tem 01 do ETP - Poltrona Giratéria Presidente

DIMENSOES APROXIMADAS:

Altura Total da Cadeira: 1185 — 1300 mm
Profundidade Total da Cadeira: 690-985 mm
Largura Total da Cadeira: 690 mm

Extenséo Vertical do Encosto: 570 mm
Largura do Encosto: 470 mm

Profundidade da Superficie do Assento: 465 mm
Largura do Assento: 485 mm

Altura do assento: 430 - 545 mm

Altura do Apoio de Cabeca: 190 mm
Largura do Apoio de Cabeca: 320 mm

Cor:

Preto

ENCOSTO

- Encosto com estrutura de sustentacdo externa e interna fabricada em tubos de aco
industrial SAE 1010/1020 redondo com 22,22 mm de diametro e parede de 1,90 mm e
1,50 mm respectivamente, curvados a frio em curvadora CNC, e recalibrados em matriz.

- Encosto com curvatura anatémica de forma a permitir a acomodacédo das regifes
dorsal e lombar, adaptando-se melhor a coluna vertebral.

- Revestimento Interno em Tela 100% Poliéster com acabamento em resina acrilica LAL,
espessura de 0,85 mm e 200g/m2 de gramatura, previamente tracionadas na estrutura
e fixada por grampos com acabamento zincado na parte inferior dela.

- Manta interna de espuma expandida/laminada com densidade 28 Kg/m3 e 10 mm de
espessura média.

- Revestimento do encosto em CEC com costuras horizontais, fixado por grampos com
acabamento zincado na parte inferior do encosto.



- Suporte de fixacdo do encosto no mecanismo fabricado em chapa de aco estrutural
ASTM A36 com 76,20 mm de largura e 6,35 mm de espessura.

- A unido da chapa de fixacdo do encosto na estrutura externa do encosto é feito por
processo de solda do tipo MIG em célula robotizada formando uma estrutura Unica para
posterior montagem por aparafusamento.

- Capa de acabamento da mola de fixagdo do encosto injetado em polipropileno
copolimero texturizado na cor preta montado por encaixe no momento da montagem do
conjunto do encosto no mecanismo.

- A fixac@o do encosto interno no encosto externo é feita com parafuso Allen sextavado
interno na bitola ¥4"x 20 fpp e porcas rebite na bitola ¥%2"x 20 fpp rebitadas no tubo do
encosto formando um conjunto para posterior montagem.

- A fixacao do conjunto encosto no mecanismo é feita com parafusos sextavados Grau
5 SAE J429 do tipo flangeado com trava mecéanica no flange, na bitola ¥'"x 20 fpp e
porcas torque sextavada com flange na bitola 72" 20 fpp.

APOIO DE CABECA

- Suporte de fixacdo do apoio de cabeca fabricado em poliamida 6.6 com 35% de reforgo
de fibra de vidro fixado por parafuso na estrutura metalica.

- Carenagem do apoio de cabeca fabricado em polipropileno copolimero injetado na cor
preta fixado no suporte de fixacdo do apoio de cabeca por parafusos Phillips especiais
para plastico.

- Estrutura do apoio de cabeca fabricado em polipropileno copolimero injetado fixado
por sistema de “click” na carenagem do apoio de cabeca.

- A estrutura do apoio de cabeca é coberto por espuma expandida/laminada, isenta de
CFC, com densidade de 28 Kg/m3 e 20 mm de espessura média.

- Revestimento do apoio de cabeca em Poliéster na mesma cor do revestimento do
encosto fixado por grampos com acabamento zincado.

ASSENTO

- Assento fabricado em compensado multilaminado resinado, moldado anatomicamente
a quente com 14 mm de espessura. Possui curvatura na parte frontal do assento para
evitar o estrangulamento na corrente sanguinea.

- Espuma do assento injetada anatomicamente em poliuretano flexivel microcelular de
alta resisténcia, isento de CFC, com densidade controlada de 45 a 55 Kg/m3 com 60
mm de espessura média.

- Revestimento do assento em CEC fixado por grampos com acabamento zincado.

- Contra capa do assento injetada em polipropileno copolimero texturizado na cor preta,
montada por grampos com acabamento zincado, auxiliando em futuras manutencoes.

- A fixagdo do assento no mecanismo é feita com parafusos sextavados Grau 5 SAE
J429 do tipo flangeado com trava mecénica no flange, na bitola ¥4"x 20 fpp e porcas de
garra encravadas e rebitadas na madeira.

BRACOS



- Apoia bragos 3D em poliuretano injetado texturizado integral Skin com regulagem de
altura com acionamento por meio de botdo, profundidade e giro lateral automatico.
Estrutura em poliamida injetada com alma de aco tubular cromada. Possui 8 posicoes
de regulagem de altura com acionamento por botéo lateral totalizando 85 mm de curso.
Chapa para fixacdo no assento com 6,35 mm de espessura com 2 furos oblongos,
permitindo ajuste lateral por parafusos utilizando-se chave na montagem.

- A fixacao dos bracos no assento é feita com parafusos sextavados Grau 5 SAE J429
do tipo flangeado com trava mecéanica no flange, na bitola ¥4" 20 fpp e porcas de garra
encravadas e rebitadas na madeira.

MECANISMO

- Mecanismo do tipo relax Syncron com 4 estagios de regulagem de inclinacdo do
assento e encosto e travamento em qualquer um dos estagios, dotado de sistema anti-
impacto que libera o encosto somente com aplicacéo de leve pressdo das costas do
usuario evitando impactos indesejados, ou relax livre com livre flutuacéo.

- Possui ajuste de tensdo da mola por manipulo frontal.

- Possui alavanca de comando independente para a regulagem de inclinacdo do encosto
e para a regulagem da altura do assento.

- Assento com regulagem de profundidade e com inclinagéo regulavel entre -2° e -7°.
- Possui sistema de encaixe da coluna através de cone Morse.

COLUNA

- Coluna central desmontavel fixada por encaixe coénico fabricada em tubo de aco SAE
1010/1020 redondo com 50,80 mm de diametro e 1,50 mm de espessura de parede,
rolamento/mancal axial de giro, arruela de aco temperado de alta resisténcia, bucha
mancal de giro injetada em Poliacetal e recalibrada na montagem, sistema de regulagem
da altura da cadeira com mola a gas DIN EN 16955 com 115 mm de curso, com
tolerdncia de 5 mm para mais ou para menos, quando medida montada, devido a
compressao dos componentes.

- Sistema de regulagem de altura da cadeira por coluna de mola a gas.
- Possui sistema de montagem na base e no mecanismo por encaixe cone Morse.
BASE

- Base giratéria desmontavel com aranha de 5 hastes em aluminio injetado polido,
apoiada sobre 5 rodizios de duplo giro e duplo rolamento com 50 mm de diametro em
nylon sem capa, esfera metalica inserida na estrutura, que facilita o giro, banda de
rolagem em poliuretano para uso em piso duro, amadeirados e com revestimentos
vinilicos.

- Montagem do rodizio na base é feito através de pino fabricado em ago SAE 1010/1020
com didmetro de 11 mm com anel elastico em ago que possibilita a montagem direta
sem utilizagdo de buchas de adaptacgéo.

- Possui sistema de montagem da coluna por encaixe cone Morse.

ACABAMENTO




- Os componentes metalicos pintados possuem tratamento de superficie através de
banho nanoceramico por spray, executado em linha continua automética, sem uso de
produtos clorados para desengraxe, e com posterior tratamento de efluentes, de acordo
com as normas ambientais vigentes, proporcionando melhor prote¢cdo contra corrosao
e excelente ancoragem da tinta.

- A tinta utilizada para a pintura € em p0, do tipo hibrida (poliéster - ep6xi) garantindo
resisténcia a radiacao e resisténcia quimica, W-eco, atendendo norma Europeia RoHS,
isenta de metais pesados, nas cores disponiveis para linha, com camada média de 60
microns de espessura. Todas as pecas sao curadas em estufa com esteira de
movimentacao continua a temperatura de 200° C.

- Os componentes metalicos cromados possuem sua superficie preparada através de
decapagem quimica, recebendo posteriormente um banho de cromo executado sobre
base niquelada.

Documentos:

1. Laudo Técnico emitido por Ergonomista, Médico do Trabalho ou Engenheiro de
Seguranca do Trabalho, conforme Norma Regulamentadora NR 17, indicando
quais requisitos da Norma o Produto atende. Deve possuir também, a
Documentacdo comprobatéria e respectiva assinatura do profissional
responsavel pela Andlise Técnica e emissdo do Documento supracitado;

2. Termo de Garantia de 6 (seis) anos contra defeitos de fabricacdo na estrutura
metalica, emitido pelo fabricante;

3. Certificado de Conformidade com a Norma ABNT NBR 13962:2018, emitido por
Organismo Certificador de Produto acreditado pelo Inmetro;

4. Relatorio de Ensaio e/ou Laudo de Conformidade com a Norma ABNT NBR
8537/2015 — Espuma flexivel de poliuretano — Determinacdo da Densidade;

5. Relatorio de Ensaio e/ou Laudo de Conformidade com a Norma ABNT NBR
8619/2015 — Espuma flexivel de poliuretano — Determinacdo da Resiliéncia;

6. Relatorio de Ensaio e/ou Laudo de Conformidade com a Norma ABNT NBR
9178/2015 — Espuma flexivel de poliuretano — Determinacgdo das Caracteristicas
de Queima.



Item 02 do ETP - Poltrona Diretor Aproximacao

DIMENSOES APROXIMADAS:

Altura Total da Cadeira: 905 mm
Largura Total da Cadeira: 560 mm
Profundidade Total da Cadeira: 595 mm
Extenséo Vertical do Encosto: 495 mm
Largura do Encosto: 440 mm
Profundidade da Superficie do Assento: 430 mm
Largura do Assento: 470 mm

Altura do Assento: 465 mm

Cor:

Preto

ENCOSTO

- Encosto com estrutura de sustentacdo fabricada em tubo de aco SAE 1010/1020
redondo com 22,22 mm de diametro e 1,50 mm de espessura de parede, curvado a frio
em curvadora CNC e recalibrado em matriz.

- Encosto com curvatura anatbmica de forma a permitir a acomodacéo das regides
dorsal e lombar, adaptando-se melhor a coluna vertebral.

- Revestimento Interno em Tela 100% Poliéster com acabamento em resina acrilica LAL,
espessura de 0,85 mm e 200g/m2 de gramatura, previamente tracionadas na estrutura
e fixada por grampos com acabamento zincado na parte inferior dela.

- Manta interna de espuma expandida/laminada com densidade 28 Kg/m3 e 10 mm de
espessura média.

- Revestimento do encosto em CEC com costuras horizontais, fixada por grampos com
acabamento zincado na parte inferior do encosto.

- Fixagdo do encosto na estrutura é feita por parafusos Philips na bitola 4" 20fpp e
porcas rebite na bitola ¥2"x 20 fpp fixadas no tubo do encosto.

ASSENTO



- Assento fabricado em compensado multilaminado resinado, moldado anatomicamente
a quente com 13 mm de espessura. Possui curvatura na parte frontal do assento para
evitar o estrangulamento na corrente sanguinea.

- Espuma do assento injetada anatomicamente em poliuretano flexivel microcelular de
alta resisténcia, isento de CFC, com densidade controlada de 45 a 55 Kg/m3 com 50
mm de espessura média.

- Revestimento do assento em CEC fixado por grampos com acabamento zincado.

- Contra capa do assento injetada em polipropileno copolimero texturizado na cor preta,
montada por grampos com acabamento zincado, auxiliando em futuras manutencgdes.

- A fixagdo do assento na estrutura é feita com parafusos sextavados Grau 5 SAE J429
do tipo flangeado com trava mecénica no flange, na bitola ¥4"x 20 fpp e porcas de garra
encravadas e rebitadas na madeira.

BRACOS

- Estrutura do apoia-bracos integrado a estrutura principal da cadeira fabricado em tubo
de ago SAE 1010/1020 redondo com 25,40 mm de diametro e 2,25 mm de espessura
de parede, curvada a frio, executado e calibrado por maquina CNC.

- Apoio de braco fabricado em Polipropileno Copolimero injetado fixado na estrutura por
meio de parafusos Phillips.

ESTRUTURA

- Estrutura formada por tubo de aco SAE 1010/1020 redondo com 25,40 mm de diametro
e 2,25 mm de espessura de parede, curvada a frio, executado e calibrado por maquina
CNC.

- Travessa de suporte do assento fabricado em tubo aco SAE 1010/1020 redondo com
25,40 mm de didametro e 2,25 mm de espessura de parede, curvada a frio, executado e
calibrado por maquina CNC.

- Travessas de fixacdo do assento fabricadas em chapa de aco SAE 1020 com 31,75
mm de largura e 4,76 mm de espessura.

- Suporte de fixacdo do encosto fabricada em chapa de aco NBR 6658 com 4,25 mm de
espessura.

- A unido das travessas, tubo de suporte do assento e chapas de fixagdo do encosto na
estrutura da cadeira é feito por processo de solda do tipo MIG em célula robotizada
formando uma estrutura Unica para posterior montagem.

- Assento fixo com inclinagéo fixa entre -2° e -5° e furos com distancia entre centro de
160x200mm.

- Sapatas de suporte do pé injetadas em polipropileno copolimero na cor preta, com
cantos arredondados e rebitadas na estrutura, por rebite de aluminio do tipo repuxado.

ACABAMENTO

- Os componentes metélicos cromados possuem a superficie preparada através de
decapagem quimica e polimento, recebendo posteriormente um banho de cromo
executado sobre base niquelada.



Documentos:

1.

Laudo Técnico emitido por Ergonomista, Médico do Trabalho ou Engenheiro de
Seguranca do Trabalho, conforme Norma Regulamentadora NR 17, indicando
quais requisitos da Norma o Produto atende. Deve possuir também, a
Documentacdo comprobatéria e respectiva assinatura do profissional
responséavel pela Anélise Técnica e emissdo do Documento supracitado;

Termo de Garantia de 6 (seis) anos contra defeitos de fabricacdo na estrutura
metélica, emitido pelo fabricante;

Certificado de Conformidade com a Norma ABNT NBR 13962:2018, emitido por
Organismo Certificador de Produto acreditado pelo Inmetro;

Relatério de Ensaio e/ou Laudo de Conformidade com a Norma ABNT NBR
8537/2015 — Espuma flexivel de poliuretano — Determinacdo da Densidade;
Relatério de Ensaio e/ou Laudo de Conformidade com a Norma ABNT NBR
8619/2015 — Espuma flexivel de poliuretano — Determinacéo da Resiliéncia;
Relatério de Ensaio e/ou Laudo de Conformidade com a Norma ABNT NBR
9178/2015 — Espuma flexivel de poliuretano — Determinacéo das Caracteristicas
de Queima.



tem 03 do ETP - Cadeira Giratdria Presidente

DIMENSOES APROXIMADAS

Altura Total da Cadeira: 1055-1250 mm
Profundidade Total da Cadeira: 660-810 mm
Largura Total da Cadeira: 660 mm

Extenséo Vertical do Encosto: 600 mm
Largura do Encosto: 460 mm

Profundidade da Superficie do Assento: 465 mm
Largura do Assento: 485 mm

Altura do Assento: 470-585 mm

Cor:

Verde

ENCOSTO

- Encosto fabricado em compensado multilaminado resinado, moldado anatomicamente
a guente com 14 mm de espessura. Possui curvatura anatdmica no encosto de forma a
permitir a acomodacdo das regides dorsal e lombar, adaptando-se melhor a coluna
vertebral.

- Espuma expandida/laminada em poliuretano flexivel microcelular, isenta de CFC, com
densidade controlada de 23 Kg/m3 com 60 mm de espessura média no encosto.

- Revestimento do encosto em Poliéster fixado por grampos com acabamento zincado.

- Contra capa do encosto injetada em polipropileno copolimero texturizado na cor preta,
montadas por parafusos, auxiliando em futuras manutencgoes.



- A fixag@o do encosto no mecanismo € feita com parafusos sextavados Grau 5 SAE
J429 do tipo flangeado com trava mecénica no flange na bitola ¥%2"x 20 fpp e porcas de
garra encravadas e rebitadas na madeira.

ASSENTO

- Assento fabricado em compensado multilaminado resinado, moldado anatomicamente
a quente com 14 mm de espessura. Possui curvatura na parte frontal do assento para
evitar o estrangulamento na corrente sanguinea.

- Espuma expandida/laminada em poliuretano flexivel microcelular, isenta de CFC, com
densidade controlada de 28 Kg/m3 com 60 mm de espessura média no encosto.

- Revestimento do assento em Poliéster fixado por grampos com acabamento zincado.

- Contra capa do assento injetada em polipropileno copolimero texturizado na cor preta,
montada por grampos com acabamento zincado, auxiliando em futuras manutencdes.

- A fixag@o do assento no mecanismo € feita com parafusos sextavados Grau 5 SAE
J429 do tipo flangeado com trava mecénica no flange, na bitola ¥2"x 20 fpp e porcas de
garra encravadas e rebitadas na madeira.

BRACOS

- Apoia bracos SL e corpo do braco em polipropileno copolimero injetado texturizado na
cor preta, com estrutura vertical em formato de “L” fabricada em chapa de aco estrutural
ASTM A36 com 50,50 mm de largura e 6,35 mm de espessura, pintada, com 7 posicdes
de regulagem de altura feita por botdo injetado em Poliamida 6, totalizando 85 mm de
curso. A estrutura vertical em formato de “L” possui 2 furos oblongos, permitindo ajuste
horizontal por parafuso com utilizacdo de chave com curso de 25 mm em cada braco
durante a montagem do brago no assento.

- A fixac&o do braco no assento é feita com parafusos sextavados Grau 5 SAE J429 do
tipo flangeado com trava mecénica no flange, na bitola ¥4"x 20 fpp e porcas de garra
encravadas e rebitadas na madeira do assento.

MECANISMO

- Mecanismo com sistema reclinador do encosto com 6 laminas de frenagem (SRE
CA®), de estrutura monobloco, soldado por processo MIG em célula robotizada, com
assento fixo e com inclinagéo fixa com 3° de inclinacdo e 2 furagbes para fixacdo do
assento com distancia entre centros de 125 x 125 mm e 160 x 200 mm. Suporte do
encosto com regulagem de altura automatica através de catraca com 12 posicoes,
totalizando 80 mm de curso, recoberto por capa injetada em polipropileno copolimero.
Inclinag&o do encosto com 20° de curso semi-circular acionado por alavanca, obtendo-
se infinitas posi¢cdes, com molas para o retorno automatico do encosto, e ajuste
automatico na frenagem do reclinador.

- Alavanca de travamento do SRE injetada em poliacetal possui duas formas de
acionamento. Ao ser movimentada para cima a mesma possibilita uma regulagem fina
do encosto enquanto a alavanca permanecer acionada pelo usuario. Ao ser
movimentada para baixo a alavanca permanece acionada sem a acdo do usuario e
permite que o encosto fiqgue em movimento livre até que o usuario puxe novamente a
alavanca para a posi¢ao neutra aonde ela ira frenar o mecanismo na posi¢éo desejada.

- Acionamento da coluna gas feita por alavanca independente injetada em Poliacetal.



- O mecanismo possui peca plastica de acabamento e protecdo das laminas do
reclinador em Polipropileno Copolimero injetado na cor preta.

- Possui sistema de encaixe da coluna através de cone Morse.

COLUNA

- Coluna central desmontavel fixada por encaixe conico fabricada em tubo de aco SAE
1010/1020 redondo com 50,80 mm de diametro e 1,50 mm de espessura de parede,
rolamento/mancal axial de giro, arruela de aco temperado de alta resisténcia, bucha
mancal de giro injetada em Poliacetal e recalibrada na montagem, sistema de regulagem
de altura da cadeira com acionamento por mola a gas DIN EN 16955 Classe 4 com 115
mm de curso nominal com tolerancia de 5 mm para mais ou para menos, quando medida
montada, devido a compressao dos componentes.

- Sistema de regulagem de altura da cadeira por coluna de mola a gas.

- Capa telescopica injetada em polipropileno copolimero texturizado na cor preta,
dividido em 3 partes encaixadas, usados para proteger a coluna.

- Possui sistema de montagem na base e no mecanismo por encaixe cone Morse.
BASE

- Base giratéria desmontavel com aranha de 5 hastes fabricada com tubos de aco SAE
1010/1020 retangular 20x30 mm e 1,50 mm de espessura de parede, soldadas em cone
central fabricado em tubo aco SAE 1010/1020 redondo com 57,15 mm de didmetro e
2,25 mm de espessura de parede. Pino do rodizio fabricado de barra de aco trefilado
SAE 1213 redondo com 10 mm de diametro soldado na extremidade da haste em furos
do tipo flangeado, evitando que se soltem, coberta por polaina injetada em polipropileno
copolimero na cor preta com sistema de encaixe plastico entre cone da aranha e a
coluna, apoiada sobre 5 rodizios de giro duplo com 50 mm de diametro em nylon com
capa, esfera metalica inserida na estrutura, que facilita o giro, banda de rolagem em
nylon para uso em carpetes, tapetes e similares.

- Montagem do rodizio na base é feito diretamente sobre o pino soldado na aranha sem
utilizacao de buchas de adaptacao.

- Possui sistema de encaixe da coluna na base através de cone Morse.

ACABAMENTO

- Os componentes metdlicos pintados possuem tratamento de superficie através de
banho nanoceramico por spray, executado em linha continua automatica, sem uso de
produtos clorados para desengraxe, e com posterior tratamento de efluentes, de acordo
com as normas ambientais vigentes, proporcionando melhor prote¢do contra corrosao
e excelente ancoragem da tinta.

- A tinta utilizada para a pintura € em p0, do tipo hibrida (poliéster - epoxi), garantindo
resisténcia a radiacao e resisténcia quimica, W-eco, atendendo norma Europeia RoOHS,
isenta de metais pesados, nas cores disponiveis para linha, com camada média de 60
microns de espessura. Todas as pecas sdo curadas em estufa com esteira de
movimentacao continua a temperatura de 200° C.

Documentos:



Laudo Técnico emitido por Ergonomista, Médico do Trabalho ou Engenheiro de
Seguranca do Trabalho, conforme Norma Regulamentadora NR 17, indicando
quais requisitos da Norma o Produto atende. Deve possuir também, a
Documentacdo comprobatéria e respectiva assinatura do profissional
responsavel pela Anélise Técnica e emissdo do Documento supracitado;

Termo de Garantia de 6 (seis) anos contra defeitos de fabricagdo na estrutura
metélica, emitido pelo fabricante;

Relatério de Ensaio e/ou Laudo de Conformidade com a Norma ABNT NBR
10443/2008 — Tintas e Vernizes — Determinacao da Espessura da Pelicula Seca
sobre Superficies Rugosas — Emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO;
Relatério de Ensaio e/ou Laudo de Conformidade com a Norma ABNT NBR
8094:1983 — Corrosao por Exposicao a Névoa Salina, de no minimo 500 horas,
avaliando: ABNT NBR 5841/2015 — Determinac¢éo do Grau de Empolamento de
Superficies Pintadas, com Resultado Final: d0/t0; e, ABNT NBR ISO 4628-
3/2015 — Tintas e Vernizes — Avaliagdo do Grau de Enferrujamento, com
Resultado Final: Ri0 - Emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO;



Item 04 do ETP — Cadeira Aproximag&o Diretor

DIMENSOES APROXIMADAS DA CADEIRA:

Altura Total da Cadeira: 930 mm
Profundidade Total da Cadeira: 620 mm
Largura Total da Cadeira: 525 mm
Extenséo Vertical do Encosto: 465 mm
Largura do Encosto: 450 mm
Profundidade da Superficie do Assento: 465 mm
Largura do Assento: 485 mm

Altura do Assento: 460 mm

Cor:

Verde

ENCOSTO

- Encosto fabricado em compensado multilaminado resinado, moldado anatomicamente
a quente com 13 mm de espessura média. Possui curvatura anatdémica no encosto de
forma a permitir a acomodacéo das regifes dorsal e lombar, adaptando-se melhor a
coluna vertebral.

- Espuma expandida/laminada em poliuretano flexivel microcelular de alta resisténcia,
isenta de CFC, com densidade controlada de 23 Kg/m3 com 60 mm de espessura média
no encosto.

- Revestimento do encosto em Poliéster fixado por grampos com acabamento zincado.

- Contra capa do encosto injetada em polipropileno copolimero texturizado na cor preta,
montada por parafusos no encosto, auxiliando em futuras manutencdes.

- Suporte do encosto fabricado em chapa de ago estrutural ASTM A36 com 76,20 mm
de largura e 6,35 mm de espessura curvada e nervurada a frio para aumentar a
resisténcia.

- A fixacdo da mola no encosto é feita com parafusos sextavados Grau 5 SAE J429 do
tipo flangeado com trava mecéanica no flange, na bitola %2"x 20 fpp e porcas de garra
encravadas e rebitadas na madeira do encosto.



- A fixagdo do conjunto encosto e mola no assento € feita com parafusos sextavados
Grau 5 SAE J429 do tipo flangeado com trava mecénica no flange, na bitola ¥"x 20 fpp
e porcas de garra encravadas e rebitadas na madeira do assento.

ASSENTO

- Assento fabricado em compensado multilaminado resinado, moldado anatomicamente
a quente com 14 mm de espessura média. Possui curvatura na parte frontal do assento
para evitar o estrangulamento na corrente sanguinea.

- Espuma expandida/laminada em poliuretano flexivel microcelular de alta resisténcia,
isenta de CFC, com densidade controlada de 28 Kg/m3 com 60 mm de espessura média
no assento.

- Contra capa do assento injetada em polipropileno copolimero texturizado na cor preta,
montada por grampos com acabamento zincado, auxiliando em futuras manutencgdes.

- Revestimento do assento em Poliéster fixado por grampos com acabamento zincado.

- A fixac@o do assento na estrutura metdlica € feita com parafusos sextavados Grau 5
SAE J429 do tipo flangeado com trava mecanica no flange, na bitola %2"x 20 fpp e porcas
de garra encravadas e rebitadas na madeira.

ESTUTURA

- Estrutura formada por tubo de aco SAE 1010/1020 redondo com 25,40 mm de diametro
e 2,25 mm de espessura de parede, curvada a frio, executado e calibrado por maquina
CNC.

- Travessas de fixacdo do assento fabricadas em chapa de aco SAE 1020 com 4,76 mm
de espessura.

- A unido das travessas na estrutura da cadeira € feita por processo de solda do tipo
MIG em célula robotizada formando uma estrutura Unica para posterior montagem.

- Assento fixo com inclinacéo fixa entre -2° e -7° e furos com distancia entre centro de
160x200mm.

- Sapatas de suporte do pé injetadas em polipropileno copolimero na cor preta, com
cantos arredondados e rebitadas na estrutura por rebite de aluminio do tipo repuxado.

ACABAMENTO

- Os componentes metdlicos pintados possuem tratamento de superficie através de
banho nanoceramico por spray, executado em linha continua automatica, sem uso de
produtos clorados para desengraxe, € com posterior tratamento de efluentes, de acordo
com as normas ambientais vigentes, proporcionando melhor prote¢éo contra corrosao
e excelente ancoragem da tinta.

- A tinta utilizada para a pintura € em p0, do tipo hibrida (poliéster - epoxi), garantindo
resisténcia a radiaco e resisténcia quimica, W-eco, atendendo norma Europeia ROHS,
isenta de metais pesados, nas cores disponiveis para linha, com camada média de 60
microns de espessura. Todas as pecas sdo curadas em estufa com esteira de
movimentacao continua a temperatura de 200° C.

Documentos:



Laudo Técnico emitido por Ergonomista, Médico do Trabalho ou Engenheiro de
Seguranca do Trabalho, conforme Norma Regulamentadora NR 17, indicando
quais requisitos da Norma o Produto atende. Deve possuir também, a
Documentacdo comprobatéria e respectiva assinatura do profissional
responsavel pela Anélise Técnica e emissdo do Documento supracitado;

Termo de Garantia de 6 (seis) anos contra defeitos de fabricagdo na estrutura
metélica, emitido pelo fabricante;

Relatério de Ensaio e/ou Laudo de Conformidade com a Norma ABNT NBR
10443/2008 — Tintas e Vernizes — Determinacao da Espessura da Pelicula Seca
sobre Superficies Rugosas — Emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO;
Relatério de Ensaio e/ou Laudo de Conformidade com a Norma ABNT NBR
8094:1983 — Corrosao por Exposicao a Névoa Salina, de no minimo 500 horas,
avaliando: ABNT NBR 5841/2015 — Determinac¢éo do Grau de Empolamento de
Superficies Pintadas, com Resultado Final: d0/t0; e, ABNT NBR ISO 4628-
3/2015 — Tintas e Vernizes — Avaliagdo do Grau de Enferrujamento, com
Resultado Final: Ri0 - Emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO;
Certificado de Conformidade com a Norma ABNT NBR 13962:2018 - Emitido por
Organismo Certificador de Produto, acreditado pelo INMETRO;



Item 06 do ETP — Longarina Diretor 3 Lugares

DIMENSOES APROXIMADAS DA CADEIRA:

Altura do Piso até o Assento: 470 mm
Profundidade da Superficie do Assento: 465 mm
Largura do Assento: 485 mm

Extenséo Vertical do Encosto: 465 mm
Largura do Encosto: 450 mm
Profundidade da Longarina: 610 mm
Altura Total da Longarina: 925 mm
Largura do Conjunto 3 lugares: 1590 mm
Cor:

Verde

ENCOSTO

- Encosto fabricado em compensado multilaminado resinado, moldado anatomicamente
a quente com 13 mm de espessura média. Possui curvatura anatdémica no encosto de
forma a permitir a acomodacdo das regides dorsal e lombar, adaptando-se melhor a
coluna vertebral.

- Espuma expandida/laminada em poliuretano flexivel microcelular de alta resisténcia,
isenta de CFC, com densidade controlada de 23 Kg/m3 com 60 mm de espessura média
no encosto.

- Revestimento do encosto em Poliéster fixado por grampos com acabamento zincado.

- Contra capa do encosto injetada em polipropileno copolimero texturizado na cor preta,
montada por parafusos, auxiliando em futuras manutengoes.

- Suporte do encosto fabricado em chapa de ago estrutural ASTM A36 com 76,20 mm
de largura e 6,35 mm espessura curvada e nervurada a frio para aumentar a resisténcia.

- A fixacdo da mola no encosto é feita com parafusos sextavados Grau 5 SAE J429 do
tipo flangeado com trava mecénica no flange, na bitola ¥%"x 20 fpp e porcas de garra
encravadas e rebitadas na madeira do encosto.



- A fixagdo do conjunto encosto e mola no assento € feita com parafusos sextavados
Grau 5 SAE J429 do tipo flangeado com trava mecénica no flange, na bitola ¥4"x 20 fpp
e porcas de garra encravadas e rebitadas na madeira do assento.

ASSENTO

- Assento fabricado em compensado multilaminado resinado, moldado anatomicamente
a quente com 14 mm de espessura média. Possui curvatura na parte frontal do assento
para evitar o estrangulamento na corrente sanguinea.

- Espuma expandida/laminada em poliuretano flexivel microcelular de alta resisténcia,
isenta de CFC, com densidade controlada de 28 Kg/m3 com 60 mm de espessura média
no assento.

- Revestimento do assento em Poliéster fixado por grampos com acabamento zincado.

- Contra capa do assento injetada em polipropileno copolimero texturizado na cor preta,
montada por grampos com acabamento zincado, auxiliando em futuras manutencgdes.

- A fixac@o do assento na estrutura metdlica € feita com parafusos sextavados Grau 5
SAE J429 do tipo flangeado com trava mecanica no flange, na bitola %2"x 20 fpp e porcas
de garra encravadas e rebitadas na madeira.

ESTRUTURA

- Estrutura da longarina fabricada em tubo de aco industrial SAE 1010/1020 retangular
30x50 mm com 1,06 mm de espessura de parede, duplos na estrutura horizontal,
travessas fabricadas em chapas de aco SAE 1020 FQD com 4,76 mm de espessura.
Encaixe cbnico fabricado em chapa de aco SAE 1010/1020 FQD com 2,25 mm de
espessura. Os componentes sao unidos por solda do tipo MIG em célula robotizada,
formando um conjunto para posterior montagem por encaixe conico.

- Pé lateral fabricado em tubo de aco industrial SAE 1010/1020 retangular 30x70 mm
com 1,20 mm de espessura da parede com encaixe cénico e base do pé fabricado em
tubo de aco industrial SAE 1010/1020 oblongo 40x77 mm com 1,90 mm de espessura
de parede. Os componentes sao unidos por solda do tipo MIG em célula robotizada,
formando um conjunto para posterior montagem por encaixe cénico na estrutura da
longarina.

- Para longarinas de 4 e 5 lugares é adicionado pé central fabricado na mesma
especificagdo dos pés laterais para aumentar a resisténcia do conjunto.

- Sapatas injetadas em polipropileno copolimero na cor preta, com engate no tubo para
evitar que se soltem do mesmo.

ACABAMENTO

- Os componentes metdlicos pintados possuem tratamento de superficie através de
banho nanoceramico por spray, executado em linha continua automatica, sem uso de
produtos clorados para desengraxe, e com posterior tratamento de efluentes, de acordo
com as normas ambientais vigentes, proporcionando melhor prote¢do contra corrosao
e excelente ancoragem da tinta.

- A tinta utilizada para a pintura € em p0, do tipo hibrida (poliéster - epoxi), garantindo
resisténcia a radiacdo e resisténcia quimica, W-eco, atendendo norma Europeia RoOHS,
isenta de metais pesados, nas cores disponiveis para linha, com camada média de 60



microns de espessura. Todas as pecas sao curadas em estufa com esteira de
movimentacao continua & temperatura de 200° C.

Documentos:

1.

Laudo Técnico emitido por Ergonomista, Médico do Trabalho ou Engenheiro de
Seguranca do Trabalho, conforme Norma Regulamentadora NR 17, indicando
quais requisitos da Norma o Produto atende. Deve possuir também, a
Documentacdo comprobatéria e respectiva assinatura do profissional
responséavel pela Anélise Técnica e emissdo do Documento supracitado;

Termo de Garantia de 6 (seis) anos contra defeitos de fabricagdo na estrutura
metdlica, emitido pelo fabricante;

Relatério de Ensaio e/ou Laudo de Conformidade com a Norma ABNT NBR
10443/2008 — Tintas e Vernizes — Determinacao da Espessura da Pelicula Seca
sobre Superficies Rugosas — Emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO;
Relatério de Ensaio e/ou Laudo de Conformidade com a Norma ABNT NBR
8094:1983 — Corrosao por Exposicao a Névoa Salina, de no minimo 500 horas,
avaliando: ABNT NBR 5841/2015 — Determinac¢éo do Grau de Empolamento de
Superficies Pintadas, com Resultado Final: d0/t0; e, ABNT NBR ISO 4628-
3/2015 — Tintas e Vernizes — Avaliacdo do Grau de Enferrujamento, com
Resultado Final: Ri0 - Emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO;
Relatério de Ensaio e/ou Laudo de Conformidade com a Norma ABNT ABNT
NBR 16031 — Méveis — Assentos Multiplos — Para a Longarina de 3 Lugares;



Item 5 do ETP — Carteira Escolar ¢/ Prancheta Dobravel e Assento e
Encosto Estofado

Dimensoes:
Profundidade: 790mm
Largura: 695mm
Altura: 910mm

Cor:

Verde

Prancheta: Em MDP com espessura de 18mm. O MDP é um painel de particulas
de madeira em camadas aglutinadas com resina sintética, submetidas a altas
temperaturas e pressdo. E de grande estabilidade dimensional, resistindo a
flexdo e a extracdo de parafusos. Revestimento, em ambas as faces com
laminado melaminico baixa pressdo texturizado com 0,3mm de espessura.
Devido a sua alta qualidade a melamina impede o desenvolvimento de micro-
organismos. Acabamento em fita de PVC que, além de compor o aspecto
estético final do mével, cumprem a funcéo de garantir a qualidade e resisténcia
as laterais dos painéis de madeira revestidos. Toda revestida com fita de borda
com espessura de 1mm, colada a quente pelo sistema holt-melt. Contém 3
buchas metalicas com rosca m6 para fixar a estrutura metalica.

Estrutura: em aco composta por um par de lateral no formato de um “U” invertido
em tubo de aco com seccdao circular com 1” de diametro na chapa #16 (1,50mm).
Interligadas com duas barras retas inferiores de tubo de aco com diametro de
7/8” na chapa #14 (1,90mm). Furos nas barras para encaixe de 5 filetes macicos
de aco com 1/4” de diametro, que interligam as barras na parte inferior da
estrutura para armazenamento de materiais. Duas barras superiores, quase
perpendicular ao par de estrutura em “U”, em tubo de ago com diametro de 7/8”
na chapa #14 (1,90mm) uma no formato de “L” e outra em formato de “C”, que
da sustentacdo aos dois apoios do assento/encosto e ao suporte da prancheta.
Os dois apoios de assento/encosto séo fixados sobre as duas barras superiores,
confeccionado em barra de ago chata de 1.1/2” x 1/4”. Suporte da prancheta
fixado apds a dobra do “L” e “C”, em tubo de aco com diametro de 1” na chapa
#16 (1,50mm), contém 4 furos vazados para fixar a prancheta com o uso de



parafusos. A barra dobrada em “C” da apoio ao suporte prancheta, quando o
usuario exercer forca sobre a prancheta evitando qualquer abertura ou quebra
da peca, que também da suporte a um pequeno gancho para mochila
confeccionado em aco macico, barra chata de 1/2"x 1/8”. Possui sistema
escamoteavel para que a prancheta fagca um movimento de 95°. Sistema em
cilindros em aco macico. Todas as pecas metélicas sdo soldados pelo processo
MIG, que utiliza gas inerte para protecdo da poca de fusdo. Estrutura metélica
recebe um pré-tratamento onde é desengraxada e logo apds passa pelo
processo nanoceramico, que da a estrutura metalica uma resisténcia maior a
oxidagdo e ajuda a dar maior aderéncia da tinta. Pintura epoxi-p6 aplicada pelo
processo de deposicao eletrostatica com polimerizacdo em estufa. Ponteiras e
sapatas plasticas para acabamento da abertura dos tubos. De facil montagem
com parafusos e buchas, buchas fixadas a prancheta, fixacdo na estrutura
metalica sendo feita por parafusos M6x35. Utiliza-se sapatas em polipropileno
encaixadas a estrutura.

Assento: com estrutura interna composta por compensado multilaminado com
14 mm de espessura e espuma injetada anatomicamente com 50 mm de
espessura meédia e densidade de 50 Kg/m3. Com revestimento a escolha e
carenagem do assento injetada em Polipropileno Copolimero.

Encosto: com estrutura interna composta por compensado multilaminado com
14 mm de espessura e espuma injetada anatomicamente com 44 mm de
espessura média e densidade de 50 Kg/m3. Mola suporte em a¢co com 76,20 mm
de largura, espessura 6,35 mm. Com revestimento a escolha e carenagem do
encosto injetada em Polipropileno Copolimero.

Documentacao Técnica:

1. Para garantia geral dos produtos, apresentar Certificado de garantia emitido pelo
fabricante com garantia minima de 05 (cinco) anos (c/ firma reconhecida em
cartorio). Devera ser indicada a Empresa autorizada a prestar manutencado e
assisténcia técnica nos itens cotados.

2. Para analise prévia dos produtos cotados, apresentar CATALOGO com nivel de
informacgéo suficiente, indicando o modelo e cAdigo nas respectivas imagens,
para que os itens possam ser avaliados e identificados pela administragéo.

3. Para garantias da qualidade técnica da tinta aplicado a estrutura metalica,
apresentar o Laudo/ensaio de Tinta Aplicada a Estrutura, que determine
espessura da pelicula seca sobre superficies rugosas, em conformidade a NBR
10443, com espessura média acima de 70 (microns) e aderéncia em
conformidade a NBR 11003, com resultado igual a 0/0, desenvolvido e elaborado
por laboratério reconhecido e acreditado pelo Inmetro.

4. Para garantias da estrutura metalica do produto, apresentar Relatério de Ensaio
de Corrosdo por Exposicdo a Atmosfera Umida Saturada conforme NBR
8095/2015, com exposi¢do minima de 960 horas, e ainda, apresentar Relatério
de Ensaio de Resisténcia a Corroséo por Exposicado a Névoa Salina conforme
NBR 8094/183 com exposi¢cdo minima de 960 horas, por fim, Avaliacdo da
Resisténcia a Corroséo por Exposi¢éo ao Diéxido de Enxofre 10 ciclos conforme
NBR 8096/1983, ambos os relatérios desenvolvidos e elaborados por laboratério
reconhecido e acreditado pelo Inmetro.



5. Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por Organismo de
Certificacdo de Processo de preparacdo e pintura das superficies metalicas
reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme ABNT NBR ISO 4628-3:2015
/ ABNT NBR 5841:2015 / ABNT NBR 8094:1983 ABNT NBR 8095:2015 / ABNT
NBR 8096:1983 / ABNT NBR 10443:2008 ABNT NBR 10545:2014 / ABNT NBR
11003:2010 / ABNT NBR 14847:2002 ABNT NBR 14951-1:2018 / ABNT NBR
15156:2015 / ABNT NBR 15158:2016 / ABNT NBR 15185:2004 / ASTM D
7091:2013 / / ASTM D 522:2017 / ASTM D 2794:2019, com informacbes
necessdarias para avaliagdo do produto com o Certificado, com modelo e
descritivos dos itens. Caso ndo haja informagéo suficiente para a avaliagéo,
podera ser exigido o laudo de avaliagdo com emisséao por laboratério acreditado
pelo inmetro, a fim de comprovacdo da qualidade do mesmao.

6. Em relacdo as normas ambientais, apresentar Certificado do Fabricante que a
madeira € de origem de processo de reflorestamento (fsc ou cerflor) (copia
autenticada).



ltens 07 e 08 do ETP — Mesa Presidente

| |

Dimensoes:

Profundidade: 600/1000mm
Largura: 2200mm

Altura: 740mm

Cores:

Castanho

Carvalho Avela

Superficie: Concebido em MDP, painel formado por particulas de madeira de média
densidade. A disposicdo das particulas é realizada para que as maiores fiquem ao
centro e as mais finas nas extremidades, formando trés camadas. Séo ligadas e
compactadas entre si com resina artificial por meio da acdo conjunta de pressao e calor.
As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido
nas duas faces com filme termo prensado de melaminico com espessura de 0,2mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa possui 25mm de espessura. E revestido
com fita de policloroeteno com 2,5mm de espessura minima, em conformidade com a
NBR 13966 que exige que o raio minimo da borda de contato com o usuario seja de 2,5
mm. Superficie com formato especial com lado reto de 600 mm de profundidade e lado
curvo de raio de 600 mm. Superficie com detalhe em couro sintético preto.

Painel frontal: Concebidos em MDP, painel formado por particulas de madeira de
média densidade. A disposi¢do das particulas € realizada para que as maiores figuem
ao centro e as mais finas nas extremidades, formando trés camadas. Sao ligadas e
compactadas entre si com resina artificial por meio da a¢éo conjunta de presséo e calor.
As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido
nas duas faces com filme termo prensado de melaminico com espessura de 0,2mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo. A placas possui 18mm de espessura. Os lados sao
revestidos em todo seu perimetro com fita de policloroeteno com 1mm de espessura
minima, os perfis sdo colados com adesivo hotmelt.

Estrutura: Os componentes em aco devem ser pintados pelo processo de pintura
eletrostética a po, a pintura eletrostatica € uma forma de garantir a flexibilidade da peca
sem ofender a pintura. No processo o componente recebe um enxague alcalino a
guente, seguindo com enxague com agua corrente, em seguida um enxague com agua
deionizada com o objetivo de eliminar completamente os residuos dos componentes, a
proxima etapa o componente recebe um produto baseado na tecnologia de olagéo e



oxolac&o, por meio das quais uma camada aderente, de medidas nanométricas de oxido
de Zirconio e Titanio deposita-se sobre a superficie, conferindo-lhe propriedades de
resisténcia contra a corrosdo e aderéncia da tinta. Para finalizar o processo de enxague,
0 componente recebe um enxague de agua deionizada. Apds 0 enxague o componente
e levado para a estufa para secar, logo os componentes recebe uma camada de tinta
em pé. Para finalizar todo o processo os componentes sao levados até uma estufa com
uma temperatura de 200°C. Em tubo de ac¢o secao retangular 20x40 mm em chapa #
18 (1,20 mm) de espessura (minimo), em formato de “C”. Na parte inferior colocagéo de
rebites de repuxo de aco para adaptacdo de reguladores de nivel. Chapas de
acabamento que séo soldadas nas extremidades dos tubos, confeccionadas em aco
#18 (1,20 mm) de espessura (minimo). Com painel em madeira MDP (aglomerado) de
25mm de espessura, revestida em laminado melaminico de baixa pressédo texturizado
em ambas as faces. Bordas com acabamento em fita de PVC de 1 mm de espessura,
colada a quente pelo sistema tipo hot-melt, em todo seu perimetro, fixado na estrutura
tubolar com funcéo estrutural. Todos os componentes séo ligados entre si pelo sistema
minifix (bucha, parafuso M6x13 e tambor), possibilitando a montagem e desmontagem
dos mesmos varias vezes sem perder a qualidade.

Documentacdo Técnica:

1. Para garantia geral dos produtos, apresentar Certificado de garantia emitido pelo
fabricante com garantia minima de 05 (cinco) anos (c/ firma reconhecida em
cartorio). Devera ser indicada a Empresa autorizada a prestar manutencao e
assisténcia técnica nos itens cotados.

2. Para andlise prévia dos produtos cotados, apresentar CATALOGO com nivel de
informacéo suficiente, indicando o modelo e cdédigo nas respectivas imagens,
para que os itens possam ser avaliados e identificados pela administracao.

3. Para garantias da qualidade técnica da tinta aplicado a estrutura metalica,
apresentar o Laudo/ensaio de Tinta Aplicada a Estrutura, que determine
espessura da pelicula seca sobre superficies rugosas, em conformidade a NBR
10443, com espessura média acima de 70 (microns) e aderéncia em
conformidade a NBR 11003, com resultado igual a 0/0, desenvolvido e elaborado
por laboratério reconhecido e acreditado pelo Inmetro.

4. Para garantias da estrutura metalica do produto, apresentar Relatério de Ensaio
de Corrosdo por Exposicdo a Atmosfera Umida Saturada conforme NBR
8095/2015, com exposi¢do minima de 960 horas, e ainda, apresentar Relatério
de Ensaio de Resisténcia a Corroséo por Exposicdo a Névoa Salina conforme
NBR 8094/183 com exposi¢cdo minima de 960 horas, por fim, Avaliacdo da
Resisténcia a Corroséo por Exposi¢éo ao Didxido de Enxofre 10 ciclos conforme
NBR 8096/1983, ambos os relatérios desenvolvidos e elaborados por laboratério
reconhecido e acreditado pelo Inmetro.

5. Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por Organismo de
Certificacdo de Processo de preparacdo e pintura das superficies metalicas
reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme ABNT NBR ISO 4628-3:2015
/ ABNT NBR 5841:2015 / ABNT NBR 8094:1983 ABNT NBR 8095:2015 / ABNT
NBR 8096:1983 / ABNT NBR 10443:2008 ABNT NBR 10545:2014 / ABNT NBR
11003:2010 / ABNT NBR 14847:2002 ABNT NBR 14951-1:2018 / ABNT NBR
15156:2015 / ABNT NBR 15158:2016 / ABNT NBR 15185:2004 / ASTM D
7091:2013 / / ASTM D 522:2017 / ASTM D 2794:2019, com informactes
necessdarias para avaliagdo do produto com o Certificado, com modelo e
descritivos dos itens. Caso ndo haja informacédo suficiente para a avaliacéo,



podera ser exigido o laudo de avaliagdo com emisséo por laboratorio acreditado
pelo inmetro, a fim de comprovacdo da qualidade do mesmao.

Em relacdo as normas ambientais, apresentar Certificado do Fabricante que a
madeira € de origem de processo de reflorestamento (fsc ou cerflor) (copia
autenticada).



ltens 09 e 10 do ETP - Gaveteiro Volante ¢/ 3 Gavetas

Medidas:

Largura: 400mm
Profundidade: 520mm
Altura: 545mm
Cores:

Castanho

Carvalho Aveld

Tampo: Concebido em MDP, painel formado por particulas de madeira de média
densidade. A disposicdo das particulas é realizada para que as maiores fiquem ao
centro e as mais finas nas extremidades, formando trés camadas. Séo ligadas e
compactadas entre si com resina artificial por meio da acao conjunta de pressao e calor.
As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido
nas duas faces com filme termo prensado de melaminico com espessura de 0,2mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa possui 25mm de espessura. E revestido
apenas na frente com fita de policloroeteno com 2,5mm de espessura minima, em
conformidade com a NBR 13966 que exige que o raio minimo da borda de contato com
0 usuario seja de 2,5 mm. Os outros lados sao revestidos com fita de policloroeteno com
1mm de espessura minima, os perfis sdo colados com adesivo hotmelt. O tampo devera
ser fixado nas laterais e ao traseiro por meio de buchas metalicas rosqueadas no proprio
tampo com auxilio de pino m6é em ago e tambores de zamak.

Fundo, Traseiro, Laterais e Frentes: Concebidos em MDP, painel formado por
particulas de madeira de média densidade. A disposi¢céo das particulas é realizada para
gue as maiores figuem ao centro e as mais finas nas extremidades, formando trés
camadas. Sao ligadas e compactadas entre si com resina artificial por meio da acao
conjunta de pressao e calor. As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de
reflorestamento. Revestido nas duas faces com filme termo prensado de melaminico
com espessura de 0,2mm, texturizado, semifosco e antirreflexo. A placas possui 25mm
de espessura para o tampo e para o restante possui 18mm. O tampo é revestido na
parte frontal com fita de policloroeteno com 2,5mm de espessura minima, em
conformidade com a NBR 13966 que exige que o raio minimo da borda de contato com
o0 usuario seja de 2,5 mm, os perfis sdo colados com adesivo hotmelt. Os lados restantes
e juntos com 0s outros componentes sao revestidos em todo seu perimetro com fita de
policloroeteno com 1mm de espessura minima, os perfis sdo colados com adesivo
hotmelt. As laterais sdo estruturais no gaveteiro, é fixada ao fundo, ao tampo e ao




traseiro. Utiliza bucha metéalica, pino metélico e tambor metalico para realizar a
montagem. Todas as pecas deveram ser fixadas por meio de buchas metélicas
rosqueadas na propria madeira com auxilio de pino metalico mé6 e tambores em zamak
embutidos nas pecas. As frentes sdo fixadas nas gavetas em aco por parafusos
metdlicos, na frente superior ha uma tranca que ao girar realiza o travamento das
demais gavetas com um sistema interno com barra de aluminio e pinos metdlicos.
Tranca metalica com borda e pino, é fixada com parafuso metalico bicromatizado. A
chave tem capa plastica dupla face e € do tipo dobravel. Cada frente contém um puxador
metdlico arcado fixado com parafusos padrdo m4 no posterior de cada porta e frente.
No fundo é fixado rodizios, dois com trava e dois sem, com parafusos metalicos.

Gavetas: Os componentes em aco devem ser pintados pelo processo de pintura
eletrostéatica a pod, a pintura eletrostatica € uma forma de garantir a flexibilidade da peca
sem ofender a pintura. No processo o componente recebe um enxague alcalino a
guente, seguindo com enxague com agua corrente, em seguida um enxague com agua
deionizada com o objetivo de eliminar completamente os residuos dos componentes, a
proxima etapa o componente recebe um produto baseado na tecnologia de olacédo e
oxolacéo, por meio das quais uma camada aderente, de medidas nanométricas de oxido
de Zirconio e Titanio deposita-se sobre a superficie, conferindo-lhe propriedades de
resisténcia contra a corrosao e aderéncia da tinta. Para finalizar o processo de enxague,
0 componente recebe um enxague de agua deionizada. Apds 0 enxague o componente
e levado para a estufa para secar, logo os componentes recebe uma camada de tinta
em p6. Para finalizar todo o processo os componentes sao levados até uma estufa com
uma temperatura de 200°C. O corpo das gavetas € dobrado para formar uma caixa, com
dobras na lateral para reforco. Tampas na frente e atras do corpo da gaveta para
fechamento da caixa. Corredicas composta por quatro componentes em ago com
deslizamento em rodas de nylon com abertura parcial. Sdo fixadas duas na lateral do
armario com parafusos metélicos bicromatizados e duas nas gavetas sao soldadas
antes da pintura.

Documentacao Técnica:

1. Para garantia geral dos produtos, apresentar Certificado de garantia emitido pelo
fabricante com garantia minima de 05 (cinco) anos (c/ firma reconhecida em
cartorio). Devera ser indicada a Empresa autorizada a prestar manutencado e
assisténcia técnica nos itens cotados.

2. Para analise prévia dos produtos cotados, apresentar CATALOGO com nivel de
informacgéo suficiente, indicando o modelo e cAdigo nas respectivas imagens,
para que os itens possam ser avaliados e identificados pela administragéo.

3. Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por laboratério
reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme NBR 13961 — Gaveteiros,
com informagfes necessarias para avaliagdo do produto com o Certificado, com
modelo e descritivos dos itens. Caso ndo haja informagéo suficiente para a
avaliacdo, podera ser exigido o laudo de avaliagdo com emisséo por laboratorio
acreditado pelo inmetro, a fim de comprovagéo da qualidade do mesmo.

4. Para garantias da qualidade técnica da tinta aplicado a estrutura metalica,
apresentar o Laudo/ensaio de Tinta Aplicada a Estrutura, que determine
espessura da pelicula seca sobre superficies rugosas, em conformidade a NBR
10443, com espessura media acima de 70 (microns) e aderéncia em
conformidade a NBR 11003, com resultado igual a 0/0, desenvolvido e elaborado
por laboratério reconhecido e acreditado pelo Inmetro.



5. Para garantias da estrutura metélica do produto, apresentar Relatério de Ensaio
de Corrosdo por Exposicdo a Atmosfera Umida Saturada conforme NBR
8095/2015, com exposi¢do minima de 960 horas, e ainda, apresentar Relatério
de Ensaio de Resisténcia a Corrosédo por Exposicao a Névoa Salina conforme
NBR 8094/183 com exposi¢cdo minima de 960 horas, por fim, Avaliagdo da
Resisténcia a Corrosdo por Exposi¢éo ao Diéxido de Enxofre 10 ciclos conforme
NBR 8096/1983, ambos os relatérios desenvolvidos e elaborados por laboratério
reconhecido e acreditado pelo Inmetro.

6. Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por Organismo de
Certificacdo de Processo de preparacdo e pintura das superficies metalicas
reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme ABNT NBR ISO 4628-3:2015
/ ABNT NBR 5841:2015 / ABNT NBR 8094:1983 ABNT NBR 8095:2015 / ABNT
NBR 8096:1983 / ABNT NBR 10443:2008 ABNT NBR 10545:2014 / ABNT NBR
11003:2010 / ABNT NBR 14847:2002 ABNT NBR 14951-1:2018 / ABNT NBR
15156:2015 / ABNT NBR 15158:2016 / ABNT NBR 15185:2004 / ASTM D
7091:2013 / / ASTM D 522:2017 / ASTM D 2794:2019, com informacdes
necessdarias para avaliacdo do produto com o Certificado, com modelo e
descritivos dos itens. Caso ndo haja informacdo suficiente para a avaliagéo,
podera ser exigido o laudo de avaliagdo com emisséao por laboratério acreditado
pelo inmetro, a fim de comprovacado da qualidade do mesmao.

7. Apresentar Relatério/Analise Ergondmica da NR-17, contendo imagem e
especificacdo do produto, assinado médico ou engenheiro do trabalho, ou por
ergonomista certificado pela Abergo, juntamente com documento profissional
comprobatorio.

8. Em relacdo as normas ambientais, apresentar Certificado do Fabricante que a
madeira € de origem de processo de reflorestamento (fsc ou cerflor) (cOpia
autenticada).



ltens 11 e 12 do ETP - Cesto Coletor

Dimensoes:

Largura: 300mm
Profundidade: 280mm
Altura: 330mm
Cores:

Castanho

Carvalho Avela

Laterais: Concebidos em MDP, painel formado por particulas de madeira de média
densidade. A disposicdo das particulas é realizada para que as maiores figuem ao
centro e as mais finas nas extremidades, formando trés camadas. Séo ligadas e
compactadas entre si com resina artificial por meio da acdo conjunta de pressao e calor.
As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido
nas duas faces com filme termo prensado de melaminico com espessura de 0,2mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo. A placas possui 18mm de espessura. Os lados sao
revestidos em todo seu perimetro com fita de policloroeteno com 1mm de espessura
minima, os perfis sdo colados com adesivo hotmelt. Sapatas reguladoras de nivel
fixadas nas laterais através de buchas de reducéo.

Corpo: Os componentes em ago devem ser pintados pelo processo de pintura
eletrostéatica a po, a pintura eletrostatica € uma forma de garantir a flexibilidade da peca
sem ofender a pintura. No processo o0 componente recebe um enxague alcalino a
guente, seguindo com enxague com agua corrente, em seguida um enxague com agua
deionizada com o objetivo de eliminar completamente os residuos dos componentes, a
proxima etapa o componente recebe um produto baseado na tecnologia de olacéo e
oxolagédo, por meio das quais uma camada aderente, de medidas nanomeétricas de 6xido
de Zirconio e Titanio deposita-se sobre a superficie, conferindo-lhe propriedades de
resisténcia contra a corrosao e aderéncia da tinta. Para finalizar o processo de enxague,
0 componente recebe um enxague de agua deionizada. ApGs 0 enxague 0 componente
e levado para a estufa para secar, logo os componentes recebe uma camada de tinta
em po. Para finalizar todo o processo os componentes sdo levados até uma estufa com
uma temperatura de 200°C. Fabricado em chapa de ago #22 (0,75 mm) de espessura,
fixada as laterais através de parafusos atarraxantes.

Documentacao Técnica:




Para garantia geral dos produtos, apresentar Certificado de garantia emitido pelo
fabricante com garantia minima de 05 (cinco) anos (c/ firma reconhecida em
cartorio). Deverd ser indicada a Empresa autorizada a prestar manutencéo e
assisténcia técnica nos itens cotados.

Para analise prévia dos produtos cotados, apresentar CATALOGO com nivel de
informacédo suficiente, indicando o modelo e cddigo nas respectivas imagens,
para que os itens possam ser avaliados e identificados pela administracao.
Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por laboratério
reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme NBR 13961 — Gaveteiros,
com informacg@es necessarias para avaliagdo do produto com o Certificado, com
modelo e descritivos dos itens. Caso ndo haja informacdo suficiente para a
avaliacao, podera ser exigido o laudo de avaliacdo com emissédo por laboratério
acreditado pelo inmetro, a fim de comprovacgéo da qualidade do mesmo.

Para garantias da qualidade técnica da tinta aplicado a estrutura metélica,
apresentar o Laudo/ensaio de Tinta Aplicada a Estrutura, que determine
espessura da pelicula seca sobre superficies rugosas, em conformidade a NBR
10443, com espessura média acima de 70 (microns) e aderéncia em
conformidade a NBR 11003, com resultado igual a 0/0, desenvolvido e elaborado
por laboratério reconhecido e acreditado pelo Inmetro.

Para garantias da estrutura metalica do produto, apresentar Relatorio de Ensaio
de Corrosdo por Exposicdo a Atmosfera Umida Saturada conforme NBR
8095/2015, com exposicdo minima de 960 horas, e ainda, apresentar Relatério
de Ensaio de Resisténcia a Corrosdo por Exposicdo a Névoa Salina conforme
NBR 8094/183 com exposicdo minima de 960 horas, por fim, Avaliacdo da
Resisténcia a Corrosdo por Exposicao ao Didéxido de Enxofre 10 ciclos conforme
NBR 8096/1983, ambos os relatérios desenvolvidos e elaborados por laboratorio
reconhecido e acreditado pelo Inmetro.

Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por Organismo de
Certificacdo de Processo de preparacdo e pintura das superficies metalicas
reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme ABNT NBR ISO 4628-3:2015
/ ABNT NBR 5841:2015 / ABNT NBR 8094:1983 ABNT NBR 8095:2015 / ABNT
NBR 8096:1983 / ABNT NBR 10443:2008 ABNT NBR 10545:2014 / ABNT NBR
11003:2010 / ABNT NBR 14847:2002 ABNT NBR 14951-1:2018 / ABNT NBR
15156:2015 / ABNT NBR 15158:2016 / ABNT NBR 15185:2004 / ASTM D
7091:2013 / / ASTM D 522:2017 / ASTM D 2794:2019, com informacdes
necessarias para avaliagdo do produto com o Certificado, com modelo e
descritivos dos itens. Caso ndo haja informacdo suficiente para a avaliagéo,
podera ser exigido o laudo de avaliagdo com emisséo por laboratério acreditado
pelo inmetro, a fim de comprovacédo da qualidade do mesmo.

Em relagdo as normas ambientais, apresentar Certificado do Fabricante que a
madeira é de origem de processo de reflorestamento (fsc ou cerflor) (cOpia
autenticada).



ltens 13 e 23 do ETP - Armério Alto 2 Portas
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Dimensoes:

Largura: 800mm
Profundidade: 478mm
Altura: 1600mm

Cor:

Castanho

Carvalho Avela

Tampo: Concebido em MDP, painel formado por particulas de madeira de média
densidade. A disposicdo das particulas € realizada para que as maiores figuem ao
centro e as mais finas nas extremidades, formando trés camadas. S&o ligadas e
compactadas entre si com resina artificial por meio da acdo conjunta de pressao e calor.
As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido
nas duas faces com filme termo prensado de melaminico com espessura de 0,2mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa possui 25mm de espessura. E revestido
apenas na frente com fita de policloroeteno com 2,5mm de espessura minima, em
conformidade com a NBR 13966 que exige que o raio minimo da borda de contato com
0 usuario seja de 2,5 mm. Os outros lados sdo revestidos com fita de policloroeteno com
1mm de espessura minima, os perfis sdo colados com adesivo hotmelt. O tampo devera
ser fixado nas laterais e ao traseiro por meio de buchas metélicas rosqueadas no préprio
tampo com auxilio de pino m6 em ago e tambores de zamak.

Prateleira Fixa, Prateleiras Requlaveis, Fundo, Traseiro, Laterais e Portas:
Concebido em MDP, painel formado por particulas de madeira de média densidade. A
disposicéo das particulas é realizada para que as maiores figuem ao centro e as mais
finas nas extremidades, formando trés camadas. Sao ligadas e compactadas entre si
com resina artificial por meio da ag¢do conjunta de pressédo e calor. As particulas de
madeira sdo provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido nas duas faces com
filme termo prensado de melaminico com espessura de 0,2mm, texturizado, semifosco
e antirreflexo. A placa possui 18mm de espessura. Sao revestidos em todo seu
perimetro com fita de policloroeteno com 1mm de espessura minima, os perfis sédo
colados com adesivo hotmelt. As laterais sdo estruturais no armario, sao fixadas ao
fundo, ao tampo, ao traseiro e na prateleira fixa. Todas as pec¢as devem ser fixadas por
meio de buchas metalicas rosqueadas na prépria madeira com auxilio de pino metélico
m6 e tambores em zamak embutidos nas pecgas. Ao girar o tambor serd feito o
travamento dos componentes. No fundo € fixado sapatas redondas de 50mm de
didmetro e com regulagem de altura de até 15mm para possiveis desnivel no piso,
composta de material copolimero de alta resisténcia a impactos e abras&o. E fixada por




parafusos metélicos bicromatizados. As portas sdo fixadas nas laterais por meio de
dobradicas metalicas e parafusos metalicos bicromatizados. Dobradicas em zamak,
abertura do eixo de até 270°, com pequeno travamento ao final do curso para que a
porta ndo se abra involuntariamente. O travamento da porta é realizado tanto na parte
superior e inferior pela fechadura composta de pecas metalica de zamak e algumas
buchas em nylon para resistir o uso. Os componentes da fechadura sdo os ganchos,
batente regulavel, guias das barras e barras em aluminio. A chave tem capa plastica
dupla face e é do tipo dobravel. Na porta esquerda h& duas pequenas chapas de aco
com 1,2mm de espessura fixada com parafusos bicromatizados, para realizar o
travamento da mesma. Cada porta contém um puxador metalico arcado fixado com
parafusos padrdo m4 no posterior de cada porta. As prateleiras regulaveis, no total de
3 unidades, sao fixadas com suporte em liga metalica cromado em furos nas laterais, a
regulagem das prateleiras é possivel ser feita a cada 32mm.

Documentacdo Técnica:

1. Para garantia geral dos produtos, apresentar Certificado de garantia emitido pelo
fabricante com garantia minima de 05 (cinco) anos (c/ firma reconhecida em
cartorio). Devera ser indicada a Empresa autorizada a prestar manutencao e
assisténcia técnica nos itens cotados.

2. Para analise prévia dos produtos cotados, apresentar CATALOGO com nivel de
informacédo suficiente, indicando o modelo e cddigo nas respectivas imagens,
para que os itens possam ser avaliados e identificados pela administracao.

3. Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por laboratério
reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme NBR 13961 — Armarios, com
informacBes necessarias para avaliacdo do produto com o Certificado, com
modelo e descritivos dos itens. Caso ndo haja informacado suficiente para a
avaliacdo, podera ser exigido o laudo de avaliagdo com emissao por laboratdrio
acreditado pelo inmetro, a fim de comprovacgéo da qualidade do mesmo.

4. Apresentar Relatorio/Analise Ergonbmica da NR-17, contendo imagem e
especificagdo do produto, assinado por um médico ou engenheiro do trabalho,
ou por ergonomista certificado pela Abergo, juntamente com documento
profissional comprobatério.

5. Em relacdo as normas ambientais, apresentar Certificado do Fabricante que a
madeira € de origem de processo de reflorestamento (fsc ou cerflor) (cOpia
autenticada).



ltem 24 do ETP - Arméario Baixo 2 Portas

Dimensoes:

Largura: 800mm
Profundidade: 600mm
Altura: 740mm
Cores:

Carvalho Avela

Tampo: Concebido em MDP, painel formado por particulas de madeira de média
densidade. A disposicdo das particulas é realizada para que as maiores figuem ao
centro e as mais finas nas extremidades, formando trés camadas. S&o ligadas e
compactadas entre si com resina artificial por meio da acdo conjunta de pressao e calor.
As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido
nas duas faces com filme termo prensado de melaminico com espessura de 0,2mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa possui 25mm de espessura. E revestido
apenas na frente com fita de policloroeteno com 2,5mm de espessura minima, em
conformidade com a NBR 13966 que exige que o raio minimo da borda de contato com
0 usuario seja de 2,5 mm. Os outros lados sado revestidos com fita de policloroeteno com
1mm de espessura minima, os perfis sdo colados com adesivo hotmelt. O tampo devera
ser fixado nas laterais e ao traseiro por meio de buchas metélicas rosqueadas no préprio
tampo com auxilio de pino m6 em ac¢o e tambores de zamak.

Prateleira Requlavel, Fundo, Traseiro, Laterais e Portas: Concebido em MDP, painel
formado por particulas de madeira de média densidade. A disposi¢do das particulas &
realizada para que as maiores figuem ao centro e as mais finas nas extremidades,
formando trés camadas. Sao ligadas e compactadas entre si com resina artificial por
meio da acéo conjunta de pressao e calor. As particulas de madeira sédo provenientes
de arvores de reflorestamento. Revestido nas duas faces com filme termo prensado de
melaminico com espessura de 0,2mm, texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa
possui 18mm de espessura. Sao revestidos em todo seu perimetro com fita de
policloroeteno com 1mm de espessura minima, os perfis sdo colados com adesivo
hotmelt. As laterais sdo estruturais no armario, sédo fixadas ao fundo, ao tampo, ao
traseiro e na prateleira fixa. Todas as pecas devem ser fixadas por meio de buchas
metalicas rosqueadas na prépria madeira com auxilio de pino metalico mé6 e tambores
em zamak embutidos nas pecas. Ao girar o tambor sera feito o travamento dos
componentes. No fundo é fixado sapatas redondas de 50mm de didmetro e com
regulagem de altura de até 15mm para possiveis desnivel no piso, composta de material
copolimero de alta resisténcia a impactos e abrasio. E fixada por parafusos metéalicos
bicromatizados. As portas séo fixadas nas laterais por meio de dobradi¢cas metélicas e




parafusos metélicos bicromatizados. Dobradicas em zamak, abertura do eixo de até
270°, com pequeno travamento ao final do curso para que a porta ndo se abra
involuntariamente. O travamento da porta € realizado tanto na parte superior e inferior
pela fechadura composta de pecas metalica de zamak e algumas buchas em nylon para
resistir o uso. Os componentes da fechadura sédo os ganchos, batente regulavel, guias
das barras e barras em aluminio. A chave tem capa plastica dupla face e € do tipo
dobravel. Na porta esquerda hd duas pequenas chapas de aco com 1,2mm de
espessura fixada com parafusos bicromatizados, para realizar o travamento da mesma.
Cada porta contém um puxador metalico arcado fixado com parafusos padrao m4 no
posterior de cada porta. A prateleira regulavel é fixada com suportes em liga metéalica
cromado em furos nas laterais, a regulagem das prateleiras é possivel ser feita a cada
32mm.

Documentacdo Técnica:

1. Para garantia geral dos produtos, apresentar Certificado de garantia emitido pelo
fabricante com garantia minima de 05 (cinco) anos (c/ firma reconhecida em
cartorio). Devera ser indicada a Empresa autorizada a prestar manutencao e
assisténcia técnica nos itens cotados.

2. Para analise prévia dos produtos cotados, apresentar CATALOGO com nivel de
informacédo suficiente, indicando o modelo e cddigo nas respectivas imagens,
para que os itens possam ser avaliados e identificados pela administracao.

3. Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por laboratério
reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme NBR 13961 — Armarios, com
informacBes necessarias para avaliacdo do produto com o Certificado, com
modelo e descritivos dos itens. Caso ndo haja informacdo suficiente para a
avaliacdo, podera ser exigido o laudo de avaliagdo com emissao por laboratorio
acreditado pelo inmetro, a fim de comprovacgéo da qualidade do mesmo.

4. Apresentar Relatorio/Analise Ergonémica da NR-17, contendo imagem e
especificagdo do produto, assinado por um médico ou engenheiro do trabalho,
ou por ergonomista certificado pela Abergo, juntamente com documento
profissional comprobatério.

5. Em relacdo as normas ambientais, apresentar Certificado do Fabricante que a
madeira € de origem de processo de reflorestamento (fsc ou cerflor) (copia
autenticada).



ltens 14 e 15 do ETP - Credenza 4 Portas
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Dimensoes:

Largura: 1600mm
Profundidade: 478mm
Altura: 740mm
Cores:

Castanho

Carvalho Avela

Tampo: Concebido em MDP, painel formado por particulas de madeira de média
densidade. A disposicdo das particulas é realizada para que as maiores fiquem ao
centro e as mais finas nas extremidades, formando trés camadas. S&o ligadas e
compactadas entre si com resina artificial por meio da acao conjunta de pressao e calor.
As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido
nas duas faces com filme termo prensado de melaminico com espessura de 0,2mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa possui 25mm de espessura. E revestido
apenas na frente com fita de policloroeteno com 2,5mm de espessura minima, em
conformidade com a NBR 13966 que exige que o raio minimo da borda de contato com
0 usuario seja de 2,5 mm. Os outros lados sdo revestidos com fita de policloroeteno com
1mm de espessura minima, os perfis sdo colados com adesivo hotmelt. O tampo devera
ser fixado nas laterais e ao traseiro por meio de buchas metélicas rosqueadas no préprio
tampo com auxilio de pino m6 em ac¢o e tambores de zamak.

Prateleiras Requlaveis, Fundo, Traseiro, Laterais e Portas: Concebido em MDP,
painel formado por particulas de madeira de média densidade. A disposi¢cdo das
particulas é realizada para que as maiores figuem ao centro e as mais finas nas
extremidades, formando trés camadas. S&o ligadas e compactadas entre si com resina
artificial por meio da agéo conjunta de presséo e calor. As particulas de madeira séo
provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido nas duas faces com filme termo
prensado de melaminico com espessura de 0,2mm, texturizado, semifosco e
antirreflexo. A placa possui 18mm de espessura. Sao revestidos em todo seu perimetro
com fita de policloroeteno com 1mm de espessura minima, os perfis sdo colados com
adesivo hotmelt. As laterais sdo estruturais no armario, sao fixadas ao fundo, ao tampo,
ao traseiro e na prateleira fixa. Todas as pecgas devem ser fixadas por meio de buchas
metalicas rosqueadas na prépria madeira com auxilio de pino metalico mé e tambores
em zamak embutidos nas pecas. Ao girar o tambor sera feito o travamento dos
componentes. No fundo é fixado sapatas redondas de 50mm de didmetro e com
regulagem de altura de até 15mm para possiveis desnivel no piso, composta de material
copolimero de alta resisténcia a impactos e abraséo. E fixada por parafusos metalicos
bicromatizados. As portas séo fixadas nas laterais por meio de dobradigas metalicas e




parafusos metdlicos bicromatizados. Dobradicas em zamak, abertura do eixo de até
270°, com pequeno travamento ao final do curso para que a porta ndo se abra
involuntariamente. O travamento da porta € realizado tanto na parte superior e inferior
pela fechadura composta de pecas metalica de zamak e algumas buchas em nylon para
resistir o uso. Os componentes da fechadura séo os ganchos, batente regulavel, guias
das barras e barras em aluminio. A chave tem capa plastica dupla face e € do tipo
dobravel. Nas portas esquerdas ha duas pequenas chapas de aco com 1,2mm de
espessura fixada com parafusos bicromatizados, para realizar o travamento da mesma.
Cada porta contém um puxador metalico arcado fixado com parafusos padrao m4 no
posterior de cada porta. As prateleiras regulaveis sdo fixadas com suportes em liga
metélica cromado em furos nas laterais, a regulagem das prateleiras é possivel ser feita
a cada 32mm.

Documentacdo Técnica:

1. Para garantia geral dos produtos, apresentar Certificado de garantia emitido pelo
fabricante com garantia minima de 05 (cinco) anos (c/ firma reconhecida em
cartorio). Devera ser indicada a Empresa autorizada a prestar manutencao e
assisténcia técnica nos itens cotados.

2. Para analise prévia dos produtos cotados, apresentar CATALOGO com nivel de
informacéo suficiente, indicando o modelo e cddigo nas respectivas imagens,
para que os itens possam ser avaliados e identificados pela administracao.

3. Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por laboratério
reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme NBR 13961 — Armarios, com
informacBes necessarias para avaliagdo do produto com o Certificado, com
modelo e descritivos dos itens. Caso ndo haja informacado suficiente para a
avaliacdo, podera ser exigido o laudo de avaliagdo com emissao por laboratério
acreditado pelo inmetro, a fim de comprovacgéo da qualidade do mesmo.

4. Apresentar Relatorio/Analise Ergonémica da NR-17, contendo imagem e
especificagdo do produto, assinado por um médico ou engenheiro do trabalho,
ou por ergonomista certificado pela Abergo, juntamente com documento
profissional comprobatério.

5. Em relacdo as normas ambientais, apresentar Certificado do Fabricante que a
madeira € de origem de processo de reflorestamento (fsc ou cerflor) (copia
autenticada).



Item 25 do ETP — ESCANINHO 12 NICHOS

Medidas:

Largura: 900mm
Profundidade: 478mm
Altura: 2100mm

Cor:

Carvalho Avela

Tampo: Concebido em MDP, painel formado por particulas de madeira de média
densidade. A disposicdo das particulas é realizada para que as maiores figuem ao
centro e as mais finas nas extremidades, formando trés camadas. Séo ligadas e
compactadas entre si com resina artificial por meio da acdo conjunta de pressao e calor.
As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido
nas duas faces com filme termo prensado de melaminico com espessura de 0,2mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa possui 25mm de espessura. E revestido
apenas na frente com fita de policloroeteno com 2,5mm de espessura minima, em
conformidade com a NBR 13966 que exige que o raio minimo da borda de contato com
0 usuario seja de 2,5 mm. Os outros lados sdo revestidos com fita de policloroeteno com
1mm de espessura minima, os perfis sdo colados com adesivo hotmelt. O tampo devera
ser fixado nas laterais e ao traseiro por meio de buchas metélicas rosqueadas no préprio
tampo com auxilio de pino m6 em aco e tambores de zamak.

Divisérias, Fundo, Traseiro e Laterais: Concebido em MDP, painel formado por
particulas de madeira de média densidade. A disposicao das particulas é realizada para
gue as maiores figuem ao centro e as mais finas nas extremidades, formando trés
camadas. Sao ligadas e compactadas entre si com resina artificial por meio da acao
conjunta de pressao e calor. As particulas de madeira sédo provenientes de arvores de
reflorestamento. Revestido nas duas faces com filme termo prensado de melaminico
com espessura de 0,2mm, texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa possui 18mm
de espessura. Sao revestidos em todo seu perimetro com fita de policloroeteno com
1mm de espessura minima, os perfis sdo colados com adesivo hotmelt. As laterais séo
estruturais no arméario, séo fixadas ao fundo, ao tampo e ao traseiro. Todas as pec¢as
devem ser fixadas por meio de buchas metalicas rosqueadas na propria madeira com
auxilio de pino metalico m6 e tambores em zamak embutidos nas pecas. Ao girar o
tambor sera feito o travamento dos componentes. No fundo é fixado sapatas redondas
de 50mm de didmetro e com regulagem de altura de até 15mm para possiveis desnivel
no piso, composta de material copolimero de alta resisténcia a impactos e abrasdo. E
fixada por parafusos metélicos bicromatizados.

Documentacao Técnica:




Para garantia geral dos produtos, apresentar Certificado de garantia emitido pelo
fabricante com garantia minima de 05 (cinco) anos (c/ firma reconhecida em
cartério). Devera ser indicada a Empresa autorizada a prestar manutengéo e
assisténcia técnica nos itens cotados.

Para analise prévia dos produtos cotados, apresentar CATALOGO com nivel de
informacédo suficiente, indicando o modelo e cddigo nas respectivas imagens,
para que os itens possam ser avaliados e identificados pela administracao.
Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por laboratério
reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme NBR 13961 — Armarios, com
informagbes necessarias para avaliagdo do produto com o Certificado, com
modelo e descritivos dos itens. Caso ndo haja informacdo suficiente para a
avaliacao, podera ser exigido o laudo de avaliagdo com emissao por laboratério
acreditado pelo inmetro, a fim de comprovacgéo da qualidade do mesmo.
Apresentar Relatério/Analise Ergondémica da NR-17, contendo imagem e
especificagdo do produto, assinado por um médico ou engenheiro do trabalho,
ou por ergonomista certificado pela Abergo, juntamente com documento
profissional comprobatorio.

Em relacdo as normas ambientais, apresentar Certificado do Fabricante que a
madeira € de origem de processo de reflorestamento (fsc ou cerflor) (copia
autenticada).



ltem 16 do ETP - Divisor Frontal 1400mm

Medidas:

Largura: 1400mm
Profundidade: 18mm
Altura: 450mm

Cor:

Carvalho Avela

Painel: Concebido em MDP, painel formado por particulas de madeira de média
densidade. A disposicdo das particulas é realizada para que as maiores figuem ao
centro e as mais finas nas extremidades, formando trés camadas. Séo ligadas e
compactadas entre si com resina artificial por meio da acdo conjunta de pressao e calor.
As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido
nas duas faces com filme termo prensado de melaminico com espessura de 0,2mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa possui 18mm de espessura. Sao
revestidos em todo seu perimetro com fita de policloroeteno com 1mm de espessura
minima, os perfis sdo colados com adesivo hotmelt. Fixado na mesa com suportes
metalicos.

Suporte: Os componentes em a¢co devem ser pintados pelo processo de pintura
eletrostética a p0, a pintura eletrostatica € uma forma de garantir a flexibilidade da peca
sem ofender a pintura. No processo o0 componente recebe um enxague alcalino a
guente, seguindo com enxague com agua corrente, em seguida um enxague com agua
deionizada com o objetivo de eliminar completamente os residuos dos componentes, a
préxima etapa o componente recebe um produto baseado na tecnologia de olacdo e
oxolacao, por meio das quais uma camada aderente, de medidas nanométricas de 6xido
de Zirconio e TitAnio deposita-se sobre a superficie, conferindo-lhe propriedades de
resisténcia contra a corrosao e aderéncia da tinta. Para finalizar o processo de enxague,
0 componente recebe um enxague de agua deionizada. ApGs 0 enxague 0 componente
e levado para a estufa para secar, logo os componentes recebe uma camada de tinta
em po. Para finalizar todo o processo os componentes sdo levados até uma estufa com
uma temperatura de 200°C. Suporte em aco, produzido em chapa com 1,5mm de
espessura. Fixa o divisor na mesa através de parafuso metalicos.

Documentacao técnica:

1. Para garantia geral dos produtos, apresentar Certificado de garantia emitido pelo
fabricante com garantia minima de 05 (cinco) anos (c/ firma reconhecida em
cartorio). Deveréa ser indicada a Empresa autorizada a prestar manutencdo e
assisténcia técnica nos itens cotados.

2. Para andlise prévia dos produtos cotados, apresentar CATALOGO com nivel de
informacgédo suficiente, indicando o modelo e cAdigo nas respectivas imagens,
para que os itens possam ser avaliados e identificados pela administracéo.



3. Para garantias da qualidade técnica da tinta aplicado a estrutura metalica,
apresentar o Laudo/ensaio de Tinta Aplicada a Estrutura, que determine
espessura da pelicula seca sobre superficies rugosas, em conformidade a NBR
10443, com espessura meédia acima de 70 (microns) e aderéncia em
conformidade a NBR 11003, com resultado igual a 0/0, desenvolvido e elaborado
por laboratério reconhecido e acreditado pelo Inmetro.

4. Para garantias da estrutura metalica do produto, apresentar Relatorio de Ensaio
de Corrosdo por Exposicdo a Atmosfera Umida Saturada conforme NBR
8095/2015, com exposi¢do minima de 960 horas, e ainda, apresentar Relatério
de Ensaio de Resisténcia a Corroséo por Exposicdo a Névoa Salina conforme
NBR 8094 com exposicdo minima de 960 horas, ambos os relatorios
desenvolvidos e elaborados por laboratério reconhecido e acreditado pelo
Inmetro.

5. Em relacdo as normas ambientais, apresentar Certificado do Fabricante que a
madeira € de origem de processo de reflorestamento (fsc ou cerflor) (copia
autenticada).



ltem 17 do ETP - Mesa em L Com Gaveteiro Fixo

-

Dimensoes:

Largura: 1400x1400mm

Profundidade: 600x600mm
Altura: 740mm

Cor:

Carvalho Avela

Superficie: Concebido em MDP, painel formado por particulas de madeira de média
densidade. A disposicdo das particulas é realizada para que as maiores fiquem ao
centro e as mais finas nas extremidades, formando trés camadas. Sao ligadas e
compactadas entre si com resina artificial por meio da acdo conjunta de pressao e calor.
As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido
nas duas faces com filme termo prensado de melaminico com espessura de 0,2mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa possui 25mm de espessura. E revestido
com fita de policloroeteno com 2,5mm de espessura minima, em conformidade com a
NBR 13966 que exige que o raio minimo da borda de contato com o usuario seja de 2,5
mm, os perfis sdo colados com adesivo hotmelt. A superficie devera ser fixada na
estrutura metdlica por meio de buchas metalicas rosqueadas na prépria superficie com
auxilio de parafuso mé em aco. Possui recorte circular com protecdo em copolimero
com diametro de 60mm para a passagem de fios.

Painel Frontal: Concebido em MDP, painel formado por particulas de madeira de média
densidade. A disposicdo das particulas é realizada para que as maiores figuem ao
centro e as mais finas nas extremidades, formando trés camadas. Sao ligadas e
compactadas entre si com resina artificial por meio da a¢éo conjunta de pressao e calor.
As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido
nas duas faces com filme termo prensado de melaminico com espessura de 0,2mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa possui 18mm de espessura. E revestido
com fita de policloroeteno com 1mm de espessura minima, os perfis sdo colados com
adesivo hotmelt. Deverd ser fixada por meio de pinos de ago m6 rosqueados a estrutura
com auxilio de tambores de zamak que ao girar realiza o travamento do painel.

Estruturas, Estrutura Central e Calha: Os componentes em aco devem ser pintados
pelo processo de pintura eletrostatica a p0o, a pintura eletrostatica € uma forma de
garantir a flexibilidade da peca sem ofender a pintura. No processo 0 componente
recebe um enxague alcalino a quente, seguindo com enxague com agua corrente, em
seguida um enxague com agua deionizada com o objetivo de eliminar completamente
0s residuos dos componentes, a proxima etapa o componente recebe um produto
baseado na tecnologia de olag&o e oxolagéo, por meio das quais uma camada aderente,
de medidas nanométricas de oxido de Zirconio e Titanio deposita-se sobre a superficie,




conferindo-lhe propriedades de resisténcia contra a corroséo e aderéncia da tinta. Para
finalizar o processo de enxague, o componente recebe um enxague de agua deionizada.
ApGs o enxague o componente e levado para a estufa para secar, logo os componentes
recebe uma camada de tinta em po. Para finalizar todo o processo 0os componentes séo
levados até uma estufa com uma temperatura de 200°C. Composta por trés estruturas
confeccionadas em aco carbono, sendo duas para sustentacéo lateral e uma para
sustentacdo central. Todas recebem sapatas com regulagem de até 15mm para
correcdo de possiveis desniveis do piso, composta de material copolimero de alta
resisténcia a impactos e abrasdo. Estruturas laterais possuem tampas amoviveis para
acabamento interno e externo. Além da funcdo estética, as tampas escondem a
passagem de fiacdo e sdo confeccionadas em a¢o carbono com espessura de 0,75mm.
Travessa superior em tubo de aco 40x20mm com parede de 1,2mm e utiliza uma
ponteira plastica de acabamento. Travessa inferior prensada em chapa de aco de 2mm
de espessura, com extremidades arredondadas e consequentemente nao ha
necessidade de utilizar ponteiras plasticas na travessa inferior. Ligando essas duas
travessas, duas colunas de ago de 1,2mm dobrada com formato pentagonal e com
reforcos internos de aco de 1,2mm. Estrutura central € composta por chapa de aco com
espessuras de 1,2mm e 1,5mm, dobrada em formato hexagonal para passagem de
flagdo. Tampa amovivel em ago de 0,75mm de espessura e dois tubos laterais em
formato oblongo 29x58mm com parede de 1,2mm. Duas calhas em aco de 0,90mm de
espessura com funcao estrutural e para passagem de cabos sob o tampo sédo fixadas
nas estruturas através de parafusos m6. Possui suportes independentes em chapa de
aco de 1,20mm, contendo encaixes para tomada elétrica e RJ. Para fixar a sapata a
estrutura devera ser utilizado rebite de aco bicromatizado. Rebites m6 em aco
bicromatizado nas colunas para fixacdo dos pinos e parafusos me.

GAVETEIRO
Medidas:

Largura: 400mm
Profundidade: 460mm
Altura: 295mm

Fundo, Traseiro, Laterais, Tampo e Frentes: Concebidos em MDP, painel formado por
particulas de madeira de média densidade. A disposi¢éo das particulas é realizada para
gue as maiores figuem ao centro e as mais finas nas extremidades, formando trés
camadas. Sao ligadas e compactadas entre si com resina artificial por meio da acao
conjunta de pressao e calor. As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de
reflorestamento. Revestido nas duas faces com filme termo prensado de melaminico
com espessura de 0,2mm, texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa possui 18mm.
Todos séo revestidos em todo seu perimetro com fita de policloroeteno com 1mm de
espessura minima, os perfis sdo colados com adesivo hotmelt. As laterais séo
estruturais no gaveteiro, é fixada ao fundo, ao tampo e ao traseiro. Utiliza bucha
metélica, pino metdlico e tambor metalico para realizar a montagem. Todas as pecgas
deveram ser fixadas por meio de buchas metalicas rosqueadas na prépria madeira com
auxilio de pino metalico m6 e tambores em zamak embutidos nas pegas. As frentes séo
fixadas nas gavetas em acgo por parafusos metalicos, na frente superior h4 uma tranca
gue ao girar realiza o travamento das demais gavetas com um sistema interno com barra
de aluminio e pinos metélicos. Tranca metalica com borda e pino, é fixada com parafuso
metélico bicromatizado. A chave tem capa plastica dupla face e € do tipo dobravel. Cada



frente contém um puxador metdlico arcado fixado com parafusos padrdo m4 no posterior
de cada porta e frente.

Gavetas: Os componentes em ago devem ser pintados pelo processo de pintura
eletrostética a pod, a pintura eletrostatica € uma forma de garantir a flexibilidade da peca
sem ofender a pintura. No processo o componente recebe um enxague alcalino a
guente, seguindo com enxague com agua corrente, em seguida um enxague com agua
deionizada com o objetivo de eliminar completamente os residuos dos componentes, a
proxima etapa o componente recebe um produto baseado na tecnologia de olacdo e
oxolac&o, por meio das quais uma camada aderente, de medidas nanométricas de oxido
de Zircbnio e Titanio deposita-se sobre a superficie, conferindo-lhe propriedades de
resisténcia contra a corrosdo e aderéncia da tinta. Para finalizar o processo de enxague,
0 componente recebe um enxague de agua deionizada. Apds 0 enxague o componente
e levado para a estufa para secar, logo os componentes recebe uma camada de tinta
em pé. Para finalizar todo o processo os componentes sao levados até uma estufa com
uma temperatura de 200°C. O corpo das gavetas é dobrado para formar uma caixa, com
dobras na lateral para reforco. Tampas na frente e atras do corpo da gaveta para
fechamento da caixa. Corredicas composta por quatro componentes em ago com
deslizamento em rodas de nylon com abertura parcial. Sdo fixadas duas na lateral do
armario com parafusos metéalicos bicromatizados e duas nas gavetas sao soldadas
antes da pintura.

Documentacdo Técnica:

1. Para garantia geral dos produtos, apresentar Certificado de garantia emitido pelo
fabricante com garantia minima de 05 (cinco) anos (c/ firma reconhecida em
cartorio). Devera ser indicada a Empresa autorizada a prestar manutencao e
assisténcia técnica nos itens cotados.

2. Para andlise prévia dos produtos cotados, apresentar CATALOGO com nivel de
informacédo suficiente, indicando o modelo e cddigo nas respectivas imagens,
para que os itens possam ser avaliados e identificados pela administracao.

3. Para garantias da qualidade técnica da tinta aplicado a estrutura metalica,
apresentar o Laudo/ensaio de Tinta Aplicada a Estrutura, que determine
espessura da pelicula seca sobre superficies rugosas, em conformidade a NBR
10443, com espessura média acima de 70 (microns) e aderéncia em
conformidade a NBR 11003, com resultado igual a 0/0, desenvolvido e elaborado
por laboratério reconhecido e acreditado pelo Inmetro.

4. Para garantias da estrutura metalica do produto, apresentar Relatério de Ensaio
de Corrosdo por Exposicdo a Atmosfera Umida Saturada conforme NBR
8095/2015, com exposi¢do minima de 960 horas, e ainda, apresentar Relatério
de Ensaio de Resisténcia a Corroséo por Exposicdo a Névoa Salina conforme
NBR 8094/183 com exposi¢cdo minima de 960 horas, por fim, Avaliagdo da
Resisténcia a Corroséo por Exposi¢éo ao Didxido de Enxofre 10 ciclos conforme
NBR 8096/1983, ambos os relatérios desenvolvidos e elaborados por laboratdrio
reconhecido e acreditado pelo Inmetro.

5. Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por laboratério
reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme NBR 13961 — Gaveteiros,
com informagfes necessarias para avaliagdo do produto com o Certificado, com
modelo e descritivos dos itens. Caso ndo haja informacdo suficiente para a
avaliacdo, poderd ser exigido o laudo de avaliacdo com emisséo por laboratério
acreditado pelo inmetro, a fim de comprovacgéo da qualidade do mesmo.



6. Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por Organismo de
Certificacdo de Processo de preparacdo e pintura das superficies metalicas
reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme ABNT NBR ISO 4628-3:2015
/ ABNT NBR 5841:2015 / ABNT NBR 8094:1983 ABNT NBR 8095:2015 / ABNT
NBR 8096:1983 / ABNT NBR 10443:2008 ABNT NBR 10545:2014 / ABNT NBR
11003:2010 / ABNT NBR 14847:2002 ABNT NBR 14951-1:2018 / ABNT NBR
15156:2015 / ABNT NBR 15158:2016 / ABNT NBR 15185:2004 / ASTM D
7091:2013 / / ASTM D 522:2017 / ASTM D 2794:2019, com informacdes
necessdarias para avaliagdo do produto com o Certificado, com modelo e
descritivos dos itens. Caso ndo haja informagéo suficiente para a avaliagéo,
podera ser exigido o laudo de avaliagdo com emisséao por laboratério acreditado
pelo inmetro, a fim de comprovacdo da qualidade do mesmao.

7. Em relacdo as normas ambientais, apresentar Certificado do Fabricante que a
madeira € de origem de processo de reflorestamento (fsc ou cerflor) (cépia
autenticada).



Item 18 do ETP — MESA RETANGULAR COM GAVETEIRO

Medidas:

Largura: 1200mm
Profundidade: 600mm
Altura: 740mm

Cor:

Carvalho Avela

Superficie: Concebido em MDP, painel formado por particulas de madeira de média
densidade. A disposicdo das particulas é realizada para que as maiores figuem ao
centro e as mais finas nas extremidades, formando trés camadas. S&o ligadas e
compactadas entre si com resina artificial por meio da acdo conjunta de pressao e calor.
As particulas de madeira séo provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido
nas duas faces com filme termo prensado de melaminico com espessura de 0,2mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa possui 25mm de espessura. E revestido
com fita de policloroeteno com 2,5mm de espessura minima, em conformidade com a
NBR 13966 que exige que o raio minimo da borda de contato com o usuario seja de 2,5
mm, os perfis sdo colados com adesivo hotmelt. A superficie devera ser fixada na
estrutura metalica por meio de buchas metalicas rosqueadas na propria superficie com
auxilio de parafuso mé em aco. Possui recorte circular com protecdo em copolimero
com diametro de 60mm para a passagem de fios.

Painel Frontal: Concebido em MDP, painel formado por particulas de madeira de média
densidade. A disposicdo das particulas é realizada para que as maiores figuem ao
centro e as mais finas nas extremidades, formando trés camadas. Sao ligadas e
compactadas entre si com resina artificial por meio da a¢éo conjunta de pressao e calor.
As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido
nas duas faces com filme termo prensado de melaminico com espessura de 0,2mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa possui 18mm de espessura. E revestido
com fita de policloroeteno com 1mm de espessura minima, os perfis sdo colados com
adesivo hotmelt. Deverd ser fixada por meio de pinos de ago m6 rosqueados a estrutura
com auxilio de tambores de zamak que ao girar realiza o travamento do painel.

Estruturas e Calha: Os componentes em ago devem ser pintados pelo processo de
pintura eletrostética a po, a pintura eletrostatica é uma forma de garantir a flexibilidade
da peca sem ofender a pintura. No processo o componente recebe um enxague alcalino
a guente, seguindo com enxague com agua corrente, em seguida um enxague com
agua deionizada com o objetivo de eliminar completamente os residuos dos
componentes, a proxima etapa o componente recebe um produto baseado na tecnologia
de olacdo e oxolagdo, por meio das quais uma camada aderente, de medidas
nanomeétricas de 6xido de Zircdnio e Titanio deposita-se sobre a superficie, conferindo-
Ihe propriedades de resisténcia contra a corrosdo e aderéncia da tinta. Para finalizar o




processo de enxague, 0 componente recebe um enxague de agua deionizada. Apos o
enxague o componente e levado para a estufa para secar, logo os componentes recebe
uma camada de tinta em p6. Para finalizar todo o processo os componentes séo levados
até uma estufa com uma temperatura de 200°C. Composta por duas estruturas
confeccionadas em aco carbono, sendo para sustentacdo lateral. Todas recebem
sapatas com regulagem de até 15mm para correcao de possiveis desniveis do piso,
composta de material copolimero de alta resisténcia a impactos e abraséo. Estruturas
laterais possuem tampas amoviveis para acabamento interno e externo. Além da funcao
estética, as tampas escondem a passagem de fiacdo e sdo confeccionadas em aco
carbono com espessura de 0,75mm. Travessa superior em tubo de ago 40x20mm com
parede de 1,2mm e utiliza uma ponteira plastica de acabamento. Travessa inferior
prensada em chapa de aco de 2mm de espessura, com extremidades arredondadas e
consequentemente ndo ha necessidade de utilizar ponteiras plasticas na travessa
inferior. Ligando essas duas travessas, duas colunas de ago de 1,2mm dobrada com
formato pentagonal e com reforgos internos de aco de 1,2mm. Calha em aco de 0,90mm
de espessura com funcéo estrutural e para passagem de cabos sob o tampo séo fixadas
nas estruturas através de parafusos m6. Possui suportes independentes em chapa de
aco de 1,20mm, contendo encaixes para tomada elétrica e RJ. Para fixar a sapata a
estrutura devera ser utilizado rebite de aco bicromatizado. Rebites m6 em aco
bicromatizado nas colunas para fixacdo dos pinos e parafusos me.

GAVETEIRO
Medidas:

Largura: 400mm
Profundidade: 460mm
Altura: 295mm

Fundo, Traseiro, Laterais, Tampo e Frentes: Concebidos em MDP, painel formado por
particulas de madeira de média densidade. A disposicéo das particulas é realizada para
gue as maiores figuem ao centro e as mais finas nas extremidades, formando trés
camadas. Sdo ligadas e compactadas entre si com resina artificial por meio da acao
conjunta de pressao e calor. As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de
reflorestamento. Revestido nas duas faces com filme termo prensado de melaminico
com espessura de 0,2mm, texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa possui 18mm.
Todos séo revestidos em todo seu perimetro com fita de policloroeteno com 1mm de
espessura minima, os perfis sdo colados com adesivo hotmelt. As laterais sao
estruturais no gaveteiro, é fixada ao fundo, ao tampo e ao traseiro. Utiliza bucha
metélica, pino metalico e tambor metalico para realizar a montagem. Todas as pecgas
deveram ser fixadas por meio de buchas metalicas rosqueadas na propria madeira com
auxilio de pino metélico m6 e tambores em zamak embutidos nas pecas. As frentes sao
fixadas nas gavetas em acgo por parafusos metalicos, na frente superior ha uma tranca
gue ao girar realiza o travamento das demais gavetas com um sistema interno com barra
de aluminio e pinos metalicos. Tranca metalica com borda e pino, é fixada com parafuso
metalico bicromatizado. A chave tem capa plastica dupla face e é do tipo dobravel. Cada
frente contém um puxador metalico arcado fixado com parafusos padrao m4 no posterior
de cada porta e frente.

Gavetas: Os componentes em aco devem ser pintados pelo processo de pintura
eletrostética a pod, a pintura eletrostatica € uma forma de garantir a flexibilidade da peca
sem ofender a pintura. No processo o componente recebe um enxague alcalino a



guente, seguindo com enxague com agua corrente, em seguida um enxague com agua
deionizada com o objetivo de eliminar completamente os residuos dos componentes, a
proxima etapa o componente recebe um produto baseado na tecnologia de olacédo e
oxolac&o, por meio das quais uma camada aderente, de medidas nanométricas de oxido
de Zirconio e Titanio deposita-se sobre a superficie, conferindo-lhe propriedades de
resisténcia contra a corrosdo e aderéncia da tinta. Para finalizar o processo de enxague,
0 componente recebe um enxague de agua deionizada. Apds 0 enxague 0 componente
e levado para a estufa para secar, logo os componentes recebe uma camada de tinta
em pé. Para finalizar todo o processo os componentes sao levados até uma estufa com
uma temperatura de 200°C. O corpo das gavetas é dobrado para formar uma caixa, com
dobras na lateral para reforco. Tampas na frente e atrds do corpo da gaveta para
fechamento da caixa. Corredicas composta por quatro componentes em ago com
deslizamento em rodas de nylon com abertura parcial. Sdo fixadas duas na lateral do
armario com parafusos metalicos bicromatizados e duas nas gavetas sdo soldadas
antes da pintura.

Documentacdo Técnica:

1. Para garantia geral dos produtos, apresentar Certificado de garantia emitido pelo
fabricante com garantia minima de 05 (cinco) anos (c/ firma reconhecida em
cartorio). Devera ser indicada a Empresa autorizada a prestar manutencao e
assisténcia técnica nos itens cotados.

2. Para analise prévia dos produtos cotados, apresentar CATALOGO com nivel de
informacédo suficiente, indicando o modelo e cbédigo nas respectivas imagens,
para que os itens possam ser avaliados e identificados pela administracao.

3. Para garantias da qualidade técnica da tinta aplicado a estrutura metalica,
apresentar o Laudo/ensaio de Tinta Aplicada a Estrutura, que determine
espessura da pelicula seca sobre superficies rugosas, em conformidade a NBR
10443, com espessura média acima de 70 (microns) e aderéncia em
conformidade a NBR 11003, com resultado igual a 0/0, desenvolvido e elaborado
por laboratério reconhecido e acreditado pelo Inmetro.

4. Para garantias da estrutura metalica do produto, apresentar Relatério de Ensaio
de Corrosdo por Exposicdo a Atmosfera Umida Saturada conforme NBR
8095/2015, com exposi¢cdo minima de 960 horas, e ainda, apresentar Relatério
de Ensaio de Resisténcia a Corrosao por Exposicdo a Névoa Salina conforme
NBR 8094/183 com exposi¢cdo minima de 960 horas, por fim, Avaliagdo da
Resisténcia a Corroséo por Exposi¢éo ao Didxido de Enxofre 10 ciclos conforme
NBR 8096/1983, ambos os relatérios desenvolvidos e elaborados por laborat6rio
reconhecido e acreditado pelo Inmetro.

5. Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por laboratério
reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme NBR 13961 — Gaveteiros,
com informagfes necessarias para avaliagdo do produto com o Certificado, com
modelo e descritivos dos itens. Caso ndo haja informacgéo suficiente para a
avaliacdo, podera ser exigido o laudo de avaliagcdo com emisséo por laboratério
acreditado pelo inmetro, a fim de comprovagéo da qualidade do mesmo.

6. Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por Organismo de
Certificacdo de Processo de preparacdo e pintura das superficies metalicas
reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme ABNT NBR ISO 4628-3:2015
/ ABNT NBR 5841:2015 / ABNT NBR 8094:1983 ABNT NBR 8095:2015 / ABNT
NBR 8096:1983 / ABNT NBR 10443:2008 ABNT NBR 10545:2014 / ABNT NBR
11003:2010 / ABNT NBR 14847:2002 ABNT NBR 14951-1:2018 / ABNT NBR
15156:2015 / ABNT NBR 15158:2016 / ABNT NBR 15185:2004 / ASTM D



7091:2013 / / ASTM D 522:2017 / ASTM D 2794:2019, com informacdes
necessdarias para avaliagdo do produto com o Certificado, com modelo e
descritivos dos itens. Caso ndo haja informagéo suficiente para a avaliagéo,
podera ser exigido o laudo de avaliagdo com emisséo por laboratorio acreditado
pelo inmetro, a fim de comprovacdo da qualidade do mesmao.

Em relacdo as normas ambientais, apresentar Certificado do Fabricante que a
madeira € de origem de processo de reflorestamento (fsc ou cerflor) (copia
autenticada).



Item 19 do ETP - Mesa Retangular

Dimensoes:

Largura: 1000mm
Profundidade: 600mm
Altura: 740mm

Cor:

Carvalho Avela

Superficie: Concebido em MDP, painel formado por particulas de madeira de média
densidade. A disposicdo das particulas é realizada para que as maiores fiquem ao
centro e as mais finas nas extremidades, formando trés camadas. S&o ligadas e
compactadas entre si com resina artificial por meio da acdo conjunta de pressao e calor.
As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido
nas duas faces com filme termo prensado de melaminico com espessura de 0,2mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa possui 25mm de espessura. E revestido
com fita de policloroeteno com 2,5mm de espessura minima, em conformidade com a
NBR 13966 que exige que o raio minimo da borda de contato com o usuario seja de 2,5
mm, os perfis sdo colados com adesivo hotmelt. A superficie devera ser fixada na
estrutura metalica por meio de buchas metalicas rosqueadas na prépria superficie com
auxilio de parafuso mé em aco. Possui recorte circular com protecdo em copolimero
com diametro de 60mm para a passagem de fios.

Painel Frontal: Concebido em MDP, painel formado por particulas de madeira de média
densidade. A disposicdo das particulas € realizada para que as maiores figuem ao
centro e as mais finas nas extremidades, formando trés camadas. Sao ligadas e
compactadas entre si com resina artificial por meio da acéo conjunta de pressao e calor.
As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido
nas duas faces com filme termo prensado de melaminico com espessura de 0,2mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa possui 18mm de espessura. E revestido
com fita de policloroeteno com 1mm de espessura minima, os perfis sdo colados com
adesivo hotmelt. Deverd ser fixada por meio de pinos de ago m6 rosqueados a estrutura
com auxilio de tambores de zamak que ao girar realiza o travamento do painel.

Estruturas e Calha: Os componentes em ago devem ser pintados pelo processo de
pintura eletrostéatica a po, a pintura eletrostatica é uma forma de garantir a flexibilidade
da peca sem ofender a pintura. No processo o componente recebe um enxague alcalino
a guente, seguindo com enxague com agua corrente, em seguida um enxague com
agua deionizada com o objetivo de eliminar completamente os residuos dos
componentes, a proxima etapa o componente recebe um produto baseado na tecnologia
de olacdo e oxolagdo, por meio das quais uma camada aderente, de medidas
nanomeétricas de 6xido de Zircdnio e Titanio deposita-se sobre a superficie, conferindo-
Ihe propriedades de resisténcia contra a corrosdo e aderéncia da tinta. Para finalizar o




processo de enxague, 0 componente recebe um enxague de agua deionizada. Apés o
enxague o componente e levado para a estufa para secar, logo os componentes recebe
uma camada de tinta em p6. Para finalizar todo o processo os componentes séo levados
até uma estufa com uma temperatura de 200°C. Composta por duas estruturas
confeccionadas em aco carbono, sendo para sustentacdo lateral. Todas recebem
sapatas com regulagem de até 15mm para correcao de possiveis desniveis do piso,
composta de material copolimero de alta resisténcia a impactos e abrasdo. Estruturas
laterais possuem tampas amoviveis para acabamento interno e externo. Além da fungéo
estética, as tampas escondem a passagem de fiacdo e sdo confeccionadas em aco
carbono com espessura de 0,75mm. Travessa superior em tubo de a¢co 40x20mm com
parede de 1,2mm e utiliza uma ponteira plastica de acabamento. Travessa inferior
prensada em chapa de aco de 2mm de espessura, com extremidades arredondadas e
consequentemente ndo ha necessidade de utilizar ponteiras plasticas na travessa
inferior. Ligando essas duas travessas, duas colunas de aco de 1,2mm dobrada com
formato pentagonal e com reforgos internos de aco de 1,2mm. Calha em aco de 0,90mm
de espessura com funcéo estrutural e para passagem de cabos sob o tampo séo fixadas
nas estruturas através de parafusos m6. Possui suportes independentes em chapa de
aco de 1,20mm, contendo encaixes para tomada elétrica e RJ. Para fixar a sapata a
estrutura devera ser utilizado rebite de aco bicromatizado. Rebites m6 em aco
bicromatizado nas colunas para fixacdo dos pinos e parafusos me.

Documentacdo Técnica:

1. Para garantia geral dos produtos, apresentar Certificado de garantia emitido pelo
fabricante com garantia minima de 05 (cinco) anos (c/ firma reconhecida em
cartorio). Devera ser indicada a Empresa autorizada a prestar manutencdo e
assisténcia técnica nos itens cotados.

2. Para analise prévia dos produtos cotados, apresentar CATALOGO com nivel de
informacédo suficiente, indicando o modelo e cbédigo nas respectivas imagens,
para que os itens possam ser avaliados e identificados pela administracao.

3. Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por Organismo de
Certificacdo de Produto reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme NBR
13966 — Mesas, com informacdes necessarias para avaliacdo do produto com o
Certificado, com modelo e descritivos dos itens. Caso nao haja informacéo
suficiente para a avaliacdo, podera ser exigido o laudo de avaliacdo com
emissdo por laboratorio acreditado pelo inmetro, a fim de comprovacdo da
gualidade do mesmo.

4. Para garantias da qualidade técnica da tinta aplicado a estrutura metalica,
apresentar o Laudo/ensaio de Tinta Aplicada a Estrutura, que determine
espessura da pelicula seca sobre superficies rugosas, em conformidade a NBR
10443, com espessura média acima de 70 (microns) e aderéncia em
conformidade a NBR 11003, com resultado igual a 0/0, desenvolvido e elaborado
por laboratério reconhecido e acreditado pelo Inmetro.

5. Para garantias da estrutura metalica do produto, apresentar Relat6rio de Ensaio
de Corrosdo por Exposicdo a Atmosfera Umida Saturada conforme NBR
8095/2015, com exposi¢do minima de 960 horas, e ainda, apresentar Relatério
de Ensaio de Resisténcia a Corroséo por Exposicado a Névoa Salina conforme
NBR 8094/183 com exposigdo minima de 960 horas, por fim, Avaliagdo da
Resisténcia a Corroséo por Exposi¢éo ao Diéxido de Enxofre 10 ciclos conforme
NBR 8096/1983, ambos os relatérios desenvolvidos e elaborados por laboratério
reconhecido e acreditado pelo Inmetro.



6. Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por Organismo de
Certificacdo de Processo de preparacdo e pintura das superficies metalicas
reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme ABNT NBR ISO 4628-3:2015
/ ABNT NBR 5841:2015 / ABNT NBR 8094:1983 ABNT NBR 8095:2015 / ABNT
NBR 8096:1983 / ABNT NBR 10443:2008 ABNT NBR 10545:2014 / ABNT NBR
11003:2010 / ABNT NBR 14847:2002 ABNT NBR 14951-1:2018 / ABNT NBR
15156:2015 / ABNT NBR 15158:2016 / ABNT NBR 15185:2004 / ASTM D
7091:2013 / / ASTM D 522:2017 / ASTM D 2794:2019, com informacdes
necessdarias para avaliagdo do produto com o Certificado, com modelo e
descritivos dos itens. Caso ndo haja informagéo suficiente para a avaliagéo,
podera ser exigido o laudo de avaliagdo com emisséao por laboratério acreditado
pelo inmetro, a fim de comprovacdo da qualidade do mesmao.

7. Apresentar Relatério/Andlise Ergondmica da NR-17, contendo imagem e
especificacdo do produto, assinado médico ou engenheiro do trabalho, ou por
ergonomista certificado pela Abergo, juntamente com documento profissional
comprobatorio.

8. Em relacdo as normas ambientais, apresentar Certificado do Fabricante que a
madeira € de origem de processo de reflorestamento (fsc ou cerflor) (copia
autenticada).



Item 20 do ETP - Mesa Retangular

Dimensoes:

Largura: 800mm
Profundidade: 600mm
Altura: 740mm

Cor:

Carvalho Avela

Superficie: Concebido em MDP, painel formado por particulas de madeira de média
densidade. A disposicdo das particulas é realizada para que as maiores figuem ao
centro e as mais finas nas extremidades, formando trés camadas. Séo ligadas e
compactadas entre si com resina artificial por meio da acdo conjunta de pressao e calor.
As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido
nas duas faces com filme termo prensado de melaminico com espessura de 0,2mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa possui 25mm de espessura. E revestido
com fita de policloroeteno com 2,5mm de espessura minima, em conformidade com a
NBR 13966 que exige que o raio minimo da borda de contato com o usuario seja de 2,5
mm, os perfis sdo colados com adesivo hotmelt. A superficie devera ser fixada na
estrutura metalica por meio de buchas metalicas rosqueadas na prépria superficie com
auxilio de parafuso mé em ac¢o. Possui recorte circular com protecdo em copolimero
com diametro de 60mm para a passagem de fios.

Painel Frontal: Concebido em MDP, painel formado por particulas de madeira de média
densidade. A disposicdo das particulas é realizada para que as maiores figuem ao
centro e as mais finas nas extremidades, formando trés camadas. Sao ligadas e
compactadas entre si com resina artificial por meio da a¢éo conjunta de pressao e calor.
As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido
nas duas faces com filme termo prensado de melaminico com espessura de 0,2mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa possui 18mm de espessura. E revestido
com fita de policloroeteno com 1mm de espessura minima, os perfis sdo colados com
adesivo hotmelt. Deverd ser fixada por meio de pinos de ago m6 rosqueados a estrutura
com auxilio de tambores de zamak que ao girar realiza o travamento do painel.

Estruturas e Calha: Os componentes em ago devem ser pintados pelo processo de
pintura eletrostéatica a po, a pintura eletrostatica é uma forma de garantir a flexibilidade
da peca sem ofender a pintura. No processo o componente recebe um enxague alcalino
a guente, seguindo com enxague com agua corrente, em seguida um enxague com
agua deionizada com o objetivo de eliminar completamente os residuos dos
componentes, a proxima etapa o componente recebe um produto baseado na tecnologia
de olacdo e oxolagdo, por meio das quais uma camada aderente, de medidas
nanomeétricas de 6xido de Zircdnio e Titanio deposita-se sobre a superficie, conferindo-
Ihe propriedades de resisténcia contra a corrosdo e aderéncia da tinta. Para finalizar o




processo de enxague, 0 componente recebe um enxague de agua deionizada. Apos o
enxague o componente e levado para a estufa para secar, logo os componentes recebe
uma camada de tinta em p6. Para finalizar todo o processo os componentes séo levados
até uma estufa com uma temperatura de 200°C. Composta por duas estruturas
confeccionadas em aco carbono, sendo para sustentacdo lateral. Todas recebem
sapatas com regulagem de até 15mm para correcao de possiveis desniveis do piso,
composta de material copolimero de alta resisténcia a impactos e abraséo. Estruturas
laterais possuem tampas amoviveis para acabamento interno e externo. Além da funcéo
estética, as tampas escondem a passagem de fiagdo e sdo confeccionadas em aco
carbono com espessura de 0,75mm. Travessa superior em tubo de aco 40x20mm com
parede de 1,2mm e utiliza uma ponteira plastica de acabamento. Travessa inferior
prensada em chapa de aco de 2mm de espessura, com extremidades arredondadas e
consequentemente ndo ha necessidade de utilizar ponteiras plasticas na travessa
inferior. Ligando essas duas travessas, duas colunas de ago de 1,2mm dobrada com
formato pentagonal e com reforgos internos de aco de 1,2mm. Calha em aco de 0,90mm
de espessura com funcéo estrutural e para passagem de cabos sob o tampo sao fixadas
nas estruturas através de parafusos m6. Possui suportes independentes em chapa de
aco de 1,20mm, contendo encaixes para tomada elétrica e RJ. Para fixar a sapata a
estrutura devera ser utilizado rebite de aco bicromatizado. Rebites m6 em aco
bicromatizado nas colunas para fixacdo dos pinos e parafusos me.

Documentacdo Técnica:

1. Para garantia geral dos produtos, apresentar Certificado de garantia emitido pelo
fabricante com garantia minima de 05 (cinco) anos (c/ firma reconhecida em
cartorio). Devera ser indicada a Empresa autorizada a prestar manutencao e
assisténcia técnica nos itens cotados.

2. Para andlise prévia dos produtos cotados, apresentar CATALOGO com nivel de
informacédo suficiente, indicando o modelo e cddigo nas respectivas imagens,
para que os itens possam ser avaliados e identificados pela administracao.

3. Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por Organismo de
Certificacdo de Produto reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme NBR
13966 — Mesas, com informacdes necessarias para avaliacdo do produto com o
Certificado, com modelo e descritivos dos itens. Caso ndo haja informacéo
suficiente para a avaliacdo, podera ser exigido o laudo de avaliacdo com
emissdo por laboratorio acreditado pelo inmetro, a fim de comprovacdo da
gualidade do mesmo.

4. Para garantias da qualidade técnica da tinta aplicado a estrutura metalica,
apresentar o Laudo/ensaio de Tinta Aplicada a Estrutura, que determine
espessura da pelicula seca sobre superficies rugosas, em conformidade a NBR
10443, com espessura média acima de 70 (microns) e aderéncia em
conformidade a NBR 11003, com resultado igual a 0/0, desenvolvido e elaborado
por laboratério reconhecido e acreditado pelo Inmetro.

5. Para garantias da estrutura metalica do produto, apresentar Relat6rio de Ensaio
de Corrosdo por Exposicdo a Atmosfera Umida Saturada conforme NBR
8095/2015, com exposi¢do minima de 960 horas, e ainda, apresentar Relatorio
de Ensaio de Resisténcia a Corroséo por Exposicado a Névoa Salina conforme
NBR 8094/183 com exposi¢cdo minima de 960 horas, por fim, Avaliacdo da
Resisténcia a Corroséo por Exposi¢éo ao Diéxido de Enxofre 10 ciclos conforme
NBR 8096/1983, ambos os relatérios desenvolvidos e elaborados por laboratério
reconhecido e acreditado pelo Inmetro.



6. Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por Organismo de
Certificacdo de Processo de preparacdo e pintura das superficies metélicas
reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme ABNT NBR ISO 4628-3:2015
/ ABNT NBR 5841:2015 / ABNT NBR 8094:1983 ABNT NBR 8095:2015 / ABNT
NBR 8096:1983 / ABNT NBR 10443:2008 ABNT NBR 10545:2014 / ABNT NBR
11003:2010 / ABNT NBR 14847:2002 ABNT NBR 14951-1:2018 / ABNT NBR
15156:2015 / ABNT NBR 15158:2016 / ABNT NBR 15185:2004 / ASTM D
7091:2013 / / ASTM D 522:2017 / ASTM D 2794:2019, com informacbes
necessdarias para avaliagdo do produto com o Certificado, com modelo e
descritivos dos itens. Caso ndo haja informagéo suficiente para a avaliagéo,
podera ser exigido o laudo de avaliagdo com emisséao por laboratério acreditado
pelo inmetro, a fim de comprovacdo da qualidade do mesmao.

7. Apresentar Relatério/Andlise Ergondmica da NR-17, contendo imagem e
especificacdo do produto, assinado médico ou engenheiro do trabalho, ou por
ergonomista certificado pela Abergo, juntamente com documento profissional
comprobatorio.

8. Em relacdo as normas ambientais, apresentar Certificado do Fabricante que a
madeira € de origem de processo de reflorestamento (fsc ou cerflor) (cépia
autenticada).



ltem 21 do ETP - MESA DE REUNIAO ARQUEADA

| il

Medidas:

Largura: 2400mm
Profundidade: 1000/1200mm
Altura: 740mm

Cor:

Carvalho Avela

Superficie: Concebido em MDP, painel formado por particulas de madeira de média
densidade. A disposicdo das particulas é realizada para que as maiores fiquem ao
centro e as mais finas nas extremidades, formando trés camadas. S&o ligadas e
compactadas entre si com resina artificial por meio da acao conjunta de pressao e calor.
As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido
nas duas faces com filme termo prensado de melaminico com espessura de 0,2mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa possui 25mm de espessura. A superficie
€ revestida em todo seu perimetro com fita de policloreto de vinila com 2,5mm de
espessura minima, em conformidade com a NBR 13966 que exige que 0 raio minimo
da borda de contato com o usuério seja de 2,5 mm, colada ao tampo com adesivo
hotmelt. Devera ser fixada a estrutura por meio de buchas e parafusos m6
confeccionados em aco bicromatizado, buchas rosqueadas na face inferior da
superficie.

Estrutura: Os componentes em aco devem ser pintados pelo processo de pintura
eletrostética a p0, a pintura eletrostatica € uma forma de garantir a flexibilidade da peca
sem ofender a pintura. No processo o componente recebe um enxague alcalino a
guente, seguindo com enxague com agua corrente, em seguida um enxague com agua
deionizada com o objetivo de eliminar completamente os residuos dos componentes, a
proxima etapa o componente recebe um produto baseado na tecnologia de olagéo e
oxolagédo, por meio das quais uma camada aderente, de medidas nanomeétricas de 6xido
de Zirconio e TitAnio deposita-se sobre a superficie, conferindo-lhe propriedades de
resisténcia contra a corrosdo e aderéncia da tinta. Para finalizar o processo de enxague,
0 componente recebe um enxague de agua deionizada. ApGs 0 enxague 0 componente
e levado para a estufa para secar, logo os componentes recebe uma camada de tinta
em po. Para finalizar todo o processo os componentes sdo levados até uma estufa com
uma temperatura de 200°C. Composta por quatro estruturas confeccionadas em aco
carbono para sustentacao lateral. Todas recebem sapatas com regulagem de até 15mm
para correcdo de possiveis desniveis do piso, composta de material copolimero de alta
resisténcia a impactos e abrasdo. Estruturas com coluna em tubo redondo de 101,6mm
com parede de 2mm, contém dois suportes em ago carbono de 1,5mm em cada



estrutura. Travessas superiores em tubo de ago 60x40mm com parede de 1,5mm para
a ligacéo das estruturas.

Caixa Para Tomadas: Duas caixas com 345x135mm, com tampa basculante em
aluminio extrudado, possui suporte de tomadas em chapa de aco com 0,9mm, dobrado
para melhor encaixe dos conectores. Suporte com recortes para encaixe de quatro
tomadas elétricas e dois recortes para encaixe de tomadas RJ. Acompanhada de calha
em aco carbono com 0,9mm de espessura para passagem e protecao da fiagcao, fixada
sob os tampos com parafusos metalicos bicromatizados e permitindo o acesso a todo
cabeamento. Subida de fiagdo realizado através de duto em chapa de aco, com
espessura minima de 0,60mm, possui tampa com encaixe. Duto fixado na estrutura com
parafusos metélicos.

Documentacdo Técnica:

1. Para garantia geral dos produtos, apresentar Certificado de garantia emitido pelo
fabricante com garantia minima de 05 (cinco) anos (c/ firma reconhecida em
cartorio). Devera ser indicada a Empresa autorizada a prestar manutencao e
assisténcia técnica nos itens cotados.

2. Para analise prévia dos produtos cotados, apresentar CATALOGO com nivel de
informacédo suficiente, indicando o modelo e cddigo nas respectivas imagens,
para que os itens possam ser avaliados e identificados pela administracao.

3. Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por Organismo de
Certificacdo de Produto reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme NBR
13966 — Mesas, com informacdes necessarias para avaliacdo do produto com o
Certificado, com modelo e descritivos dos itens. Caso ndo haja informacéo
suficiente para a avaliacdo, podera ser exigido o laudo de avaliacdo com
emissdo por laboratério acreditado pelo inmetro, a fim de comprovacdo da
gqualidade do mesmo.

4. Para garantias da qualidade técnica da tinta aplicado a estrutura metélica,
apresentar o Laudo/ensaio de Tinta Aplicada a Estrutura, que determine
espessura da pelicula seca sobre superficies rugosas, em conformidade a NBR
10443, com espessura média acima de 70 (microns) e aderéncia em
conformidade a NBR 11003, com resultado igual a 0/0, desenvolvido e elaborado
por laboratério reconhecido e acreditado pelo Inmetro.

5. Para garantias da estrutura metalica do produto, apresentar Relatério de Ensaio
de Corrosdo por Exposicdo a Atmosfera Umida Saturada conforme NBR
8095/2015, com exposi¢do minima de 960 horas, e ainda, apresentar Relatério
de Ensaio de Resisténcia a Corroséo por Exposicdo a Névoa Salina conforme
NBR 8094/183 com exposi¢do minima de 960 horas, por fim, Avaliacdo da
Resisténcia a Corroséo por Exposi¢éo ao Didxido de Enxofre 10 ciclos conforme
NBR 8096/1983, ambos os relatérios desenvolvidos e elaborados por laboratério
reconhecido e acreditado pelo Inmetro.

6. Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por Organismo de
Certificacdo de Processo de preparacdo e pintura das superficies metalicas
reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme ABNT NBR ISO 4628-3:2015
/ ABNT NBR 5841:2015 / ABNT NBR 8094:1983 ABNT NBR 8095:2015 / ABNT
NBR 8096:1983 / ABNT NBR 10443:2008 ABNT NBR 10545:2014 / ABNT NBR
11003:2010 / ABNT NBR 14847:2002 ABNT NBR 14951-1:2018 / ABNT NBR
15156:2015 / ABNT NBR 15158:2016 / ABNT NBR 15185:2004 / ASTM D
7091:2013 / / ASTM D 522:2017 / ASTM D 2794:2019, com informacdes
necessarias para avaliacdo do produto com o Certificado, com modelo e



descritivos dos itens. Caso ndo haja informagéo suficiente para a avaliagéo,
podera ser exigido o laudo de avaliagdo com emisséo por laboratério acreditado
pelo inmetro, a fim de comprovacdo da qualidade do mesmao.

7. Apresentar Relatério/Analise Ergondmica da NR-17, contendo imagem e
especificagdo do produto, assinado médico ou engenheiro do trabalho, ou por
ergonomista certificado pela Abergo, juntamente com documento profissional
comprobatorio.

8. Em relacdo as normas ambientais, apresentar Certificado do Fabricante que a
madeira € de origem de processo de reflorestamento (fsc ou cerflor) (copia
autenticada).



ltem 22 do ETP - Mesa De Reunido Redonda

Medidas:
Largura: 1200mm
Altura: 740mm
Cor:

Carvalho Avela

Superficie: Concebido em MDP, painel formado por particulas de madeira de média
densidade. A disposicdo das particulas é realizada para que as maiores fiquem ao
centro e as mais finas nas extremidades, formando trés camadas. Sao ligadas e
compactadas entre si com resina artificial por meio da acdo conjunta de pressao e calor.
As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido
nas duas faces com filme termo prensado de melaminico com espessura de 0,2mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa possui 25mm de espessura. A superficie
€ revestida em todo seu perimetro com fita de policloreto de vinila com 2,5mm de
espessura minima, em conformidade com a NBR 13966 que exige que 0 raio minimo
da borda de contato com o usuario seja de 2,5 mm, colada ao tampo com adesivo
hotmelt. Devera ser fixada a estrutura por meio de buchas e parafusos m6
confeccionados em aco bicromatizado, buchas rosqueadas na face inferior da
superficie.

Estrutura: Os componentes em aco devem ser pintados pelo processo de pintura
eletrostética a p0, a pintura eletrostatica € uma forma de garantir a flexibilidade da peca
sem ofender a pintura. No processo o componente recebe um enxague alcalino a
guente, seguindo com enxague com agua corrente, em seguida um enxague com agua
deionizada com o objetivo de eliminar completamente os residuos dos componentes, a
proxima etapa o componente recebe um produto baseado na tecnologia de olacéo e
oxolagdo, por meio das quais uma camada aderente, de medidas nanomeétricas de 6xido
de Zirconio e TitAnio deposita-se sobre a superficie, conferindo-lhe propriedades de
resisténcia contra a corrosao e aderéncia da tinta. Para finalizar o processo de enxague,
0 componente recebe um enxague de agua deionizada. ApGs 0 enxague 0 componente
e levado para a estufa para secar, logo os componentes recebe uma camada de tinta
em po. Para finalizar todo o processo os componentes sdo levados até uma estufa com
uma temperatura de 200°C. Composta por uma estrutura confeccionada em ago
carbono, tendo uma coluna central em tubo redondo de 101,6mm com parede de 2mm.
Travas superiores em tubo de aco 40x20 com parede de 1,2mm com ponteiras de
material copolimero de alta resisténcia. Quatro travas inferiores em aco carbono
prensada com 2mm de espessura, todas recebem sapatas com regulagem de até 15mm
para correcdo de possiveis desniveis do piso, composta de material copolimero de alta



resisténcia a impactos e abrasdo. Para fixar a sapata a estrutura devera ser utilizado
rebite de aco bicromatizado.

Documentacdo Técnica:

1.

Para garantia geral dos produtos, apresentar Certificado de garantia emitido
pelo fabricante com garantia minima de 05 (cinco) anos (c/ firma reconhecida
em cartorio). Deverd ser indicada a Empresa autorizada a prestar
manutenc¢do e assisténcia técnica nos itens cotados.

Para andlise prévia dos produtos cotados, apresentar CATALOGO com nivel
de informacéo suficiente, indicando o modelo e c6digo nas respectivas
imagens, para que o0s itens possam ser avaliados e identificados pela
administragéo.

Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por Organismo
de Certificagdo de Produto reconhecido e acreditado pelo INMETRO
conforme NBR 13966 — Mesas, com informacg6es necessarias para avaliacdo
do produto com o Certificado, com modelo e descritivos dos itens. Caso nao
haja informacao suficiente para a avaliacdo, podera ser exigido o laudo de
avaliacdo com emissdo por laboratério acreditado pelo inmetro, a fim de
comprovacao da qualidade do mesmo.

Para garantias da qualidade técnica da tinta aplicado a estrutura metalica,
apresentar o Laudo/ensaio de Tinta Aplicada a Estrutura, que determine
espessura da pelicula seca sobre superficies rugosas, em conformidade a
NBR 10443, com espessura média acima de 70 (microns) e aderéncia em
conformidade a NBR 11003, com resultado igual a 0/0, desenvolvido e
elaborado por laboratério reconhecido e acreditado pelo Inmetro.

Para garantias da estrutura metalica do produto, apresentar Relatério de
Ensaio de Corroséo por Exposicdo a Atmosfera Umida Saturada conforme
NBR 8095/2015, com exposicdo minima de 960 horas, e ainda, apresentar
Relatério de Ensaio de Resisténcia a Corrosdo por Exposicado a Névoa Salina
conforme NBR 8094/183 com exposi¢cdo minima de 960 horas, por fim,
Avaliacdo da Resisténcia a Corrosdo por Exposicado ao Dioxido de Enxofre
10 ciclos conforme NBR 8096/1983, ambos os relatorios desenvolvidos e
elaborados por laboratério reconhecido e acreditado pelo Inmetro.
Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por Organismo
de Certificacdo de Processo de preparacdo e pintura das superficies
metalicas reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme ABNT NBR
ISO 4628-3:2015 / ABNT NBR 5841:2015 / ABNT NBR 8094:1983 ABNT
NBR 8095:2015 / ABNT NBR 8096:1983 / ABNT NBR 10443:2008 ABNT
NBR 10545:2014 / ABNT NBR 11003:2010 / ABNT NBR 14847:2002 ABNT
NBR 14951-1:2018 / ABNT NBR 15156:2015 / ABNT NBR 15158:2016 /
ABNT NBR 15185:2004 / ASTM D 7091:2013 // ASTM D 522:2017 / ASTM
D 2794:2019, com informagBes necessarias para avaliacdo do produto com
o Certificado, com modelo e descritivos dos itens. Caso néo haja informagéo
suficiente para a avaliagdo, podera ser exigido o laudo de avaliagdo com
emisséo por laboratério acreditado pelo inmetro, a fim de comprovacao da
gualidade do mesmo.

Apresentar Relatério/Analise Ergonbmica da NR-17, contendo imagem e
especificagdo do produto, assinado médico ou engenheiro do trabalho, ou
por ergonomista certificado pela Abergo, juntamente com documento
profissional comprobatorio.



8.

Em relagcéo as normas ambientais, apresentar Certificado do Fabricante que
a madeira é de origem de processo de reflorestamento (fsc ou cerflor) (cépia
autenticada).



ltem 26 do ETP - MESA DE REUNIAO OVAL

Medidas:

Largura: 2700mm
Profundidade: 1200mm
Altura: 740mm

Cor:

Carvalho Avela

Superficie: Concebido em MDP, painel formado por particulas de madeira de média
densidade. A disposicdo das particulas é realizada para que as maiores figuem ao
centro e as mais finas nas extremidades, formando trés camadas. S&o ligadas e
compactadas entre si com resina artificial por meio da acdo conjunta de pressao e calor.
As particulas de madeira sdo provenientes de arvores de reflorestamento. Revestido
nas duas faces com filme termo prensado de melaminico com espessura de 0,2mm,
texturizado, semifosco e antirreflexo. A placa possui 25mm de espessura. A superficie
€ revestida em todo seu perimetro com fita de policloreto de vinila com 2,5mm de
espessura minima, em conformidade com a NBR 13966 que exige que 0 raio minimo
da borda de contato com o usuario seja de 2,5 mm, colada ao tampo com adesivo
hotmelt. Devera ser fixada a estrutura por meio de buchas e parafusos m6
confeccionados em aco bicromatizado, buchas rosqueadas na face inferior da
superficie.

Estrutura: Os componentes em aco devem ser pintados pelo processo de pintura
eletrostéatica a po, a pintura eletrostatica € uma forma de garantir a flexibilidade da peca
sem ofender a pintura. No processo o componente recebe um enxague alcalino a
guente, seguindo com enxague com agua corrente, em seguida um enxague com agua
deionizada com o objetivo de eliminar completamente os residuos dos componentes, a
proxima etapa o componente recebe um produto baseado na tecnologia de olacéo e
oxolagédo, por meio das quais uma camada aderente, de medidas nanomeétricas de 6xido
de Zirconio e TitAnio deposita-se sobre a superficie, conferindo-lhe propriedades de
resisténcia contra a corrosao e aderéncia da tinta. Para finalizar o processo de enxague,
0 componente recebe um enxague de agua deionizada. ApGs 0 enxague 0 componente
e levado para a estufa para secar, logo os componentes recebe uma camada de tinta
em pd. Para finalizar todo 0 processo os componentes sdo levados até uma estufa com
uma temperatura de 200°C. Composta por quatro estruturas confeccionadas em acgo
carbono para sustentacao lateral. Todas recebem sapatas com regulagem de até 15mm
para corre¢do de possiveis desniveis do piso, composta de material copolimero de alta
resisténcia a impactos e abraséo. Estruturas com coluna em tubo redondo de 101,6mm



com parede de 2mm, contém dois suportes em aco carbono de 1,5mm em cada
estrutura. Travessas superiores em tubo de aco 60x40mm com parede de 1,5mm para
a ligacéo das estruturas.

Caixa Para Tomadas: Duas caixas com 345x135mm, com tampa basculante em
aluminio extrudado, possui suporte de tomadas em chapa de aco com 0,9mm, dobrado
para melhor encaixe dos conectores. Suporte com recortes para encaixe de quatro
tomadas elétricas e dois recortes para encaixe de tomadas RJ. Acompanhada de calha
em aco carbono com 0,9mm de espessura para passagem e protecao da fiacdo, fixada
sob os tampos com parafusos metalicos bicromatizados e permitindo o acesso a todo
cabeamento. Subida de fiagdo realizado através de duto em chapa de ago, com
espessura minima de 0,60mm, possui tampa com encaixe. Duto fixado na estrutura com
parafusos metélicos.

Documentacdo Técnica:

1. Para garantia geral dos produtos, apresentar Certificado de garantia emitido pelo
fabricante com garantia minima de 05 (cinco) anos (c/ firma reconhecida em
cartorio). Devera ser indicada a Empresa autorizada a prestar manutencao e
assisténcia técnica nos itens cotados.

2. Para analise prévia dos produtos cotados, apresentar CATALOGO com nivel de
informacédo suficiente, indicando o modelo e cddigo nas respectivas imagens,
para que os itens possam ser avaliados e identificados pela administracao.

3. Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por Organismo de
Certificacdo de Produto reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme NBR
13966 — Mesas, com informacdes necessarias para avaliacdo do produto com o
Certificado, com modelo e descritivos dos itens. Caso ndo haja informacéo
suficiente para a avaliacdo, podera ser exigido o laudo de avaliacdo com
emissdo por laboratorio acreditado pelo inmetro, a fim de comprovacdo da
gqualidade do mesmo.

4. Para garantias da qualidade técnica da tinta aplicado a estrutura metalica,
apresentar o Laudo/ensaio de Tinta Aplicada a Estrutura, que determine
espessura da pelicula seca sobre superficies rugosas, em conformidade a NBR
10443, com espessura média acima de 70 (microns) e aderéncia em
conformidade a NBR 11003, com resultado igual a 0/0, desenvolvido e elaborado
por laboratério reconhecido e acreditado pelo Inmetro.

5. Para garantias da estrutura metalica do produto, apresentar Relat6rio de Ensaio
de Corrosdo por Exposicdo a Atmosfera Umida Saturada conforme NBR
8095/2015, com exposi¢do minima de 960 horas, e ainda, apresentar Relatério
de Ensaio de Resisténcia a Corroséo por Exposicdo a Névoa Salina conforme
NBR 8094/183 com exposi¢cdo minima de 960 horas, por fim, Avaliacdo da
Resisténcia a Corroséo por Exposi¢éo ao Didxido de Enxofre 10 ciclos conforme
NBR 8096/1983, ambos os relatérios desenvolvidos e elaborados por laboratdrio
reconhecido e acreditado pelo Inmetro.

6. Apresentar certificado de Conformidade de Produto emitido por Organismo de
Certificacdo de Processo de preparacdo e pintura das superficies metalicas
reconhecido e acreditado pelo INMETRO conforme ABNT NBR ISO 4628-3:2015
/ ABNT NBR 5841:2015 / ABNT NBR 8094:1983 ABNT NBR 8095:2015 / ABNT
NBR 8096:1983 / ABNT NBR 10443:2008 ABNT NBR 10545:2014 / ABNT NBR
11003:2010 / ABNT NBR 14847:2002 ABNT NBR 14951-1:2018 / ABNT NBR
15156:2015 / ABNT NBR 15158:2016 / ABNT NBR 15185:2004 / ASTM D
7091:2013 / / ASTM D 522:2017 / ASTM D 2794:2019, com informacdes



necessarias para avaliagdo do produto com o Certificado, com modelo e
descritivos dos itens. Caso ndo haja informagéo suficiente para a avaliagéo,
podera ser exigido o laudo de avaliagdo com emisséo por laboratério acreditado
pelo inmetro, a fim de comprovacdo da qualidade do mesmao.

Apresentar Relatério/Analise Ergondémica da NR-17, contendo imagem e
especificacdo do produto, assinado médico ou engenheiro do trabalho, ou por
ergonomista certificado pela Abergo, juntamente com documento profissional
comprobatorio.

Em relacdo as normas ambientais, apresentar Certificado do Fabricante que a
madeira € de origem de processo de reflorestamento (fsc ou cerflor) (copia
autenticada).



