico de2,5  mm.
A fixagdo do tampo/estrutura devera
ser feita pormeio de parafusos ocultos
tipo minifix, fixados em buchas
metalicas confeccionadas em ZAMAK,
e cravadas no tampo.
Painel frontal em MDP, com 15 mm
de espessura, revestido em ambas as
faces com filme termo-prensado de
melaminico com espessura de 0,2 mm,
texturizado, semifosco e antireflexo. O
bordo que acompanha todo o contorno
do painel ¢ encabegado em fita de
poliestireno com 0,45 mm de
espessura minima, coladas com
adesivo hot melt. A fixaglo
painel/esirutura devera ser feita por
meio de parafusos ocultos tipo minifix.
Calha tipo Bergo confeccionada com
chapas metalicas de 0,9 mm, dobradas
em formato “J”, com divisdo interna
horizontal que possibilita a passagem
de fiagdo individual (elétrica e
telefonia), comorificios para instalagio
de 2 tomadas de forca convencionais
(redondas) ¢ 2 para plugs tipo RJ-45.
Estruturas laterais confeccionada com
tubos e chapas metalicas, base superior
de fixagdo a0 tampo em tubo de ago 30
x 20 x 1,2 mm de espessura, colunas
dupla ¢ paralela formando um duto
para passagem de fiagdo
confeccionada em chapa de 0,6 mm de
espessura conformada em formato
triangular, calha externa sacavel por
encaixe boleada e calha interna fixa,
ambas em chapa de ago 0,6 mm. Base
inferior em chapa de ago 1,2 mm de
espessura, repuxada curva e declive
reto dispensando o uso de ponteiras de
PVC. Estrutura unida pelo processo de
solda MIG dotadas de sapatas
niveladoras em nylon injetado com
didmetro de 63 mm, cuja fungfo serd
contornar eventuais desniveis de piso.
APRESENTAR JUNTAMENTE

Plaxmetal
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LUM A FKUPUSLA ULUMEKCUIAL
OS DOCUMENTOS LISTADOS
ABAIXO:

A, Certificado de
conformidade com a Norma ABNT
NBR 13966:2008, emitido pela propria
ABNT (Associagdo Brasileira de
Normas Técnicas) ou outra empresa
certificadora também acreditada pelo
Inmetro. As informagdes constantes no
certificado deverdo ser suficientes para
a correta identificagdo do produto ou
vir acompanhado do seu respectivo
laude de avaliagdo emitido por
laboratorio acreditado pelo Inmetro;

B. Laudo de profissional
{M¢édico e engenheiro de seguranga do
trabalho ou Ergonomista) devidamente
acreditado, atestando que o fabricante
atende aos requisitos da Norma
Regulamentadora NR-17 (ergonomia)
do Ministério do Trabalho, sendo que
no caso de engenheiro devera vir
acompanhados  dos  documentos
comprobatorios e ART do profissional
assinante junto com o comprovante de
pagamento de quitagdo do titulo
CREA e para os casos de Ergonomista,
devera apresentar documento de
comprovagio técnica;

C. A empresa fabricante dos
produtos devera apresentar certificado
emitido pela ABNT (Associacdo
Brasileira de Normas Técnicas) ou
outra empresa certificadora, de
Processo de Preparacio e Pintura em
superficies metdlicas, sendo que o
documento deverd apresentar em seu
€scopo 0s seguintes testes:
Determinagdo de aderéncia da ftinta,
Determinacdo do briltho da superficie,
medi¢do ndo desfrutiva da espessura
de camada seca de revestimentos
aplicados em base, resisténcia de
revestimentos organicos para  os
efeitos de deformagdo rapida e
determinagdo de dureza ao lipis em
tinta aplicada, tanto em corte do filme
de pintura como risco de fiime de
pintura; No certificado deve constar o
resultado encontrado para cada ensaio.

D. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8094/1983 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corrosdo
por exposicdo a névoa salina, em
corpos de prova que contenham unides
soldadas, apresentar resultado final
Ri0;

E. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma

a)eg
qBi

83




NBK 3UY>/201> — Material metalco
revestido e ndo revestido - Corrosdo
por exposigio 4 atmosfera umida
saturada, em corpos de prova que
contenham unides soldadas; apresentar
resultado final Ri0;

F. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no minimo
23 ciclos, conforme norma NBR
8096/1983 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corrosdo
por exposicdo ao didxido de enxofre,
volume de SO2 de 2 Litros, em corpos
de prova que contenham unides
soldadas, nao devendo apresentar
pontos de corrosdo apés o término do
ensaio;

G. Apresentar comprovagio de

atendimento a NBR-14020:2002 e
NBR-14024:2004, através do
Certificado de conformidade emitido
pela ABNT ou entidade devidamente
acreditada pelo INMETRO da
respectiva indistria fabricante dos
mobiliarios;
Certificado ambiental de cadeia de
custédia do FSC ou CERFLOR, em
nome do Fabricante do mobilidrio
comprovando a procedéncia da
madeira proveniente de  manejo
florestal responsavel ou de
reflorestamento;

I. Apresentar Declaragdo de
Garantia, com firma reconhecida em
cartério, emitida pelo fabricante do
mobilidrio, especifica para este
processo licitatorio, assinada por
responsével devidamente acreditado, de
no minimo 05 (cinco) anos contra
eventuais defeitos de fabricagéo (Caso
licitante seja também o fabricante);

J. Caso o licitante seja uma
revenda autorizada, apresentar
declaragio de  autorizagio  de
comercializagio dos produtos emitida
pelo fabricante do  mobiliario,
especifica  para  este  processo
licitatério, assinada por responsavel
devidamente acreditado, com firma
reconhecida em cartorio, garantindo
também porno minimo 05 (cinco) anos
o mobilidrio contra eventuais defeitos
de fabricagio;

K. Apresentar Catalogo ou
desenho ilustrativo do respectivo item,
com identificaciio de marca,
Linha/modelo e caso haja cédigo de
certificacio do produto, informa-lo
para comprovagio com a especificagio
técnica e documentagéo apresentada.
Marca: Plaxmetal; e Fabricagio:
Plaxmetal

¥
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MLE>»A IKABALKRU K 1 A
DIMENSOES: 1400 X 600 X 740
MM

Variagdo maxima de

5% nas medidas para Mais ou
para Menos. Tampo em MDP, com
25 mm de espessura, revestido em
ambas as faces com filme termo-
prensado de melaminico com
espessura de 0,2 mm, texturizado,

semifosco e antireflexo. O
bordo que acompanha todo 0 contorno
do tampo € encabegado com fita
de poliestireno com 2,5 mm de
espessura  minima, coladas com
adesivo hot melt, com arestas
arredondadas e raio ergondémico de 2,5
mm. A fixagdo do tampo/estrutura
devera ser feita por meio de parafusos
ocultos tipo minifix, fixados em
buchas metalicas confeccionadas em
ZAMAK, e cravadas no tampo.
Painel frontal em MDP, com 15 mmde
espessura, revestido em ambas as faces
com filme termo-prensado de
melaminico com espessura de 0,2 mm,
texturizado, semifosco e antireflexo. O
bordo que acompanha todo o contorno
do painel ¢ encabegado em fita de
poliestireno com 045 mm de
espessura  minima, coladas com
adesivo hot melt. A fixagdo
painel/estrutura devera ser feita por
meio de parafusos ocultos tipo minifix.
Calha tipo Bergo confeccionada com
chapas metalicas de 0,9 mm, dobradas
em formato “J”, com divisdo interna
horizontal que possibilita a passagem
de fiagdo individual (elétrica e
telefonia), com orificios para instalagdo
de 2 tomadas de for¢a convencionais
(redondas) e 2 para plugs tipo RJ- 45.
Estruturas laterais confeccionada com
tubos e chapas metalicas, base superior
de fixagdo ao tampo em tubo de ago 30
x 20 x 1,2 mm de espessura, colunas
dupla e paralela formando um duto
para passagem de fiagdo
confeccionada em chapa de 0,6 mm de
espessura  conformada em formato
triangular, calha externa sacavel por
encaixe boleada e calha interna fixa,
ambas em chapa de ago 0,6 mm. Base
inferior em chapa de ago 1,2 mm de
espessura, repuxada curva e declive
reto dispensando o uso de ponteiras de
PVC. Estrutura unida pelo processo de
solda MIG dotadas de sapatas
niveladoras em nylon injetado com
didmetro de 63 mm, cuja fungio sera
contornar eventuais desniveis de piso.

Plaxmetal
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APKEDENIAK  JUNIAMENIE
COM A PROPOSTA COMERCIAL
0OS DOCUMENTOS LISTADOS
ABAIXO:

A. Certificado de
conformidade com a Norma ABNT
NBR 13966:2008, emitido pela propria
ABNT (Associagdo Brasileira de
Normas Técnicas) ou outra empresa
certificadora também acreditada pelo
Inmetro. As informag¢des constantes no
certificado deverdo ser suficientes para
a correta identificagdo do produto ou
vir acompanhado do seu respectivo
laudo de avaliagdo emitido por
laboratorio acreditado pelo Inmetro;

B. Laudo de profissional
(Médico e engenheiro de seguranga do
trabalho ou Ergonomista) devidamente
acreditado, atestando que o fabricante
atende aos requisitos da Norma
Regulamentadora NR-17 (ergonomia)
do Ministério do Trabalho, sendo que
no caso de engenheiro deverd vir
acompanhados  dos  documentos
comprobatérios ¢ ART do profissional
assinante junto com o comprovante de
pagamento de quitagio do titulo
CREA e para os casos de Ergonomista,
devera apresentar documento de
comprovagao técnica;

C. A empresa fabricante dos
produtos devera apresentar certificado
emitido pela ABNT (Associagdo
Brasileira de Normas Técnicas) ou
outra empresa certificadora, de
Processo de Preparagdio e Pintura em
superficies metélicas, sendo que ©
documento devera apresentar em seu
€5C0opo 0s seguintes testes:
Determinagdio de aderéncia da tinta,
Determinagdo do brilho da superficie,
medicdo ndo destrutiva da espessura
de camada seca de revestimentos
aplicados em base, resisténcia de
revestimentos organicos para os efeitos
de deformagido rapida e determinagdo
de dureza ao lapis em tinta aplicada,
tanto em corte do filme de pintura
como risco de filme de pintura; No
certificado deve constar o resultado
encontrado para cada ensaio.

D. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8094/1983 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corrosdo
por exposicio a4 névoa salina, em
corpos de prova que contenham unides
soldadas, apresentar resultado final
Ri0;

E. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, mno

g i ‘
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mimimo, (132 noras contorme norma
NBR 8095/2015 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corrosdo
por exposi¢do 4 atmosfera Umida
saturada, em corpos de prova que
contenham unides soldadas; apresentar
resultado final Ri0;

F. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no minimo
23 ciclos, conforme norma NBR
8096/1983 -  Material metélico
revestido e ndo revestido - Corrosio
por exposi¢do ao didxido de enxofre,
volume de SO2 de 2 Litros, em corpos
de prova que contenham unides
soldadas, n3o devendo apresentar
pontos de corrosdo ap6s o término do
ensaio;

G. Apresentar comprovagio
de atendimento a NBR-14020:2002 ¢
NBR-14024:2004, através do
Certificado de conformidade emitido
pela ABNT ou entidade devidamente
acreditada pelo INMETRO da
respectiva indistria fabricante dos
mobiliarios;

H. Certificado ambiental de
cadeila de custddia do FSC ou
CERFLOR, em nome do Fabricante do
mobilidrio comprovando a procedéncia
da madeira proveniente de manejo
florestal responsavel ou de
reflorestamento;

L Apresentar Declaragdo de
Garantia, com firma reconhecida em
cartério, emitida pelo fabricante do
mobilidrio, especifica para este
processo licitatério, assinada por
responsavel devidamente
acreditado, de no minimo 05 (cinco)
anos contra eventuais defeitos de
fabricag@o (Caso licitante seja também
o fabricante);

J. Caso o licitante seja uma
revenda autorizada, apresentar
declaragdo de  autorizagdo de
comercializagdo dos produtos emitida
pelo  fabricante do  mobilidrio,
especifica  para  este  processo
licitatério, assinada por responséavel
devidamente acreditado, com firma
reconhecida em cartério, garantindo
também porno minimo 05 (cinco) anos
o mobiliario contra eventuais defeitos
de fabricagéo;

K. Apresentar Catalogo ou
desenho ilustrativo do respectivo item,
com identificagdo de marca,
Linha/modelo e caso haja cédigo de
certificagio do produto, informéa-lo
para comprovagdo com a especificagio
técnica ¢ documentagio apresentada.
Marca: Plaxmetal;, e Fabricagio:

5 X C” 29
165
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MESA TRABALHO RETA
DIMENSOES: 1800 X 600 X 740

MM

Variagdo maxima de 5% nas

medidas para Mais ou para Menos.
Tampo em MDP, com 25 mm de
espessura, revestidlo em ambas as
faces com filme termo-prensado de
melaminico com espessura de 0,2 mm,
texturizado, semifosco e antireflexo.
O bordo que acompanha todo o
contorno do tampo € encabegado com
fita de poliestireno com 2,5 mm de
espessura minima, coladas comadesivo
hot melt, com arestas arredondadas e
raio ergondmico de2,5 mm. A fixagio
do tampo/estrutura devera ser feita
por meio de parafusos ocultos tipo

minifix, fixados em buchas
metalicas confeccionadas em
ZAMAK, e cravadas no tampo.

Painel frontal em MDP, com 15 mm de
espessura, revestido em ambas as faces
com filme termo-prensado de
melaminico com espessura de 0,2 mm,
texturizado, semifosco e antireflexo. O
bordo que acompanha todo o contorno
do painel é encabegado em fita de
poliestireno com 0,45 mm de
espessura minima, coladas com
adesivo hot melt. A fixacdo
painel/estrutura deverd ser feita por
meio de parafusos ocultos tipo minifix.
Calha tipo Bergo confeccionada com
chapas metilicas de 0.9 mm, dobradas
em formato “J”, com divisdo interna
horizontal que possibilita a passagem
de fiagdo individual (elétrica e
telefonia), comorificios para instalagio
de 2 tomadas de for¢a convencionais
(redondas) e 2 para plugs tipo RJ- 45.

Estruturas  laterais  confeccionada
com tubos e chapas metalicas, base
superior de fixagdo ao tampo em tubo
de aco 30 x 20 x 1,2 mm de espessura,
colunas dupla e paralela formando um
duto para passagem de fiagdo
confeccionada em chapa de 0,6 mm de
espessura conformada em formato
triangular, calha externa sacavel por
encaixe boleada e calha interna fixa,
ambas em chapa de ago 0,6 mm. Base
inferior em chapa de ago 1,2 mm de
espessura, repuxada curva ¢ declive
reto dispensando o uso de ponteiras de
PVC. Estrutura unida pelo processo de
solda MIG dotadas de sapatas
niveladoras em nylon injetado com
didgmetro de 63 mm, cuja fungio sera

Plaxmetal
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contornar eventuals desnivels de piso.

APRESENTAR JUNTAMENTE
COM A PROPOSTA COMERCIAL
OS DOCUMENTOS LISTADOS
ABAIXO:

A. Laudo de profissional
(Médico e engenheiro de seguranga do
trabalho ou Ergonomista) devidamente
acreditado, atestando que o fabricante
atende aos requisitos da Norma
Regulamentadora NR-17 (ergonomia)
do Ministério do Trabalho, sendo que
no caso de engenheiro devera vir
acompanhados  dos  documentos
comprobatérios e ART do profissional
assinante junto com o comprovante de
pagamento de quitagio do titulo
CREA e para os casos de Ergonomista,
deverd apresentar documento de
comprovagao técnica;

B. A empresa fabricante dos
produtos devera apresentar certificado
emitido pela ABNT (Associacdo
Brasileira de Normas Técnicas) ou
outra empresa certificadora, de
Processo de Preparagdo e Pintura em
superficies metélicas, sendo que o
documento devera apresentar em seu
€5Copo 0s seguintes testes:
Determinagdo de aderéncia da tinta,
Determinag@o do britho da superficie,
medi¢do ndo destrutiva da espessura
de camada seca de revestimentos
aplicados em base, resisténcia de
revestimentos organicos para os efeitos
de deformacdo rapida e determinagio
de dureza ao lapis em tinta aplicada,
tanto em corte do filme de pintura
como risco de filme de pintura; No
certificado deve constar o resuitado
encontrado para cada ensaio.

C. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8094/1983 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corrosio
por exposicio 4 névoa salina, em
corpos de prova que contenham unides
soldadas, apresentar resultado final
Ri0;

D. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8095/2015 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corroséo
por exposicdo 4 atmosfera umida
saturada, em corpos de prova que
contenham unides soldadas; apresentar
resultado final Ri0;

E. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no minimo
23 ciclos, conforme norma NBR
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23 ciclos, conforme norma NBR
8096/1983 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corroso
por exposi¢do ao didxido de enxoftre,
volume de SO2 de 2 Litros, em corpos
de prova que contenham uniGes
soldadas, n3o devendo apresentar
pontos de corrosdo ap6s o término do
ensaio;

F. Certificado ambiental de
cadeia de custodia do FSC ou
CERFLOR, em nome do Fabricante
do  mobilidrioc  comprovando a
procedéncia da madeira proveniente de
manejo florestal responsivel ou de
reflorestamento;

G. Apresentar Declaragfio de
Garantia, com firma reconhecida em
cartdrio, emitida pelo fabricante do
mobilidrio, especifica para este
processo licitatorio, assinada por
responsavel devidamente acreditado,
de no minimo 05 (cinco) anos contra
eventuais defeitos de fabricacdo (Caso
licitante seja também o fabricante);

H. Caso o licitante seja uma
revenda autorizada, apresentar
declaragdo de  autorizagdo de
comercializagdo dos produtos emitida
pelo fabricante do  mobilidrio,
especifica  para  este  processo
licitatorio, assinada por responsavel
devidamente acreditado, com firma
reconhecida em cartdrio, garantindo
também porno minimo 05 (cinco) anos
o mobilidrio contra eventuais defeitos
de fabricagdo;

L. Apresentar Catalogo ou
desenho ilustrative do respectivo item,
com identificagido de  marca,
Linha/modelo e caso haja codigo de
certificagdo do produto, informa-lo
para comprovagio com a especificagdo
técnica ¢ documentagéio apresentada.
Marca: Plaxmetal;, e Fabricagfo
Plaxmetal

fFotha
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MESA TRABALHO ANGULAR
DIMENSOES: 1200 X 600 X 1200

X 600 X 740 MM

Variagao maxima de 5%
nas medidas para Mais ou para Menos.
Tampo em MDP, com 25 mm de
espessura, revestido em ambas as faces
com filme termo-prensado de
melaminico com espessura de 0,2 mm,
texturizado, semifosco e antireflexo. O
bordo que acompanha todo o contorno
do tampo € encabecado com fita de
poliestireno com 2,5 mm de espessura
minima, coladas com adesivo hot melt,
com arestas arredondadas e raio
ergondmico de 2,5 mm. A fixagio do
tampo/estrutura _devera ser feita por

Plaxmetal
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meio de pararusos ocultos tpo miniix,
fixados em  buchas  metilicas
confeccionadas em ZAMAK, e
cravadas no tampo.

Painel frontal em MDP, com 15 mmde
espessura, revestido em ambas as faces
com filme termo-prensado de
melaminico com espessura de 0,2 mm,
texturizado, semifosco e antireflexo. O
bordo que acompanha todo o contorno
do painel é encabegado em fita de
poliestireno com 0,45 mm de
espessura  minima, coladas com
adesivo hot melt. A fixagdo
painel/estrutura deverd ser feita por
meio de parafusos ocultos tipo minifix.
Calha tipo Bergo confeccionada com
chapas metalicas de 0,9 mm, dobradas
em formato “J”, com divisdo interna
horizontal que possibilita a passagem
de fiacdo individual (elétrica e
telefonia), com orificios para instalagéo
de 2 tomadas de for¢a convencionais
(redondas) e 2 para plugs tipo RJ- 45.
Estrutura de sustentagio central
confeccionada com chapas metalicas
de 0.9 mm de espessura dobradas em
formato sextavado, formando um duto
vertical interno que possibilita a
passagem da fiagdo do solo até o tampo
da mesa, e uma calha removivel com
03 furagdes para adaptagdo de tomadas
elétricas, telefonia e dados.
Acabamento com sapatas
niveladoras formato

sextavadas em nylon injetado e pino
central em ago rosca 4™’ e didmetro de
20 mm, cuja fungiio sera contornar
eventuais desniveis de piso.

Estruturas laterais confeccionada com
tubos e chapas metélicas, base superior
de fixagéo ao tampo em tubo de ago 30
X 20 x 1,2 mm de espessura, colunas
dupla e paralela formando um duto
para passagem de fiacdo
confeccionada em chapa de 0,6 mm de
espessura conformada em formato
triangular, calha externa sacavel por
encaixe boleada ¢ calha interna fixa,
ambas em chapa de ago 0,6 mm. Base
inferior em chapa de ago 1,2 mm de
espessura, repuxada curva e declive
reto dispensando o uso de ponteiras de
PVC. Estrutura unida pelo processo de
solda MIG dotadas de sapatas
niveladoras em nylon injetado com
didmetro de 63 mm, cuja fungdo serd
contornar eventuais desniveis de piso.
APRESENTAR JUNTAMENTECOM
A PROPOSTA COMERCIAL OS

DOCUMENTOS LISTADOS
ABAIXO:
A. Certificado de
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contormidade com a Norma ABNI
NBR 13966:2008, emitido pela propria
ABNT (Associagiio Brasileira de
Normas Técnicas) ou outra empresa
certificadora também acreditada pelo
[nmetro. As informacdes constantes no
certificado deverdo ser suficientes para
a correta identificagiio do produto ou
vir acompanhado do seu respectivo
laudo de avaliagio emitido por
laboratério acreditado pelo Inmetro;

B. Laudo de profissional
(Médico e engenheiro de seguranga do
trabalho ou Ergonomista) devidamente
acreditado,  atestando que o0
fabricante  atende  aos requisitos da
Norma Regulamentadora  NR-17
(ergonomia) do  Ministério  do
Trabalho, sendo que no caso de
engenheiro devera vir acompanhados
dos documentos comprobatérios e
ART do profissional assinante junto
com o comprovante de pagamento de
quitagio do titulo CREA e para os
casos de Ergonomista, deverd
apresentar documento de comprovagéo
técnica;

C. A empresa fabricante dos
produtos devera apresentar certificado
emitido pela ABNT (Associagdo
Brasileira de Normas Técnicas) ou
outra empresa certificadora, de
Processo de Prepara¢do e Pintura em
superficies metélicas, sendo que o
documento deverad apresentar em seu
€sCopo 0% seguintes testes:
Determinagio de aderéncia da tinta,
Determinagiio do brilho da superficie,
medigio ndo destrutiva da espessura
de camada seca de revestimentos
aplicados em base, resisténcia de
revestimentos organicos para os efeiios
de deformagéo rapida e determinagio
de dureza ao Iapis em tinta aplicada,
tanto em corte do filme de pintura
como risco de filme de pintura; No
certificado deve constar o resultado
encontrado para cada ensaio.

D. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8094/1983 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corrosdo
por exposi¢dio & névoa salina, em
corpos de prova que contenham unides
soldadas, apresentar resultado final
Ri0:

E. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8095/2015 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corrosdo
por exposigio i atmosfera Umida
saturada, em corpos de prova que

V..
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contenham unioes soldaaas; apresentar
resultado final Ri0;

F. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no minimo
23 ciclos, conforme norma NBR
8096/1983 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corrosdo
por exposi¢io ao didxido de enxofre,
volume de SO2 de 2 Litros, em corpos
de prova que contenham unides
soldadas, ndo devendo apresentar
pontos de corrosdo apds o término do
ensaio;

G. Apresentar comprovagdo de
atendimento a NBR-14020:2002 e
NBR—-14024:2004, atraves do
Certificado de conformidade emitido
pela ABNT ou entidade devidamente
acreditada pelo INMETRO da
respectiva industria fabricante dos
mobiliarios;

H. Certificado ambiental de
cadeia de custddia do FSC ou
CERFLOR, em nome do Fabricante do
mobiliario comprovando a procedéncia
da madeira proveniente de manejo
florestal responséavel ou de
reflorestamento;

I. Apresentar Declaragio de
Garantia, com firma reconhecida em
cartério, emitida pelo fabricante do
mobiliario, especifica para este
processo licitatorio, assinada por
responsavel devidamente
acreditado, de no minimo 05 (cinco)
anos contra eventuais defeitos de
fabricagfio (Caso licitante seja também
o fabricante);

J. Caso o licitante seja uma
revenda autorizada, apresentar
declaragio  de  autorizagdio  de
comercializagio dos produtos emitida
pelo fabricante do
mobiliario, especifica para este
processo licitatorio, assinada por
responsavel devidamente
acreditado, com firma reconhecida em
cartrio, garantindo também por no
minimo 05 (cinco) anos o mobiliario
contra  eventuais  defeitos  de
fabricagio;

K. Apresentar Catalogo ou
desenho ilustrativo do respectivo item,
com  identificagio de  marca,
Linha/modelo e caso haja codigo de
certificagio do produto, informa-lo
para comprovagio com a especificagdo
técnica e documentagdo apresentada.
Marca: Plaxmetal; e Fabricagao:
Plaxmetal

6%
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MESA TRABALHO ANGULAR!
DIMENSOES: 1400 X 600 X 1400

Plaxmetal

X 600 X 740 MM

12

RS 2.850,00

R$ 34.200,00
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Variagio maxima de 5% nas medidas
para Mais ou para Menos. Tampo em
MDP, com 25 mm de espessura,
revestido em ambas as faces com
filme termo-prensado de melaminico
com espessura de 0,2 mm, texturizado,
semifosco e antireflexo. O bordo
que acompanha todo o contorno do
tampo € encabecado com fita de
poliestireno com 2,5 mm de espessura
minima, coladas com adesivo hot melt,
com arestas arredondadas ¢ raio
ergondmico de 2,5 mm. A fixagio do
tampo/estrutura devera ser feita por
meio de parafusos ocultos tipo minifix,
fixados em buchas metalicas
confeccionadas em ZAMAK. e
cravadas no tampo.

Painel frontal em MDP, com 15 mmde
espessura, revestido em ambas as faces
com filme termo-prensado de
melaminico com espessura de (1,2 mm,
texturizado, semifosco e antireflexo. O
bordo que acompanha todo o contorno
do painel € encabecado em fita
de

poliestireno com 0,45 mm de
espessura minima, coladas com
adesivo hot melt. A fixacdo
painel/estrutura devera ser feita por
meio de parafusos ocultos tipo minifix.
Calba tipo Bergo confeccionada com
chapas metélicas de 0,9 mm, dobradas
em formato “J”, com divisdo interna
horizontal que possibilita a passagem
de filagdo individual (elétrica e
telefonia), comorificios para instalagio
de 2 tomadas de for¢a convencionais
(redondas) e 2 para plugs tipo RJ- 45.
Estrutura de sustentagdo central
confeccionada com chapas metalicas
de 0.9 mm de espessura dobradas em
formato sextavado, formando um duto
vertical intemo que possibilita a
passagem da fiagdo do solo at¢ o tampo
da mesa, € uma calha removivel com
03 furagdes para adaptacio de tomadas
elétricas, telefonia e dados.
Acabamento com sapatas niveladoras
formato sextavadas em nylon injetado
e pino central em ago rosca Y e
didmetro de 20 mm, cuja fungéo serd
contornar eventuais desniveis de piso.
Estruturas laterais confeccionada com
tubos e chapas metdlicas, base superior
de fixagdo ao tampo em tubo de ago 30
x 20 x 1,2 mm de espessura, colunas
dupla e paralela formando um duto
para passagem de fiagdo
confeccionada em chapa de 0,6 mm de
espessura conformada em formato
triangular, calha externa sacavel por
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encaixe boleada e calha interna Tixa,
ambas em chapa de ago 0,6 mm. Base
inferior em chapa de ago 1,2 mm de
espessura, repuxada curva e declive
reto dispensando o uso de ponteiras de
PVC. Estrutura unida pelo
processo de solda MIG dotadas de
sapatas niveladoras em nylon injetado
com diadmetro de 63 mm, cuja fungdo
sera contornar eventuais desniveis de
piso.

APRESENTAR  JUNTAMENTE
COM A PROPOSTA COMERCIAL
0S DOCUMENTOS LISTADOS
ABAIXO:

A. Certificado de
conformidade com a Norma ABNT
NBR 13966:2008, emitido pela propria
ABNT (Associagio Brasileira de
Normas Técnicas) ou outra empresa
certificadora também acreditada pelo
Inmetro. As informacdes constantes no
certificado deverdo ser suficientes para
a correta identificacdo do produto ou
vir acompanhado do seu respectivo
laudo de avaliagio emitido por
laboratorio acreditadopelo Inmetro;

B. Laudo de profissional
(Médico e engenheiro de seguranca do
trabalho ou Ergonomista) devidamente
acreditado, atestando que o fabricante
atende aos requisitos da Norma
Regulamentadora NR-17 (ergonomia)
do Ministério do Trabalho, sendo que
no caso de engenheiro devera vir
acompanhados  dos  documentos
comprobatérios € ART do profissional
assinante junto com o comprovante de
pagamento de quitagdio do titulo CREA
e para os casos de Ergonomista, devera
apresentar documento de comprovagao
técnica;

C. A empresa fabricante dos
produtos devera apresentar certificado
emitido pela ABNT (Associacdo
Brasileira de Normas Técnicas) ou
outra empresa certificadora, de
Processo de Preparacdo e Pintura em
superficies metalicas, sendo que o
documento devera apresentar em seu
escopo os seguintes testes:
Determinagio de aderéncia da tinta,
Determinagio do brilho da superficie,
medi¢do ndo destrutiva da espessura
de camada seca de revestimentos
aplicados em base, resisténcia de
revestimentos orgénicos para os efeitos
de deformacio rapida e determinag#o
de dureza ao lapis em tinta aplicada,
tanto em corte do filme de pintura
como risco de filme de pintura; No
certificado deve constar o resultado
encontrado para cada ensaio.

4714|120
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V. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8094/1983 - Material metalico
revestido e nfo revestido - Corrosédo
por exposi¢do & névoa salina, em
corpos de prova que contenham unides
soldadas, apresentar resultado final
Ri0;

E. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8095/2015 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corroséio
por exposicdo a atmosfera Gmida
saturada, em corpos de prova que
contenham unides soldadas; apresentar
resultado final Ri0;

F. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no minimo
23 ciclos, conforme norma NBR
8096/1983 ~  Material metalico
revestido e néio revestido - Corrosdo
por exposi¢do ao didxido de enxofre,
volume de SO2 de 2 Litros, em corpos
de prova que contenham unides
soldadas, nio devendo apresentar
pontos de cotrosdo apds o término do
€nsaio:

G. Apresentar comprovagdo de
atendimento a NBR—-14020:2002
e NBR-14024:2004, através do
Certificado de conformidade emitido
pela ABNT ou entidade devidamente
acreditada pelo INMETRO da
respectiva inddstria fabricante dos
mobiliarios;

H. Certificado ambiental de
cadeia de custddia do FSC ou
CERFLOR, em nome do Fabricante do
mobilidrio comprovando a procedéncia
da madeira proveniente de manejo
florestal responsavel ou de
reflorestamento;

I. Apresentar Declaragdo de
Garantia, com firma reconhecida em
cartorio, emitida pelo fabricante do
mobiliario, especifica para este
processo licitatério, assinada por
responsavel devidamente acreditado, de
no minimo 05 (cinco) anos contra
eventuais defeitos de fabricagdo (Caso
licitante seja também o fabricante);

J. Caso o licitante seja
uma revenda autorizada, apresentar
declaragdo de  autorizagio de
comercializagdo dos produtos emitida
pelo fabricante do  mobiliario,
especifica  para  este  processo
licitatorio, assinada por responsavel
devidamente acreditado, com firma
reconhecida em cartdrio, garantindo
também por no minimo 03 {cinco} anos

51142
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0 mobIlano contra eventuals aerenos
de fabricagio;

K.  Apresentar Catdlogo ou
desenho ilustrativo do respectivo item,
com identificagéo de marca,
Linha/modelo e caso haja cédigo de
certificacio do produto, informa-lo
para comprovagdo com a especificagao
técnica e documentagio apresentada.
Marca: Plaxmetal; e Fabricagdo:
Plaxmetal

5319| zgm
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MESA TRABALHO ANGULAR
DIMENSOES: 1400 X 600 X 1600
X 600 X 740 MM
Variagio mixima de 5% nas medidas
para Mais ou para Menos. Tampo em
MDP, com 25 mm de espessura,
revestidlo em ambas as faces com
filme termo-prensado de melaminico
com espessura de 0,2 mm,
texturizado, semifosco e
antireflexo. O bordo que acompanha
todo o contorno do tampo ¢&
encabecado com fita de poliestireno
com 2,5 mm de espessura minima,
coladas comadesivo hot melt, com
arestas  arredondadas e raio
ergondmico de2,5 mm. A fixagdo
do tampo/estrutura devera ser feita por
meio de parafusos ocultos tipo minifix,
fixados em buchas metalicas
confeccionadas em ZAMAK, e
cravadas no tampo.
Painel frontal em MDP, com 15 mmde
espessura, revestido em ambas as faces
com filme termo-prensado  de
melaminico com espessura de 0,2 mm,
texturizado, semifosco e antireflexo. O
bordo que acompanha todo o contorno
do painel é encabegado em fita de
poliestireno com 0,45 mm de
espessura minima, coladas com
adesivo hot melt. A fixacdo
painel/estrutura devera ser feita por
meio de parafusos ocultos tipo minifix.
Calha tipo Bergo confeccionada com
chapas metalicas de 0,9 mm, dobradas
em formato “J”, com divisdo interna
horizontal que possibilita a passagem
de fiagio individual (elétrica ¢
telefonia), com orificios para instalagio
de 2 tomadas de forca convencionais
(redondas) e 2 para plugs tipo RJ- 45.
Estrutura de sustentacdo central
confeccionada com chapas metalicas
de 0,9 mm de espessura dobradas em
formato  sextavado, formando um
duto vertical interno que possibilita a
passagem da fiagio do solo até o tampo
da mesa, e uma calha removivel com
03 furagdes para adaptagdio de tomadas
elétricas,  telefonia ¢ dados.
Acabamento com sapatas niveladoras

Plaxmetal

R$ 2.970,00] RS 14.850,00
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rormato sextavadas em nylon injetado
e pino central em ago rosca 4 €
diametro de 20 mm, cuja fungio sera
contornar eventuais desniveis depiso.
Estruturas laterais confeccionada com
tubos e chapas metdlicas, base superior
de fixagdo ao tampo em tubo de ago 30
x 20 x 1,2 mm de espessura, colunas
dupla e paralela formando um duto
para passagem de fiagéo
confeccionada em chapa de 0,6 mm de
espessura conformada em formato
triangular, calha externa sacavel por
encaixe boleada e calha interna fixa,
ambas em chapa de a¢o 0.6 mm. Base
inferior em chapa de ago 1,2 mm de
espessura, repuxada curva € declive
reto dispensando o uso de ponteiras de
PVC. Estrutura unida pelo processo de
solda MIG dotadas de sapatas
niveladoras em nylon injetado com
diametro de 63 mm, cuja fungdo serd
contornar eventuais desniveis de piso.
APRESENTAR JUNTAMENTECOM
A PROPOSTA COMERCIAL OS
DOCUMENTOS LISTADOS
ABAIXO:

A. Certificado de
conformidade com a Norma ABNT
NBR 13966:2008, emitido pela propria
ABNT (Associagio Brasileira de
Normas Técnicas) ou outra empresa
certificadora também acreditada pelo
Inmetro. As informagdes constantes no
certificado deverdo ser suficientes para
a correta identificagdo do produto ou
vir acompanhado do seu respectivo
laudo de avaliagdo emitido por
laboratorio acreditado pelo Inmetro;

B. Laudo de profissional
(Médico e engenheiro de seguranga do
trabalho ou Ergonomista) devidamente
acreditado, atestando que o fabricante
atende aos requisitos da Norma
Regulamentadora NR-17 (ergonomia)
do Ministério do Trabalho, sendo que
no caso de engenheiro devera vir
acompanhados  dos  documentos
comprobatérios € ART do profissional
assinante junto com o comprovante de
pagamento de quitagio do titulo
CREA e para os casos de Ergonomista,
devera apresentar documento de
comprovagio técnica;

C. A empresa fabricante dos
produtos devera apresentar certificado
emitido pela ABNT (Associagio
Brasileira de Normas Técnicas) ou
outra empresa certificadora, de
Processo de Preparagdo e Pintura em
superficies metdlicas, sendo que ©
documento devera apresentar em seu
escopo 08 seguintes testes:
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Leterminagao de aderencia da tnta,
Determinacéo do brilho da superficie,
medi¢do ndo destrutiva da espessura
de camada seca de revestimentos
aplicados em base, resisténcia de
revestimentos orgénicos para os efeitos
de deformagio rapida e determinago
de dureza ao lipis em tinta aplicada,
tanto em corte do filme de pintura
como risco de filme de pintura; No
certificado deve constar o resultado
encontrado para cada ensaio.

D. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8094/1983 — Material
metalico revestido e ndo revestido -
Corrosdo por exposicio a névoa
salina, em corpos de prova que
contenham unibes soldadas, apresentar
resultado final Ri0;

E. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8095/2015 — Material metalico
revestido e nio revestido - Corrosio
por exposicio a atmosfera umida
saturada, em corpos de prova que
contenham unides soldadas; apresentar
resultado final Ri0;

F. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no minimo
23 ciclos, conforme norma NBR
8096/1983 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corrosdo
por exposicdo ao dioxido de enxofre,
volume de SO2 de 2 Litros, em corpos
de prova que contenham unides
soldadas, ndo devendo apresentar
pontos de corrosdo apos o término do
ensaio;

G. Apresentar comprovagéo de
atendimento a NBR-14020:2002 ¢
NBR-14024:2004, através do
Certificado de conformidade emitido
pela ABNT ou entidade devidamente
acreditada pelo INMETRO da
respectiva indlstria fabricante dos
mobiliarios;

H. Certificado ambiental de
cadeia de custodia do FSC ou
CERFLOR, em nome do Fabricante do
mobilidrio comprovando a procedéncia
da madeira proveniente de manejo
florestal responsavel ou de
reflorestamento;

I. Apresentar Declaragdo de
Garantia, com firma reconhecida em
cartdrio, emitida pelo fabricante do
mobiliario, especifica para este
processo licitatorio, assinada por
responsavel devidamente acreditado, de
no minimo 05 (cinco) anos contra
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eventuals dereios de 1abricacao (Laso
licitante seja também o fabricante);

J. Caso o licitante seja uma
revenda autorizada, apresentar
declaragio de  autorizagio  de
comercializagio dos produtos emitida
pelo  fabricante do  mobiliario,
especifica  para  este  processo
licitatério, assinada por responsavel
devidamente acreditado, com firma
reconhecida em cartorio, garantindo
também por no minimo 05 (cinco) anos
o mobiliario contra eventuais defeitos
de fabricagédo;

K. Apresentar Catilogo ou
desenho ilustrativo do respectivo item,
com identificagdo de  marca,
Linha/modelo e caso haja codigo de
certificagio do produto, informa-lo
para comprovagdo com a especificago
técnica e documentagio apresentada.

Marca: Plaxmetal, e Fabricagio!

Plaxmetal
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ESTANTE PARA BIBLIOTECA
INDIVIDUAL(ED). DIMENSOES:
1100 X 460 X 2000 MM (LXPXA)
Tampo medindo largura de 1000 mm,
em MDP, com 50 mm de espessura,
revestido em ambas as faces com filme
termo prensado de melaminico com
espessura de 0,2 mm, texturizado,
semifosco e antirreflexo. O bordo que
acompanha todo o contorno do tampo
é encabe¢ado com fita de poliestireno
com 2 mm de espessura minima,
coladas com adesivo hot melt, com
arestas arredondadas e raio de 2 mm.
A fixagio do tampo/estrutura devera
ser feita por meio de parafusos ocultos
tipo minifix, fixados em buchas
metalicas confeccionadas em
ZAMAK, e cravadas no tampo, possui
usinagem interna para perfeito encaixe
da estrutura em ago, que estabiliza o
conjunto.

Laterais (02 pecas), em MDP, com 50
mm de espessura, revestido em ambas
as faces com filme termo prensado de
melaminico com espessura de 0,2 mm,
texturizado, semifosco eantirreflexo. O
bordo que acompanha todo o contorno
do tampo é encabecado com fita de
poliestireno com 2 mm de espessura
minima, coladas com adesivo hot melt,
com arestas arredondadas e raio de
2mm. A fixagdo lateral/tampo devera
ser feita por meio de parafusos ocultos
tipo minifix, fixados em buchas
metalicas confeccionadasem ZAMAK,
e cravadas no tampo.

Prateleira metdlica (05 pecas),
confeccionada totalmente em ago,
sendo base principal em chapa #20

Plaxmetal

R$ 3.150,00) R$ 3.150,00
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(V.Y mm) com retor¢o Upo guia em
chapa de aco #14 (1,9 mm) com
dobras e perfeito encaixe,
fornecendo assim maior rigidez ao
conjunto.

Possui separador para livros,
uma pega por prateleira.

As prateleiras sdo fixadas por
meio de maos francesas com
recorte tipo cremalheira para
encaixe em tubos com corte
laser, com possibilidade de
manutengdo por proporcionar ficil
retiras ou acréscimo de itens ao
conjunto.

Estrutura lateral (02 pegas), produzida
em tubos de aco, constituido em parte
superior com tubo de ago 20 x 20 x
1,5 mm soldado em tubo horizontal
(coluna lateral) 40 x 20 x 1,9 mm
com furat,:c")es uniformes em corte laser
para encaixe de mdos francesas tipo
cremalheiras, possibilitando assim a
estabilidade da prateleira.

A parte inferior da estrutura ¢
estabilizada, em tubo de ago 30 x20 x
1,9 mm com sapatas de regulagem de
nivel, cuja fungdo serd contornar
eventuais desniveis de piso, toda a
estrutura metalica é embutida dentro
ao tampo superior e inferior, sendo
visivel apenas o tubo horizontal com
furos para cremalheiras.

Fundo em MDP, com 18 mm de
espessura, revestido em ambas as faces
com filme termo prensado de
melaminico com espessura de 0,2 mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo. O
bordo que acompanha todo o contorno
do painel é encabecado em fita de
poliestireno com 0,45 mm de
espessura  minima, coladas com
adesivo hot melt. A fixacio
painel/estrutura deverd ser feita por
meio de parafusos ocultos tipo minifix.
Tampo inferior em MDP, com 50
mm de espessura, revestido em
ambas as faces com filme termo
prensado de melaminico com
espessura de 0,2 mm, texturizado,
semifosco e antirreflexo. O bordo que
acompanha todo o contorno do tampo
¢ encabegado com fita de poliestireno
com 2 mm de espessura minima,
coladas com adesivo hot melt, com
arestas arredondadas e raio de 2
mm. A fixa¢do do tampo/estrutura
devera ser feita por meio de
parafusos ocultos tipo minifix,
fixados em buchas metalicas
confeccionadas em ZAMAK, ¢
cravadas no tampo, possui
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usinagem Interna para perieito
encaixe da estrutura em ago, que
estabiliza o conjunto.

Todo conjunto metélico é submetido
a um pré-tratamento por fosfatizacio
a base de =zinco (lavagem -
decapagem - fosfatizagdo) e pintura
eletrostatica em tinta epoxi pod
poliéster fosca de alta performance,
polimerizada em estufa a 200° C.
APRESENTAR JUNTAMENTE COM
A PROPOSTA COMERCIAL OS

DOCUMENTOS LISTADOS
ABAIXO:
A. Certificado de

conformidade com a Norma ABNT
NBR 13961:2010, emitido pela
propria ABNT (Associagdo
Brasileira de Normas Técnicas) ou
outra empresa certificadora também
acreditada  pelo  Inmetro. As
informagdes constantes no
certificado deverdio ser suficientes
para a correta identificagio do
produto ou vir acompanhado do seu
respectivo laudo de avaliagdo emitido
por laboratorio acreditado pelo
Inmetro.

B. Laudo de profissional
(Médico e engenheiro de seguranga do
trabalho ou Ergonomista) devidamente
acreditado, atestando que o fabricante
atende aos requisitos da Norma
Regulamentadora NR- 17 (ergonomia)
do Ministério do Trabalho, sendo que
no caso de engenheiro deverd vir
acompanhados dos documentos
comprobatérios e  ART do
profissional assinante junto com ©
comprovante de pagamento de
quitagdo do titulo CREA e para os
casos de FErgonomista, devera
apresentar documento de
comprovagio técnica;

C. A empresa fabricante dos
produtos deverd apresentar
certificado emitido pela ABNT
(Associagio Brasileira de Normas
Técnicas) ou outra empresa
certificadora, de Processo de
Preparagéio e Pinturaem superficies
metalicas, sendo que o documento
devera apresentar em seu €SCOpo 0S
seguintes testes: Determinagiio de
aderéncia da tinta, Determinac8o
do brilho da superficie, medigdo
ndo destrutiva da espessura de
camada seca de revestimentos
aplicados em base, resisténcia de
revestimentos organicos para 0S
efeitos de deformagdo rapida e
determinagio de dureza ao lapis em
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unta aplicada, tanto em corte do Time
de pintura como risco de filme de
pintura; No certificado deve constar o
resultado encontrado para cada ensaio.

D. Apresentar Laudo de

desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8094/1983 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corrosdo
por exposi¢do 4 névoa salina, em
corpos de prova que contenham
unides soldadas, apresentar resultado
final Ri0;
Apresentar Laudo de desempenho do
produto de, no minimo, 1152 horas
conforme norma NBR 8095/2015 —
Material metalico revestido e no
revestido - Corrosdo por exposigdo a
atmosfera imida saturada, em corpos
de prova que contenham unides
soldadas; apresentar resultado final
Ri0:

F. Apresentar  Laudo  de
desempenho do produto de, no
minimo 23 ciclos, conforme norma
NBR 8096/1983 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corrosdo
por exposigdo ao didxido de enxofre,
volume de SO2 de 2 Litros, em corpos
de prova que contenham unides
soldadas, ndo devendo apresentar
pontos de corrosdo apds o término do
ensaio;

G. Apresentar comprovagio
de atendimento a NBR-14020:2002 ¢
NBR— 14024:2004, através do
Certificado de conformidade emitido
pela ABNT ou entidade devidamente
acreditada pelo INMETRO da
respectiva industria fabricante dos
mobiliarios;

H. Certificado ambiental de
cadeia de cusiodia do FSC ou
CERFLOR, em nome do
Fabricante do mobiliario
comprovando a procedéncia da
madeira proveniente de manejo
florestal responsiavel ou de
reflorestamento;

I. Apresentar Declaragio de
Garantia, emitida pelo fabricante do
mobilidrio, especifica para este
processo
licitatorio, assinada por
responsavel devidamente
acreditado, de no minimo 05
(cinco) anos contra eventuais
defeitos de fabricacio (Caso
licitante seja  também 0
fabricante);

J. Caso o licitante seja uma
revenda autorizada, apresentar
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declaragao (¢  autorizagao Q€
comercializagdo dos produtos emitida
pelo fabricante do mobiliario,
especifica para este  processo
licitatério, assinada por responsavel
devidamente acreditado, garantindo
também por no minimo 05 (cinco)
anos © mobiliario contra eventuais
defeitos de fabricagéo:

K. Apresentar Catilogo ou
desenho ilustrativo do respectivo item,
com identificagdo  de marca,
Linha/modelo e caso haja codigo de
certificagdo do produto, informa-lo
para comprovagdo com a especificagiio
técnica e documentagiio apresentada.
Marca: Plaxmetal; e Fabricagfo: Plaxmetal

18

MESA REUNIAO RETANGULAR
DIMENSOES: 14000 X 1500 X

740 MM

Variagdo maxima de 5% nas
medidas para Mais ou para
Menos.

Tampo em MDP, com 25 mm de
espessura, revestido em ambas as faces
com filme termo-prensado de
melaminico com espessura de 0,2 mm,
texturizado, semifosco € antireflexo. O
bordo que acompanha todo o contorno
do tampo € encabegado com fita de
poliestireno com 2,5 mm de espessura
minima. coladas com adesivo hot melt,
com arestas arredondadas e raio
ergonémico de 2,5 mm. A fixacfo do
tampo/estrutura deverd ser feita por
meio de parafusos ocultos tipo
minifix, fixados em buchas
metalicas  confeccionadas em
ZAMAK, e cravadas no tampo.
Painel frontal duplo em MDP, com
15 mm de espessura, revestido em
ambas as faces com filme termo-
prensado de  melaminico com
espessura de 0,2 mm, texturizado,
semifosco ¢ antireflexo. O bordo que
acompanha todo o contorno do painel
¢é encabegado em fita de poliestireno
com 0,45 mm de espessura minima,
coladas com adesivo hot melt. A
fixacdo painel/estrutura devera ser
feita por meio de parafusos ocultos
tipo minifix.

Estruturas laterais confeccionada com
tubos e chapas metalicas, base
superior de fixagdo ao tampo em tubo
de a¢o 30 x 20 x 1,2 mm de espessura,
colunas dupla e paralela formando um
duto para passagem de fiagdo
confeccionada em chapa de 0,6 mm de
espessura conformada em formato
triangular, calha externa sacavel por
encaixe boleada e calha interna fixa,
ambas em chapa de ago 0,6 mm. Base

Plaxmetal

R$ 2.250,00

R$ 2.250,00
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wiferior em chapa ae ago 1, mm dae
espessura, repuxada curva e declive
reto dispensando o uso de ponteiras de
PVC. Estrutura unida pelo processo de
solda

MIG dotadas de sapatas niveladoras
em nylon injetado com didmetro de
63 mm, cuja fungdo sera contornar
eventuaisdesniveis de piso.
APRESENTAR JUNTAMENTE COM
A PROPOSTA COMERCIAL OS
DOCUMENTOS LISTADOS
ABAIXO:

A.Laudo de profissional
(Médico e engenheiro de seguranga
do trabatho ou  Ergonomista)
devidamente acreditado, atestando
que o fabricante atende aos requisitos
da Norma Regulamentadora NR- 17
(ergonomia) do  Ministério  do
Trabalho, sendo que no caso de
engenheiro devera vir
acompanhados dos documentos
comprobatérios e ART do
profissional assinante junto com 0
comprovante de pagamento de
quita¢do do titulo CREA e para os
casos de Ergonomista, devera
apresentar documenio de
comprovagio técnica;

B. A empresa fabricante dos
produtos devera apresentar certificado
emitido pela ABNT (Associagdo
Brasileira de Normas Técnicas) ou
outra empresa certificadora, de
Processo de Preparagiio e Pintura em
superficies metdlicas, sendo que o
documento devera apresentar em seu
escopo  os  seguintes  testes:
Determinagio de aderéncia da tinta,
Determinagio do brilho da superficie,
medigdo ndo destrutiva da espessura
de camada seca de revestimentos
aplicados em base, resisténcia de
revestimentos organicos para o0s
efeitos de deformagio répida e
determinagio de dureza ao lapis em
tinta aplicada, tanto em corte do filme
de pintura como risco de filme de
pintura; No certificado deve constar o
resultado encontrado para cada
ensaio.

C. Apresentar  Laudo  de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8094/1983 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corrosao
por exposigido 4 névoa salina, em
corpos de prova que contenham
unides soldadas, apresentar resultado
final Ri0;

D. Apresentar  Laudo  de
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revestido e nfo revestido - Corroséio
por exposicio a névoa salina, em
corpos de prova que contenham
unides soldadas, apresentar resultado
final Ri0;

D. Apresentar Laudo de
desempenho do produto de, no
minimo, 1152 horas conforme norma
NBR 8095/2015 — Material metilico
revestido e ndo revestido - Corroséo
por exposicdo a atmosfera umida
saturada, em corpos de prova que
contenham unides soldadas;
apresentar resultado final Ri0;

E. Apresentar  Laudo  de

desempenho do produto de, no
minimo 23 ciclos, conforme norma
NBR 8096/1983 — Material metalico
revestido e ndo revestido - Corrosdo
por exposigdo ao didxido de enxofre,
volume de SO2 de 2 Litros, em
corpos de prova que contenham
unides soldadas, n3o devendo
apresentar pontos de corrosiio apos
o término do ensaio;
Certificado ambiental de cadeia
de custodia do FSC ou
CERFLOR, em nome do Fabricante
do mobilidrio comprovando a
procedéncia da madeira proveniente
de manejoflorestal responséavel ou de
reflorestamento;

G. Apresentar Declaragio de
Garantia, com firma reconhecida em
cartdrio, emitida pelo fabricante do
mobilidrio, especifica para este
processo licitatorio, assinada por
responsdvel devidamente acreditado,
de no minimo 05 (cinco) anos contra
eventuais defeitos de fabricagdo (Caso
licitante seja também o fabricante);

H. Caso o licitante seja uma
revenda  autorizada, apresentar
declaragdo de autorizagdo de
comercializagio  dos  produtos
emitida pelo fabricante do
mobiliario, especifica para este
processo licitatdrio, assinada por
responsavel devidamente acreditado,
com firma reconhecida em cartorio,
garantindo também por no minimo
05 (cinco) anos o mobiliario contra
eventuais defeitos de fabricagéo;

L. Apresentar Catalogo ou
desenho ilustrativo do respectivo item,
com identificagio  de  marca,
Linha/modelo e caso haja codigo de
certificagdio do produto, informa-lo
para comprovacio com a especificagéio

técnica e documentagdo apresentada.

Marca: Plaxmetal; e Fabricagio:

laxmetal
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VALOR DO LOTE | R$ 523.550,00

R$ 1.393.655,00 (um milhdo, trezentos e

noventa e trés mil, seiscentos e cinquenta e
cinco reais)

Valor Total

Proc. n° |

.02 419199,
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