
PROCEDIMENTO DE INTENÇÃO PARA REGISTRO DE PREÇOS Nº 04/2025 

O CONSÓRCIO INTERMUNICIPAL DE SAÚDE DO VALE DO RIBEIRA E LITORAL SUL - 
CONSAÚDE, torna público para conhecimento de todos os interessados, que na 
condição de Órgão Gerenciador, realizará procedimento de Intenção de Registro de 
Preços – IRP para os MUNICÍPIOS CONSORCIADOS, nos termos do art. 86 da Lei 
Federal nº 14.133, de 2021, Decreto nº 007/2024 do CONSAÚDE e disposições 
abaixo:  

1 - DO OBJETO  

1.1. O objeto do presente edital é o procedimento de Intenção de Registro de Preços 
- IRP, a ser operacionalizado pelo CONSAÚDE, na condição de Órgão Gerenciador, 
que será utilizado somente pelos municípios consorciados e o próprio consórcio, 
visando a futura e eventual aquisição de Módulos de Uso Geral e Permanente, 
conforme itens constantes no ANEXO I desse instrumento para atender a demanda 
dos órgãos participantes deste certame, de acordo com as condições e especificações 
constantes no presente edital e seus anexos.  

1.2. A previsão da publicação do processo licitatório prorrogado para o dia 25 de 
junho de 2025, com validade da ata de registro de preços de 1 (um) ano, podendo 
ser prorrogada por igual período conforme os termos da Lei Federal nº 14.133, de 
2021 e Decreto nº 007/2024 do CONSAÚDE.  

1.3. Os itens que serão licitados encontram-se disponíveis no setor de Suprimentos 
do CONSAÚDE, ficando facultado aos municípios consorciados o preenchimento dos 
quantitativos que atendam às suas necessidades.  

2 – DO PRAZO  

2.1. O MUNICÍPIO CONSORCIADO interessado deverá apresentar manifestação de 
intenção de registro de preços dentro de 8 (oito) dias úteis, a partir da publicação. 

2.2. Para fins de participação deverá encaminhar até o dia 13/06/2025 suas 
intenções no e-mail: licitacoes@consaude.org.br, com os seguintes documentos: 

a) Estimativa de consumo referentes aos objetos serem licitados anexo; 
b) Manifestação do Prefeito ou por representante legal, conforme modelo 

anexo; 
 

3 – DO PROCEDIMENTO  

3.1. O procedimento de IRP será operacionalizado pelo CONSAÚDE através do 
sistema de Suprimentos.  

3.2. O órgão gerenciador poderá aceitar ou recusar, justificadamente, os 
quantitativos considerados ínfimos ou superestimados.  

3.3. Dúvidas ou esclarecimentos poderão ser solicitados por meio eletrônico 
(licitacoes@consaude.org.br) ou através do telefone (13) 3856-9609, de segunda a 
sexta-feira, das 08h00min às 17h00min.  

Pariquera- Açu /SP, 03 de junho de 2025.  

 

JUCILAINE DE ALMEIDA SILVA PASSOS 
DIRETORA ADMINISTRATIVA 
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ANEXO I  

MODELO DE MANIFESTAÇÃO 

 

MANIFESTAÇÃO DO MUNICÍPIO DE _______________________________________________, 

DE INTENÇÃO DO REGISTRO DE PREÇOS Nº 04/2025 

  

O MUNICÍPIO DE ____________________________________________________________, 

pessoa jurídica de direito público interno, com sede administrativa no endereço 

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________, 

inscrito no CNPJ sob nº _______________________________, neste ato representado pelo (a) 

_____________________________________________________________________________, 

vem apresentar manifestação de INTENÇÃO DE REGISTRO DE PREÇOS – IRP de participar como 

órgão participante, referente ao Processo Administrativo nº 1.850/2025, do Consórcio 

Intermunicipal de saúde do Vale do Ribeira e Litoral Sul - CONSAÚDE . Para tanto, informa a 

estimativa de consumo (item/quantidade) abaixo: 

Estimativa de consumo: 

LOTE 1 

Item Descritivo 

 

Qde 

1.1 CONJUNTO DE CARTEIRA E CADEIRA ESCOLAR CLASSE DIMENSIONAL 6 - 
Altura do aluno: de 1,59m a 1,88m: Conjunto composto por (1) uma mesa e (1) 
uma cadeira Produto certificado de acordo com ABNT NBR 14006:2022 atendendo aos 
requisitos da portaria 105 
DIMENSÕES: Mesa/Tampo Largura: 677 mm (+/-5mm); Profundidade: 462 mm (+/-
5mm); Altura: 35 mm (+/-5mm); Altura tampo até o chão: 760 mm (+/-10). Cadeira 
Altura do assento até o chão: 450 mm (+/-10); Assento Largura: 400mm (+/-5mm); 
Profundidade: 430 (+/-5mm); Encosto Largura: 397mm (+/-5mm); Altura: 215 mm 
(+/-5mm). 

DESCRITIVO: Mesa individual com estrutura tubular em aço e tampo em ABS. Tampo 
confeccionado por processo de injeção de alta pressão, em resina composta de 
Acrilonitrila-Butadieno-Estireno (material termoplástico de engenharia) com superfície 
superior texturizada e bordos lisos e polidos, e na face inferior com buchas para 
encaixe na estrutura com 17,50 mm (+/-1mm); com acabamento na cor cinza claro. 
Porta lápis nas laterais direta e esquerda em perpendicular ao usuário com formato 
oblongo posicionado nas arestas com 345 mm de comprimento, abaixo do nível da 
superfície de utilização sem prejudicar a área de trabalho. Cantos com raio de 30 mm 
e bordos com raio de 20mm. Porta-livros em polipropileno copolímero isento de cargas 
minerais, medindo 503mm x 306 mm (+/-4mm), com acabamento na cor cinza. 
Estrutura tubular em aço SAE 1010/1020, laminado a frio, secção retangular com 
dimensões de 20 x 40 x 1,5mm (ch.16), nas colunas e travessa inferior, tubo em aço 
carbono oblongo 29x58 mm para travessa porta livros; e requadro superior em tubo 
retangular 40x20mm com 1,50 mm de espessura. Fixação do tampo é através do 
encaixe das buchas que se alojam na estrutura e são parafusadas por meio de 
parafusos próprio para plásticos. Acabamento através de pintura eletrostática aplicada 
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na forma de pó polimérico híbrido (epóxi/Poliéster), sobre a superfície metálica pré-
tratada por fosfatização orgânica, com acabamento liso e brilhante na cor CINZA – 
referência RAL (**) 7040 e espessura mínima de 40 mícrons. Fechamento dos topos 
através de ponteiras em polipropileno copolímero na cor cinza e tonalidade próxima à 
da estrutura. Cadeira individual para aluno com estrutura tubular de aço e assento e 
encosto em polipropileno injetado.  Assento e encosto em polipropileno 100% isento 
de cargas, moldados anatomicamente, com espessura mínima de 4mm, pigmentado 
na cor Azul (referência PANTONE (*) 287 C), acabamento liso e brilhante, isento de 
rebarbas ou falhas de injeção com raios que envolvam o tubo. O polímero deve ser 
virgem e os pigmentos isentos de metais pesados (conforme NBR NM 300), com raio 
de 35mm na borda frontal e raio de 15 mm nas laterais. Fixação dos componentes 
(assento / encosto) deve ser feita por intermédio de quatro rebites de repuxo em 
alumínio nas dimensões de 4,8mm de diâmetro e 19 mm de comprimento para cada 
componente, fixado nas laterais da cadeira para que o usuário não tenha contato ao 
sentar-se. Estrutura tubular com costura, aço carbono 1010/1020 com diâmetro 7/8” 
(22,22mm) e 1,5mm (ch.16) de espessura de paredes. Acabamento através de 
pintura eletrostática aplicada na forma de pó polimérico hibrido (epóxi/poliéster), 
sobre a superfície metálica pré-tratada por fosfatização orgânica, com acabamento 
liso e brilhante na cor CINZA – referência RAL (**) 7040 e espessura mínima de 40 
mícrons. Fechamento dos topos com ponteiras e sapatas injetadas em Polipropileno 
copolímero na cor e tonalidade da estrutura cinza, do tipo de encaixe interno e pino 
expansor, para fixação.  

GARANTIA: Dois anos contra defeitos de fabricação.  
Obs.: A data para cálculo da garantia deve ter como base o último dia da entrega do 
lote correspondente à ordem de fornecimento. 
DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

- Certificado de conformidade do produto e comprovação do Selo Ativo / 
Declaração(ões) de Manutenção da Certificação, emitido pelo Organismo de 
Certificação de Produto - OCP, acreditado pelo CGCRE-INMETRO para ABNT NBR 
14006:2022 - Móveis escolares – Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual.  

Obs. 1: A(s) declaração(ões) de manutenção da certificação deve(m) estar de acordo 
com os prazos estabelecidos nos Requisitos de Avaliação da Conformidade, com base 
na data inicial da obtenção da 1ª certificação do produto. 

- Relatório de ensaio de veracidade de polímero ABS para fabricação de tampos, assento e encosto.  
- Relatório de ensaio de resistência a flexão do assento e encosto em resina plástica conforme ASTM D790-
17 – Standard Test Methods for Flexural Properties of Unreinforced and Reinforced Plastics and Electrical 
Insulating Materials, tendo como resultado final para o encosto média não inferior a 41 e para o assento tendo 
como resultado final média não inferior a 45Obs.  
- Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas, pelo 
modelo 5 de certificação, conforme normas abaixo, acompanhado dos seguintes 
relatórios de ensaios em nome do fabricante: - Resistencia a Corrosão por exposição 
à Névoa Salina por 1500 horas de exposição - ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a 
Corrosão por exposição atmosfera úmida saturada por 1.200 horas de exposição - 
ABNT NBR 8095:2015 - Resistencia à Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre 
por 20 ciclos - ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para determinação da massa de 
fosfatização ABNT NBR 9209-1986 - Determinação da verificação da espessura da 
camada ABNT NBR 10443-2023 - Determinação da aderência NBR 11003:2023 - 
Determinação da flexibilidade por mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - 
Determinação para medição não destrutiva da espessura de película seca ASTM 
D7091-2022 - Determinação da verificação da aderência da camada ASTM D3359- 
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2022 - Determinação do brilho da superfície ASTM D523-18 - Determinação da dureza 
ao lápis ASTM D3363-2022 - Resistencia de Revestimentos Orgânicos para efeitos de 
deformação rápida (impacto) ASTM D 2794/93(Reaapproved 2019) – Determinação 
efeitos de produtos químicos doméstico (agua fria; agua quente; álcool etílico 50%; 
vinagre; solução de sabão; solução detergente; óleo; ketchup; mostarda; café; chá; 
óleo lubrificante) ASTM D1308-2020 – Avaliação da atividade antibacteriana em tinta 
– JIS Z 2801/2010 (Amendment1:2012) 

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies 
metálicas serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 
(doze) meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação 
técnica. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 
1.2 CONJUNTO DE CARTEIRA E CADEIRA ESCOLAR CLASSE DIMENSIONAL 5 – 

Altura do aluno: de 1,46m a 1,76m: Conjunto composto por (1) uma mesa e (1) 
uma cadeira. Produto certificado de acordo com ABNT 14006:2022 atendendo aos 
requisitos da portaria 105. 
DIMENSÕES: Mesa/Tampo Largura: 677 mm (+/-5mm); Profundidade: 462 mm (+/-
5mm); Altura: 35 mm (+/-5mm); Altura tampo até o chão: 710 mm (+/-10). Cadeira 
Altura do assento até o chão: 430 mm (+/-10); Assento Largura: 400mm (+/-5mm); 
Profundidade: 392 (+/-5mm); Encosto Largura: 397mm (+/-5mm); Altura: 215 mm 
(+/-5mm);  
DESCRITIVO: Mesa individual com estrutura tubular em aço e tampo em ABS. Tampo 
confeccionado por processo de injeção de alta pressão, em resina composta de 
Acrilonitrila-Butadieno-Estireno (material termoplástico de engenharia) com superfície 
superior texturizada e bordos lisos e polidos, e na face inferior com buchas para 
encaixe com 17,50 mm (+/-1mm); com acabamento na cor cinza claro. Porta lápis 
nas laterais direta e esquerda em perpendicular ao usuário com formato oblongo 
posicionado nas arestas com 345 mm de comprimento, abaixo do nível da superfície 
de utilização sem prejudicar a área de trabalho. Cantos com raio de 30 mm e bordos 
com raio de 20mm. Porta-livros em polipropileno copolímero isento de cargas 
minerais, medindo 503mm x 306 mm (+/-4mm), com acabamento na cor cinza. 
Estrutura tubular em aço SAE 1010/1020, laminado a frio, secção retangular com 
dimensões de 20 x 40 x 1,5mm (ch.16), nas colunas e travessa inferior, tubo em aço 
carbono oblongo 29x58 mm para travessa porta livros; e requadro superior em tubo 
retangular 40x20mm com 1,50 mm de espessura. Fixação do tampo é através do 
encaixe das buchas que se alojam na estrutura e são parafusadas por meio de 
parafusos próprio para plásticos. Acabamento através de pintura eletrostática aplicada 
na forma de pó polimérico híbrido (epóxi/Poliéster), sobre a superfície metálica pré-
tratada por fosfatização orgânica, com acabamento liso e brilhante na cor CINZA – 
referência RAL (**) 7040 e espessura mínima de 40 mícrons. Fechamento dos topos 
através de ponteiras em polipropileno copolímero na cor cinza e tonalidade próxima à 
da estrutura. Cadeira individual para aluno com estrutura tubular de aço e assento e 
encosto em polipropileno injetado. Assento e encosto em polipropileno 100% isento 
de cargas, moldados anatomicamente, com espessura mínima de 4mm, pigmentado 
na cor Verde (referência PANTONE (*) 3415 C), acabamento liso e brilhante, isento 
de rebarbas ou falhas de injeção com raios que envolvam o tubo. O polímero deve ser 
virgem e os pigmentos isentos de metais pesados (conforme NBR NM 300), com raio 
de 35mm na borda frontal e raio de 15 mm nas laterais. Fixação dos componentes 
(assento / encosto) deve ser feita por intermédio de quatro rebites de repuxo em 
alumínio nas dimensões de 4,8mm de diâmetro e 19 mm de comprimento para cada 
componente, fixado nas laterais da cadeira para que o usuário não tenha contato ao 
sentar-se. Estrutura tubular com costura, aço carbono 1010/1020 com diâmetro 7/8” 
(22,22mm) e 1,5mm (ch.16) de espessura de paredes. Acabamento através de 
pintura eletrostática aplicada na forma de pó polimérico hibrido (epóxi/poliéster), 
sobre a superfície metálica pré-tratada por fosfatização orgânica, com acabamento 
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liso e brilhante na cor CINZA – referência RAL (**) 7040 e espessura mínima de 40 
mícrons. Fechamento dos topos com ponteiras e sapatas injetadas em Polipropileno 
copolímero na cor e tonalidade da estrutura cinza, do tipo de encaixe interno e pino 
expansor, para fixação.  
GARANTIA: Dois anos contra defeitos de fabricação.  
Obs.: A data para cálculo da garantia deve ter como base o último dia da entrega do 
lote correspondente à ordem de fornecimento. 
DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

- Certificado de conformidade do produto e comprovação do Selo Ativo / 
Declaração(ões) de Manutenção da Certificação, emitido pelo Organismo de 
Certificação de Produto – OCP, acreditado pelo CGCRE-INMETRO para ABNT NBR 
14006:2022 – Móveis escolares – Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual.  

Obs. 1:A(s) declaração(ões) de manutenção da certificação deve(m) estar de acordo 
com os prazos estabelecidos nos Requisitos de Avaliação da Conformidade, com base 
na data inicial da obtenção da 1ª certificação do produto. 

- Relatório de ensaio de veracidade de polímero ABS para fabricação de tampos, assento e encosto.  
- Relatório de ensaio de resistência a flexão do assento e encosto em resina plástica conforme ASTM D790-
17 – Standard Test Methods for Flexural Properties of Unreinforced and Reinforced Plastics and Electrical 
Insulating Materials, tendo como resultado final para o encosto média não inferior a 41 e para o assento tendo 
como resultado final média não inferior a 45Obs.  
- Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas, pelo 
modelo 5 de certificação, conforme normas abaixo, acompanhado dos seguintes 
relatórios de ensaios em nome do fabricante: - Resistencia a Corrosão por exposição 
à Névoa Salina por 1500 horas de exposição - ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a 
Corrosão por exposição atmosfera úmida saturada por 1.200 horas de exposição - 
ABNT NBR 8095:2015 - Resistencia à Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre 
por 20 ciclos - ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para determinação da massa de 
fosfatização ABNT NBR 9209-1986 - Determinação da verificação da espessura da 
camada ABNT NBR 10443-2023 - Determinação da aderência NBR 11003:2023 - 
Determinação da flexibilidade por mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - 
Determinação para medição não destrutiva da espessura de película seca ASTM 
D7091-2022 - Determinação da verificação da aderência da camada ASTM D3359- 
2022 - Determinação do brilho da superfície ASTM D523-18 - Determinação da dureza 
ao lápis ASTM D3363-2022 - Resistencia de Revestimentos Orgânicos para efeitos de 
deformação rápida (impacto) ASTM D 2794/93(Reaapproved 2019) – Determinação 
efeitos de produtos químicos doméstico (agua fria; agua quente; álcool etílico 50%; 
vinagre; solução de sabão; solução detergente; óleo; ketchup; mostarda; café; chá; 
óleo lubrificante) ASTM D1308-2020 – Avaliação da atividade antibacteriana em tinta 
– JIS Z 2801/2010 (Amendment1:2012) 

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies 
metálicas serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 
(doze) meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação 
técnica. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

1.3 CONJUNTO DE CARTEIRA E CADEIRA ESCOLAR CLASSE DIMENSIONAL 4 – 
Altura do aluno: de 1,33m a 1,59m:  Conjunto composto por (1) uma mesa e (1) 
uma cadeira. Produto certificado de acordo com ABNT NBR 14006:2022 atendendo 
aos requisitos da portaria 105. 
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DIMENSÕES: Mesa/Tampo Largura: 677 mm (+/-5mm); Profundidade: 462 mm (+/-
5mm); Altura: 35 mm (+/-5mm); Altura tampo até o chão: 640 mm (+/-10); Cadeira 
Altura do assento até o chão: 380 mm (+/-10); Assento Largura: 400mm (+/-5mm); 
Profundidade: 392 (+/-5mm) Encosto; Largura: 397mm (+/-5mm); Altura: 215 mm 
(+/-5mm).  
DESCRITIVO: Mesa individual com estrutura tubular em aço e tampo em ABS. Tampo 
confeccionado por processo de injeção de alta pressão, em resina composta de 
Acrilonitrila-Butadieno-Estireno (material termoplástico de engenharia) com superfície 
superior texturizada e bordos lisos e polidos, e na face inferior com buchas para 
encaixe com 17,50 mm (+/-1mm); com acabamento na cor cinza claro. Porta lápis 
nas laterais direta e esquerda em perpendicular ao usuário com formato oblongo 
posicionado nas arestas com 345 mm de comprimento, abaixo do nível da superfície 
de utilização sem prejudicar a área de trabalho. Cantos com raio de 30 mm e bordos 
com raio de 20mm. Porta-livros em polipropileno copolímero isento de cargas 
minerais, medindo 503mm x 306 mm (+/-4mm), com acabamento na cor cinza. 
Estrutura tubular em aço SAE 1010/1020, laminado a frio, secção retangular com 
dimensões de 20 x 40 x 1,5mm (ch.16), nas colunas e travessa inferior, tubo em aço 
carbono oblongo 29x58 mm para travessa porta livros e requadro superior em tubo 
retangular 40x20mm com 1,50 mm de espessura. Fixação do tampo é através do 
encaixe das buchas que se alojam na estrutura e são parafusadas por meio de 
parafusos próprio para plásticos. Acabamento através de pintura eletrostática aplicada 
na forma de pó polimérico híbrido (epóxi/Poliéster), sobre a superfície metálica pré-
tratada por fosfatização orgânica, com acabamento liso e brilhante na cor CINZA – 
referência RAL (**) 7040 e espessura mínima de 40 mícrons. Fechamento dos topos 
através de ponteiras em polipropileno copolímero na cor cinza e tonalidade próxima à 
da estrutura. Cadeira individual para aluno com estrutura tubular de aço e assento e 
encosto em polipropileno injetado. Assento e encosto em polipropileno 100% isento 
de cargas, moldados anatomicamente, com espessura mínima de 4mm, pigmentado 
na cor vermelho (referência PANTONE (*) 186 C) acabamento liso e brilhante, isento 
de rebarbas ou falhas de injeção com raios que envolvam o tubo. O polímero deve ser 
virgem e os pigmentos isentos de metais pesados (conforme NBR NM 300), com raio 
de 35mm na borda frontal e raio de 15 mm nas laterais. Fixação dos componentes 
(assento/encosto) deve ser feita por intermédio de quatro rebites de repuxo em 
alumínio nas dimensões de 4,8mm de diâmetro e 19 mm de comprimento para cada 
componente, fixado nas laterais da cadeira para que o usuário não tenha contato ao 
sentar-se. Estrutura tubular com costura, aço carbono 1010/1020 com diâmetro 7/8” 
(22,22mm) e 1,5mm (ch.16) de espessura de paredes. Acabamento através de 
pintura eletrostática aplicada na forma de pó polimérico hibrido (epóxi/poliéster), 
sobre a superfície metálica pré-tratada por fosfatização orgânica, com acabamento 
liso e brilhante na cor CINZA – referência RAL (**) 7040 e espessura mínima de 40 
mícrons. Fechamento dos topos com ponteiras e sapatas injetadas em Polipropileno 
copolímero na cor e tonalidade da estrutura cinza, do tipo de encaixe interno e pino 
expansor, para fixação.  
GARANTIA: Dois anos contra defeitos de fabricação.  
Obs.: A data para cálculo da garantia deve ter como base o último dia da entrega do 
lote correspondente à ordem de fornecimento. 
DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

- Certificado de conformidade do produto e comprovação do Selo Ativo / 
Declaração(ões) de Manutenção da Certificação, emitido pelo Organismo de 
Certificação de Produto – OCP, acreditado pelo CGCRE-INMETRO para ABNT NBR 
14006:2022 – Móveis escolares – Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual. 
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Obs. 1: A(s) declaração(ões) de manutenção da certificação deve(m) estar de acordo 
com os prazos estabelecidos nos Requisitos de Avaliação da Conformidade, com base 
na data inicial da obtenção da 1ª certificação do produto. 

- Relatório de ensaio de veracidade de polímero ABS para fabricação de tampos, assento e encosto.  
- Relatório de ensaio de resistência a flexão do assento e encosto em resina plástica conforme ASTM D790-
17 – Standard Test Methods for Flexural Properties of Unreinforced and Reinforced Plastics and Electrical 
Insulating Materials, tendo como resultado final para o encosto média não inferior a 41 e para o assento tendo 
como resultado final média não inferior a 45Obs.  
- Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas, pelo 
modelo 5 de certificação, conforme normas abaixo, acompanhado dos seguintes 
relatórios de ensaios em nome do fabricante: - Resistencia a Corrosão por exposição 
à Névoa Salina por 1500 horas de exposição - ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a 
Corrosão por exposição atmosfera úmida saturada por 1.200 horas de exposição - 
ABNT NBR 8095:2015 - Resistencia à Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre 
por 20 ciclos - ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para determinação da massa de 
fosfatização ABNT NBR 9209-1986 - Determinação da verificação da espessura da 
camada ABNT NBR 10443-2023 - Determinação da aderência NBR 11003:2023 - 
Determinação da flexibilidade por mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - 
Determinação para medição não destrutiva da espessura de película seca ASTM 
D7091-2022 - Determinação da verificação da aderência da camada ASTM D3359- 
2022 - Determinação do brilho da superfície ASTM D523-18 - Determinação da dureza 
ao lápis ASTM D3363-2022 - Resistencia de Revestimentos Orgânicos para efeitos de 
deformação rápida (impacto) ASTM D 2794/93(Reaapproved 2019) – Determinação 
efeitos de produtos químicos doméstico (agua fria; agua quente; álcool etílico 50%; 
vinagre; solução de sabão; solução detergente; óleo; ketchup; mostarda; café; chá; 
óleo lubrificante) ASTM D1308-2020 – Avaliação da atividade antibacteriana em tinta 
– JIS Z 2801/2010 (Amendment1:2012) 

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies 
metálicas serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 
(doze) meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação 
técnica. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

1.4 CONJUNTO DE CARTEIRA E CADEIRA ESCOLAR CLASSE DIMENSIONAL 3 - 
Altura do aluno: de 1,19m a 1,42m: Conjunto composto por (1) uma mesa e (1) 
uma cadeira. Produto certificado de acordo com ABNT NBR 14006:2022 atendendo 
aos requisitos da portaria 105. 

DIMENSÕES: Mesa/Tampo Largura: 677 mm (+/-5mm); Profundidade: 462 mm (+/-
5mm); Altura: 35 mm (+/-5mm); Altura tampo até o chão: 594 mm (+/-10); Cadeira 
Altura do assento até o chão: 350 mm (+/-10); Assento Largura: 400mm (+/-5mm); 
Profundidade: 310 (+/-5mm) Encosto; Largura: 397mm (+/-5mm); Altura: 215 mm 
(+/-5mm).  

DESCRITIVO: Mesa individual com estrutura tubular em aço e tampo em ABS. Tampo 
confeccionado por processo de injeção de alta pressão, em resina composta de 
Acrilonitrila-Butadieno-Estireno (material termoplástico de engenharia) com superfície 
superior texturizada e bordos lisos e polidos, e na face inferior com buchas para 
encaixe com 17,50 mm (+/-1mm), com acabamento na cor cinza claro. Porta lápis 
nas laterais direta e esquerda em perpendicular ao usuário com formato oblongo 
posicionado nas arestas com 345 mm de comprimento, abaixo do nível da superfície 
de utilização sem prejudicar a área de trabalho. Cantos com raio de 30 mm e bordos 
com raio de 20mm. Porta-livros em polipropileno copolímero isento de cargas 
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minerais, medindo 503mm x 306 mm (+/-4mm), com acabamento na cor cinza. 
Estrutura tubular em aço SAE 1010/1020, laminado a frio, secção retangular com 
dimensões de 20 x 40 x 1,5mm (ch.16), nas colunas e travessa inferior, tubo em aço 
carbono oblongo 29x58 mm para travessa porta livros e requadro superior em tubo 
retangular 40x20mm com 1,50 mm de espessura. Fixação do tampo é através do 
encaixe das buchas que se alojam na estrutura e são parafusadas por meio de 
parafusos próprio para plásticos. Acabamento através de pintura eletrostática aplicada 
na forma de pó polimérico híbrido (epóxi/Poliéster), sobre a superfície metálica pré-
tratada por fosfatização orgânica, com acabamento liso e brilhante na cor CINZA – 
referência RAL (**) 7040 e espessura mínima de 40 mícrons. Fechamento dos topos 
através de ponteiras em polipropileno copolímero na cor cinza e tonalidade próxima à 
da estrutura. Cadeira individual para aluno com estrutura tubular de aço e assento e 
encosto em polipropileno injetado. Assento e encosto em polipropileno 100% isento 
de cargas, moldados anatomicamente, com espessura mínima de 4mm, pigmentado 
na cor amarela (referência PANTONE (*) 1235 C) acabamento liso e brilhante, isento 
de rebarbas ou falhas de injeção com raios que envolvam o tubo. O polímero deve ser 
virgem e os pigmentos isentos de metais pesados (conforme NBR NM 300), com raio 
de 35mm na borda frontal e raio de 15 mm nas laterais. Fixação dos componentes 
(assento/encosto) deve ser feita por intermédio de quatro rebites de repuxo em 
alumínio nas dimensões de 4,8mm de diâmetro e 19 mm de comprimento para cada 
componente, fixado nas laterais da cadeira para que o usuário não tenha contato ao 
sentar-se. Estrutura tubular com costura, aço carbono 1010/1020 com diâmetro 7/8” 
(22,22mm) e 1,5mm (ch.16) de espessura de paredes. Acabamento através de 
pintura eletrostática aplicada na forma de pó polimérico hibrido (epóxi/poliéster), 
sobre a superfície metálica pré-tratada por fosfatização orgânica, com acabamento 
liso e brilhante na cor CINZA – referência RAL (**) 7040 e espessura mínima de 40 
mícrons. Fechamento dos topos com ponteiras e sapatas injetadas em Polipropileno 
copolímero na cor e tonalidade da estrutura cinza, do tipo de encaixe interno e pino 
expansor, para fixação. 

GARANTIA: Dois anos contra defeitos de fabricação. 
Obs.: A data para cálculo da garantia deve ter como base o último dia da entrega do 
lote correspondente à ordem de fornecimento. 
DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

- Certificado de conformidade do produto e comprovação do Selo Ativo / 
Declaração(ões) de Manutenção da Certificação, emitido pelo Organismo de 
Certificação de Produto – OCP, acreditado pelo CGCRE-INMETRO para ABNT NBR 
14006:2022 – Móveis escolares – Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual. 

- Relatório de ensaio de veracidade de polímero ABS para fabricação de tampos, assento e encosto.  
- Relatório de ensaio de resistência a flexão do assento e encosto em resina plástica conforme ASTM D790-
17 – Standard Test Methods for Flexural Properties of Unreinforced and Reinforced Plastics and Electrical 
Insulating Materials, tendo como resultado final para o encosto média não inferior a 41 e para o assento tendo 
como resultado final média não inferior a 45Obs.  
- Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas, pelo 
modelo 5 de certificação, conforme normas abaixo, acompanhado dos seguintes 
relatórios de ensaios em nome do fabricante: - Resistencia a Corrosão por exposição 
à Névoa Salina por 1500 horas de exposição - ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a 
Corrosão por exposição atmosfera úmida saturada por 1.200 horas de exposição - 
ABNT NBR 8095:2015 - Resistencia à Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre 
por 20 ciclos - ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para determinação da massa de 
fosfatização ABNT NBR 9209-1986 - Determinação da verificação da espessura da 
camada ABNT NBR 10443-2023 - Determinação da aderência NBR 11003:2023 - 
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Determinação da flexibilidade por mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - 
Determinação para medição não destrutiva da espessura de película seca ASTM 
D7091-2022 - Determinação da verificação da aderência da camada ASTM D3359- 
2022 - Determinação do brilho da superfície ASTM D523-18 - Determinação da dureza 
ao lápis ASTM D3363-2022 - Resistencia de Revestimentos Orgânicos para efeitos de 
deformação rápida (impacto) ASTM D 2794/93(Reaapproved 2019) – Determinação 
efeitos de produtos químicos doméstico (agua fria; agua quente; álcool etílico 50%; 
vinagre; solução de sabão; solução detergente; óleo; ketchup; mostarda; café; chá; 
óleo lubrificante) ASTM D1308-2020 – Avaliação da atividade antibacteriana em tinta 
– JIS Z 2801/2010 (Amendment1:2012) 

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies 
metálicas serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 
(doze) meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação 
técnica. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 
1.5 CONJUNTO PROFESSOR COMPOSTO DE 01 (uma) MESA e 01 (uma) CADEIRA: 

Conjunto composto por (1) uma mesa e (1) uma cadeira.  
DIMENSÕES: Mesa: 650mm (largura) x 1200mm (comprimento) x 18,8mm 
(espessura), admitindo-se tolerância de até + 2mm para largura e comprimento e +/- 
0,3mm para espessura. Cadeira: Largura do assento: 484 mm (+/-5); Profundidade 
do assento: 442 mm (+/-5); Largura do encosto: 431 mm (+/-5); Altura do encosto: 
255 mm (+/-5);  
DESCRITIVO: MESA: Tampo em madeira aglomerada (MDP), com espessura de 18 mm, revestido na face 
superior em laminado melamínico de alta pressão, 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor 
CINZA, cantos arredondados. Revestimento na face inferior em chapa de balanceamento (contra placa 
fenólica) de 0,6mm. Painel frontal em madeira aglomerada (MDP), com espessura de 18mm, revestido nas 
duas faces em laminado melamínico de baixa pressão, na cor CINZA. Dimensões acabadas (painel) de 
250mm (largura) x 1119 mm ±5 (comprimento) x 18mm (espessura). Topos encabeçados com fita de bordo 
em PVC (cloreto de polinivinila) com 3mm de espessura na cor CINZA fixada com adesivo "Hot Melting". 
Estrutura: pedestais confeccionados em tubo de aço carbono laminado a frio, com costura, secção oblonga 
de 29mm x 58mm, em chapa 16 (1,5mm); Travessa superior curvada em “U” confeccionada em tubo de aço 
carbono laminado a frio, com costura, secção circular de Ø = 31,75mm (1 1/4”) e trava sob o tampo na parte 
frontal, em secção circular de Ø 31,75mm com “abertura tipo boca de lobo” sem amassamento nas pontas 
com solda em todo contorno, em chapa 16 – (1,5mm). Travessa intermediária tubular 25x60x1,2mm 
OBLONGULAR. Pés confeccionados em tubo de aço carbono laminado a frio, com costura, secção circular 
de Ø = 38mm (1 1/2”), em chapa 16 (1,5mm). Fixação do tampo à estrutura através de parafusos e porcas 
metálicas para aglomerado, Ø 6,0mm, comprimento 45mm, cabeça panela, fenda Phillips, rosca máquina. 
Fixação do painel à estrutura através de parafusos auto sheep-board M 4.5 x 16, zincados e aletas 
confeccionadas em chapa de aço carbono em chapa 14 (1,9mm), estampadas. Fixação das sapatas aos pés 
através de rebites de “repuxo”, Ø 4,8mm, comprimento 12mm. Ponteiras e sapatas em polipropileno 
copolímero injetadas na cor CINZA, fixadas à estrutura através de encaixe reforçadas por rebites. Pintura 
dos elementos metálicos em tinta em pó híbrida Epóxi/ Poliéster, eletrostática, brilhante, polimerizada em 
estufa, espessura mínima de 40 micrômetros na cor CINZA. Todos os componentes metálicos recebem 
acabamento das superfícies por eletrodeposição de pigmentos 100% sólidos, micronizados, compostos por 
resinas termo fixas de base epóxi-poliéster polimerizáveis às altas temperaturas (200°C), aplicadas sobre a 
superfície metálica tratada quimicamente em processo nanocerâmico de fosfatização orgânica, livre de 
componentes voláteis e metais pesados tóxicos, garantindo no processo de pintura a resistência à névoa 
salina.  
CADEIRA: Cadeira Certificada Conforme Norma ABNT NBR 13962:2018; Cadeira individual empilhável 
com assento e encosto em polipropileno injetado, montados sobre estrutura tubular de aço. Assento e encosto 
em polipropileno copolímero virgem, isento de cargas minerais, injetados, na cor AZUL (PANTONE (*) 320 
C). Nos moldes do assento e do encosto deve ser gravado o símbolo internacional de reciclagem, 
apresentando o número identificador do polímero, datador de lotes indicando mês e ano de fabricação, a 
identificação do modelo, e o nome da empresa fabricante do componente injetado.  
Obs.1: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado 
ou não de sua própria logomarca.  
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Obs.2: Assento tem dois furos na face onde se encaixam os tubos que irá receber o encosto. Estrutura em 
tubo de aço carbono laminado a frio, com costura, diâmetro de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). Fixação do 
assento e encosto injetados à estrutura através de rebites de “repuxo”, diâmetro de 4,8 mm, comprimento 12 
mm. Sapatas em polipropileno copolímero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor AZUL 
(PANTONE (*) 320 C), fixadas à estrutura através de encaixe e pino expansor. Nos moldes das sapatas deve 
ser gravado o símbolo internacional de reciclagem, apresentando o número identificador do polímero, a 
identificação do modelo, e o nome da empresa fabricante do componente injetado.  
Obs. 3: Nas partes metálicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resistência à corrosão 
em câmara de névoa salina. Pintura dos elementos metálicos em tinta em pó híbrida Epóxi / Poliéster, 
eletrostática, brilhante, polimerizada em estufa, espessura mínima 40 micrometros, na cor CINZA – 
referência RAL (**) 7040. Soldas devem possuir superfície lisa e homogênea, não devendo apresentar pontos 
cortantes, superfícies ásperas ou escórias. Todos os encontros de tubos devem receber solda em todo o 
perímetro da união. Devem ser eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas, esmiralhadas juntas 
soldadas e arredondados os cantos agudos. Peças injetadas não devem apresentar rebarbas, falhas de injeção 
ou partes cortantes. Aplicação de texturas e acabamentos em componentes injetados. Estas deverão 
apresentar profundidade máxima de 45 micrometros.  
GARANTIA: Dois anos contra defeitos de fabricação.  
Obs.: A data para cálculo da garantia deve ter como base o último dia da entrega do 
lote correspondente à ordem de fornecimento. 
DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

Mesa: - Laudo técnico que comprove a qualidade da colagem da fita de bordo, emitido 
por laboratório acreditado pelo CGCRE-INMETRO para realização dos ensaios descritos 
na ABNT NBR 16332:2014 - Móveis de madeira – Fita de borda e suas aplicações – 
Requisitos e métodos de ensaios.  

Cadeira: - Certificado Conforme Norma ABNT NBR 13962:2018 - Certificação de 
produto emitido por Organismo Certificador acreditado pelo CGCRE-INMETRO para a 
ABNT NBR 13962:2018 Móveis para escritório - Cadeiras - Requisitos e métodos de 
ensaio 

Obs. 1:A identificação clara e inequívoca do item ensaiado e do fabricante é condição 
essencial para validação dos laudos. Os laudos devem conter fotos legíveis do item 
(mínimo duas fotos em diferentes ângulos, com tamanho mínimo de 9 x 12cm); 
identificação do fabricante; data; técnico responsável.  

A empresa fabricante deve possuir certificação FSC e/ou CERFLOR. O produto deve 
ser fabricado com madeira controlada, comprovando que 100% (cem por cento) dos 
componentes de madeira utilizados são oriundos de madeira certificada. Todos os 
produtos ou subprodutos de madeira que compõem o mobiliário devem, 
obrigatoriamente, ser oriundos de florestas nativas ou plantadas, com procedência 
legal certificada e manejo florestal sustentável. Os Certificados de Cadeia de Custódia 
apresentados terão sua validade confirmada, por meio de consulta via internet nos 
sites das entidades emissoras. 

- Relatório de ensaio de resistência a flexão do assento e encosto em resina plástica conforme ASTM D790-
17 – Standard Test Methods for Flexural Properties of Unreinforced and Reinforced Plastics and Electrical 
Insulating Materials, tendo como resultado final para o encosto média não inferior a 41 e para o assento tendo 
como resultado final média não inferior a 45Obs.  
- Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas, pelo 
modelo 5 de certificação, conforme normas abaixo, acompanhado dos seguintes 
relatórios de ensaios em nome do fabricante: - Resistencia a Corrosão por exposição 
à Névoa Salina por 1500 horas de exposição - ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a 
Corrosão por exposição atmosfera úmida saturada por 1.200 horas de exposição - 
ABNT NBR 8095:2015 - Resistencia à Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre 
por 20 ciclos - ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para determinação da massa de 
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fosfatização ABNT NBR 9209-1986 - Determinação da verificação da espessura da 
camada ABNT NBR 10443-2002 - Determinação da aderência NBR 11003:2023 - 
Determinação da flexibilidade por mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - 
Determinação para medição não destrutiva da espessura de película seca ASTM 
D7091-2022 - Determinação da verificação da aderência da camada ASTM D3359- 
2022 - Determinação do brilho da superfície ASTM D523-18 - Determinação da dureza 
ao lápis ASTM D3363-2022 - Resistencia de Revestimentos Orgânicos para efeitos de 
deformação rápida (impacto) ASTM D 2794/93(Reaapproved 2019) – Determinação 
efeitos de produtos químicos doméstico (agua fria; agua quente; álcool etílico 50%; 
vinagre; solução de sabão; solução detergente; óleo; ketchup; mostarda; café; chá; 
óleo lubrificante) ASTM D1308-2020 – Avaliação da atividade antibacteriana em tinta 
– JIS Z 2801/2010 (Amendment1:2012) 

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies 
metálicas serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 
(doze) meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação 
técnica. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

1.6 CADEIRA UNIVERSITÁRIA COM PRANCHETA FIXA CONFORME ABNT NBR 
16671:2018 PARA TAMANHO 6 EM TODOS OS SEUS ELEMENTOS. 

DIMENSÕES: Altura do Assento ao chão: 460 mm (+/-10); Largura do assento: 484 
mm (+/-5); Profundidade do assento: 442 mm (+/-5); Largura do encosto: 431 mm 
(+/-5); Altura do encosto: 255 mm (+/-5); Prancheta: 600 mm (+/-10) (C ) x 310 
mm (+/-10) (L)x e mínimo de 310 mm (+/-10) (P); 

DESCRITIVO: Cadeira individual com estrutura em tubo de aço carbono laminado a 
frio, com costura, diâmetro de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). Suporte para livros 
abaixo do assento dobrado em forma de U a permitir melhor acomodação das pernas 
confeccionado por meio de arame redondo com 3/16” (gradil) formando um aparador. 
Assento e encosto em polipropileno, isento de cargas minerais, injetados, na cor 
AZUL(referência PANTONE (*) 287 C). O assento deve conter dois furos na face onde 
se encaixam os tubos que irá receber o encosto. Fixação do assento e encosto 
injetados à estrutura através de rebites de “repuxo”, diâmetro de 4,8 mm, 
comprimento 12 mm. Sapatas em polipropileno copolímero virgem, isento de cargas 
minerais, injetadas na cor AZUL, fixadas à estrutura através de encaixe e pino 
expansor. O Braço que suporta a prancheta deve ser alijável, para que as cadeiras 
possam ser empilhadas e protegidas no transporte, sendo montadas e travadas por 
meio de rebites de alumínio. Braço confeccionado de forma orgânica tipo “J” sob a 
prancheta em tubos 20,7 mm dobrados para posicionar a prancheta de trabalho, com 
dois suportes em “L” saindo sob o assento e passando ao lado da estrutura não 
interferindo no acesso ao usuário. Sob o assento encontram-se travessas tubulares de 
1” com função estrutural e de suporte para o braço. Prancheta lateral em ABS com 
dimensões mínimas conforme ABT NBR 16671:2018, sendo o apoia braço do lado da 
prancheta dado pelo prolongamento da superfície de trabalho, usinada em formato 
orgânico com 120° para maior conforto da escrita dotada de uma porta canetas 
posterior ao centro. Fixação da prancheta em ABS à estrutura tubular de sustentação 
a mesma, através de no mínimo 05 parafusos métricos ancorados em buchas internas 
metálicas insertadas antes da injeção o ABS com rosca mínima 6 mm. Soldas devem 
possuir superfície lisa e homogênea, não devendo apresentar pontos cortantes, 
superfícies ásperas ou escórias. Todos os encontros de tubos devem receber solda em 
todo o perímetro da união. Devem ser eliminados respingos e irregularidades de solda, 
rebarbas, esmerilhadas juntas soldadas e arredondados os cantos agudos. Peças 
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injetadas não devem apresentar rebarbas, falhas de injeção ou partes cortantes. 
Pintura dos elementos metálicos em tinta em pó híbrida Epóxi / Poliéster, eletrostática, 
brilhante, polimerizada em estufa, espessura mínima 40 micrometros, na cor CINZA 
– referência RAL (**) 7040. Nos moldes do assento, encosto e das sapatas deve ser 
gravado o símbolo internacional de reciclagem, apresentando o número identificador 
do polímero, datador de lotes indicando mês e ano de fabricação, a identificação do 
modelo, e o nome da empresa fabricante do componente injetado. 

Obs.1:O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por 
extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 

GARANTIA: Dois anos contra defeitos de fabricação.  

Obs.: A data para cálculo da garantia deve ter como base o último dia da entrega do 
lote correspondente à ordem de fornecimento. 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

- Certificado de Conformidade emitido por Organismos de Certificação de Produto - 
OCP acreditados na CGCRE de acordo com a ABNT NBR 16671:2018. 

- Relatório de ensaio emitido por laboratório acreditado INMETRO em atendimento a 
ABNT NBR 16671:2018 com imagem do produto, referente aos Requisitos Gerais 
conforme o item 4; 5; 6; 6.13 (a), (b), (c), (d), (f); 10.1.1; 10.1.2; 10.1.3; 10.1.4; 
10.2.1; 10.2.2; 10.2.3.2; 10.3.1; 10.3.2; 10.4.1; 10.4.2; 10.4.3; 11 da Norma NBR 
16671:2018, tendo como resultado o atende. 

- Relatório de ensaio de veracidade de polímero ABS para fabricação de tampos, assento e encosto.  
- Relatório de ensaio de resistência a flexão do assento e encosto em resina plástica conforme ASTM D790-
17 – Standard Test Methods for Flexural Properties of Unreinforced and Reinforced Plastics and Electrical 
Insulating Materials, tendo como resultado final para o encosto média não inferior a 41 e para o assento tendo 
como resultado final média não inferior a 45Obs.  
- Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas, pelo 
modelo 5 de certificação, conforme normas abaixo, acompanhado dos seguintes 
relatórios de ensaios em nome do fabricante: - Resistencia a Corrosão por exposição 
à Névoa Salina por 1500 horas de exposição - ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a 
Corrosão por exposição atmosfera úmida saturada por 1.200 horas de exposição - 
ABNT NBR 8095:2015 - Resistencia à Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre 
por 20 ciclos - ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para determinação da massa de 
fosfatização ABNT NBR 9209-1986 - Determinação da verificação da espessura da 
camada ABNT NBR 10443-2023 - Determinação da aderência NBR 11003:2023 - 
Determinação da flexibilidade por mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - 
Determinação para medição não destrutiva da espessura de película seca ASTM 
D7091-2022 - Determinação da verificação da aderência da camada ASTM D3359- 
2022 - Determinação do brilho da superfície ASTM D523-18 - Determinação da dureza 
ao lápis ASTM D3363-2022 - Resistencia de Revestimentos Orgânicos para efeitos de 
deformação rápida (impacto) ASTM D 2794/93(Reaapproved 2019) – Determinação 
efeitos de produtos químicos doméstico (agua fria; agua quente; álcool etílico 50%; 
vinagre; solução de sabão; solução detergente; óleo; ketchup; mostarda; café; chá; 
óleo lubrificante) ASTM D1308-2020 – Avaliação da atividade antibacteriana em tinta 
– JIS Z 2801/2010 (Amendment1:2012) 

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies 
metálicas serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 
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(doze) meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação 
técnica. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

1.7 MESA PARA CADEIRANTE 

MESA ACESÍVEL: Mesa individual acessível para pessoa em cadeira de rodas (PCR), 
com tampo em MDP ou MDF, com espessura de 18 mm, revestido na face superior em 
laminado melamínico de alta pressão, 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, 
na cor CINZA, cantos arredondados. Revestimento na face inferior em chapa de 
balanceamento (contra placa fenólica) de 0,6mm. Aplicação de porcas garra com rosca 
métrica M6 e comprimento 10 mm. Dimensões acabadas 900mm (largura) x 600mm 
(profundidade) x 19,4mm (espessura), admitindo- -se tolerância de até +/- 2mm para 
largura e profundidade e +/- 1mm para espessura. Topos encabeçados com fita de 
bordo termoplástica extrudada, confeccionada em PVC (cloreto de polivinila); PP 
(polipropileno) ou PE (polietileno), com "primer" na face de colagem, acabamento de 
superfície texturizado, na cor AZUL, coladas com adesivo "Hot Melting". Resistência 
ao arrancamento mínima de 70N. Dimensões nominais de 22mm (largura) x 3mm 
(espessura), com tolerância de +/- 0,5mm para espessura. Centralizar ponto de início 
e término de aplicação da fita de bordo no ponto central e do lado oposto à borda de 
contato com o usuário. O ponto de encontro da fita de bordo não deve apresentar 
espaços ou deslocamentos que facilitem seu arrancamento. Estrutura composta de: - 
Montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo de aço carbono 
laminado a frio, com costura, secção oblonga de 29mm x 58mm, em chapa 16 
(1,5mm); - Travessa superior confeccionada em tubo de aço carbono laminado a frio, 
com costura, curvado em formato de "C", com secção circular, diâmetro de 31,75mm 
(1 1/4”), em chapa 16 (1,5mm); - Pés confeccionados em tubo de aço carbono 
laminado a frio, com costura, secção circular, diâmetro de 38mm (1 1/2”), em chapa 
16 (1,5mm). Fixação do tampo à estrutura através de: - 06 porcas garra rosca métrica 
M6 (diâmetro de 6mm); - 06 parafusos rosca métrica M6 (diâmetro de 6mm), 
comprimento 47mm (com tolerância de +/- 2mm), cabeça panela, fenda Phillips. 
Fixação das sapatas (frontal e posterior) aos pés através de rebites de “repuxo”, 
diâmetro de 4,8mm, comprimento 12mm. Ponteiras e sapatas em polipropileno 
copolímero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor AZUL, fixadas à 
estrutura através de encaixe. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o 
símbolo internacional de reciclagem, apresentando o número identificador do 
polímero, a identificação do modelo, e o nome da empresa fabricante do componente 
injetado. Nesses moldes também devem ser inseridos datadores duplos com miolo 
giratório de 5 ou 6mm de diâmetro (tipo insert), indicando mês e ano de fabricação. 
Obs. 1: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por 
extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. Nas partes metálicas deve 
ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resistência à corrosão em 
câmara de névoa salina. O grau de enferrujamento deve ser de Ri0 e o grau de 
empolamento deve ser de d0 /t0. Pintura dos elementos metálicos em tinta em pó 
híbrida Epóxi / Poliéster, eletrostática, brilhante, polimerizada em estufa, espessura 
mínima de 40 micrometros na cor CINZA. Devem ser eliminados respingos e 
irregularidades de solda, rebarbas, esmerilhadas juntas soldadas e arredondados os 
cantos agudos. 

DIMENSÕES: MESA Largura: 900 mm (+2); Profundidade: 600 mm (+2); Altura do 
tampo ao chão: 760 mm (+/-10);  
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DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O fornecedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto:  

- Laudo técnico que comprove a qualidade da colagem da fita de bordo, emitido por 
laboratório acreditado pelo CGCRE-INMETRO para realização dos ensaios descritos na 
ABNT NBR 16332:2014 - Móveis de madeira – Fita de borda e suas aplicações – 
Requisitos e métodos de ensaios    - Obs. 2: A identificação clara e inequívoca do item 
ensaiado e do fabricante é condição essencial para validação dos laudos. Os laudos 
devem conter fotos legíveis do item (mínimo duas fotos em diferentes ângulos, com 
tamanho mínimo de 9 x 12cm); identificação do fabricante; data; técnico responsável.  

- A empresa fabricante deve possuir certificação FSC e/ou CERFLOR. O produto deve 
ser fabricado com madeira controlada, comprovando que 100% (cem por cento) dos 
componentes de madeira utilizados são oriundos de madeira certificada. Todos os 
produtos ou subprodutos de madeira que compõem o mobiliário devem, 
obrigatoriamente, ser oriundos de florestas nativas ou plantadas, com procedência 
legal certificada e manejo florestal sustentável. Os Certificados de Cadeia de Custódia 
apresentados terão sua validade confirmada, por meio de consulta via internet nos 
sites das entidades emissoras. - Certificação do Processo de Preparação e Pintura em 
superfícies metálicas, pelo modelo 5 de certificação, conforme normas abaixo, 
acompanhado dos seguintes relatórios de ensaios em nome do fabricante: - 
Resistencia a Corrosão por exposição à Névoa Salina por 1500 horas de exposição - 
ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a Corrosão por exposição atmosfera úmida 
saturada por 1.200 horas de exposição - ABNT NBR 8095:2015 - Resistencia à 
Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre por 20 ciclos - ABNT NBR 8096:1983 - 
Ensaio para determinação da massa de fosfatização ABNT NBR 9209-1986 - 
Determinação da verificação da espessura da camada ABNT NBR 10443-2023 - 
Determinação da aderência NBR 11003:2023 - Determinação da flexibilidade por 
mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - Determinação para medição não destrutiva 
da espessura de película seca ASTM D7091-2022 - Determinação da verificação da 
aderência da camada ASTM D3359- 2022 - Determinação do brilho da superfície ASTM 
D523-18 - Determinação da dureza ao lápis ASTM D3363-2022 - Resistencia de 
Revestimentos Orgânicos para efeitos de deformação rápida (impacto) ASTM D 
2794/93(Reaapproved 2019) – Determinação efeitos de produtos químicos doméstico 
(agua fria; agua quente; álcool etílico 50%; vinagre; solução de sabão; solução 
detergente; óleo; ketchup; mostarda; café; chá; óleo lubrificante) ASTM D1308-2020 
– Avaliação da atividade antibacteriana em tinta – JIS Z 2801/2010 
(Amendment1:2012) 

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies 
metálicas serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 
(doze) meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação 
técnica. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

1.8 CADEIRA MULTIUSO - Cadeira Certificada Conforme Norma ABNT NBR 
13962:2018 

DIMENSÕES: Altura do Assento ao chão: 460 mm (+/-10mm); Largura do assento: 
484 mm (+/-5mm); Profundidade do assento: 432 mm (+/-5mm); Largura do 
encosto: 431 mm (+/-5mm); Altura do encosto: 255 mm (+/-5mm) 

DESCRITIVO: Cadeira individual empilhável com assento e encosto em polipropileno 
injetado, montados sobre estrutura tubular de aço. Assento e encosto em polipropileno 
copolímero virgem, isento de cargas minerais, injetados, na cor AZUL (PANTONE (*) 
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320 C). Nos moldes do assento e do encosto deve ser gravado o símbolo internacional 
de reciclagem, apresentando o número identificador do polímero, datador de lotes 
indicando mês e ano de fabricação, a identificação do modelo, e o nome da empresa 
fabricante do componente injetado.  

Obs.1:O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por 
extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca.  
Obs.2: Assento tem dois furos na face onde se encaixam os tubos que irá receber o 
encosto. Estrutura em tubo de aço carbono laminado a frio, com costura, diâmetro de 
20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). Fixação do assento e encosto injetados à estrutura 
através de rebites de “repuxo”, diâmetro de 4,8 mm, comprimento 12 mm. Sapatas 
em polipropileno copolímero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor AZUL 
(PANTONE (*) 320 C), fixadas à estrutura através de encaixe e pino expansor. Nos 
moldes das sapatas deve ser gravado o símbolo internacional de reciclagem, 
apresentando o número identificador do polímero, a identificação do modelo, e o nome 
da empresa fabricante do componente injetado.  
Obs.3:Nas partes metálicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que 
assegure resistência à corrosão em câmara de névoa salina. Pintura dos elementos 
metálicos em tinta em pó híbrida Epóxi / Poliéster, eletrostática, brilhante, 
polimerizada em estufa, espessura mínima 40 micrometros, na cor CINZA – referência 
RAL (**) 7040. ACABAMENTO: Soldas devem possuir superfície lisa e homogênea, não 
devendo apresentar pontos cortantes, superfícies ásperas ou escórias. Todos os 
encontros de tubos devem receber solda em todo o perímetro da união. Devem ser 
eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas, esmiralhadas juntas 
soldadas e arredondados os cantos agudos. Peças injetadas não devem apresentar 
rebarbas, falhas de injeção ou partes cortantes. Aplicação de texturas e acabamentos 
em componentes injetados. Estas deverão apresentar profundidade máxima de 45 
micrometros. 
GARANTIA: Dois anos contra defeitos de fabricação.  
Obs.: A data para cálculo da garantia deve ter como base o último dia da entrega do 
lote correspondente à ordem de fornecimento. 
DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto 
O fabricante deverá apresentar certificação de produto emitido por Organismo 
Certificador acreditado pelo CGCRE-INMETRO para a ABNT NBR 13962:2018 Móveis 
para escritório - Cadeiras - Requisitos e métodos de ensaio. 
- Relatório de ensaio de resistência a flexão do assento e encosto em resina plástica conforme ASTM D790-
17 – Standard Test Methods for Flexural Properties of Unreinforced and Reinforced Plastics and Electrical 
Insulating Materials, tendo como resultado final para o encosto média não inferior a 41 e para o assento tendo 
como resultado final média não inferior a 45Obs.  
- Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas, pelo 
modelo 5 de certificação, conforme normas abaixo, acompanhado dos seguintes 
relatórios de ensaios em nome do fabricante: - Resistencia a Corrosão por exposição 
à Névoa Salina por 1500 horas de exposição - ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a 
Corrosão por exposição atmosfera úmida saturada por 1.200 horas de exposição - 
ABNT NBR 8095:2015 - Resistencia à Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre 
por 20 ciclos - ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para determinação da massa de 
fosfatização ABNT NBR 9209-1986 - Determinação da verificação da espessura da 
camada ABNT NBR 10443-2023 - Determinação da aderência NBR 11003:2023 - 
Determinação da flexibilidade por mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - 
Determinação para medição não destrutiva da espessura de película seca ASTM 
D7091-2022 - Determinação da verificação da aderência da camada ASTM D3359- 
2022 - Determinação do brilho da superfície ASTM D523-18 - Determinação da dureza 
ao lápis ASTM D3363-2022 - Resistencia de Revestimentos Orgânicos para efeitos de 
deformação rápida (impacto) ASTM D 2794/93(Reaapproved 2019) – Determinação 
efeitos de produtos químicos doméstico (agua fria; agua quente; álcool etílico 50%; 
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vinagre; solução de sabão; solução detergente; óleo; ketchup; mostarda; café; chá; 
óleo lubrificante) ASTM D1308-2020 – Avaliação da atividade antibacteriana em tinta 
– JIS Z 2801/2010 (Amendment1:2012) 

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies 
metálicas serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 
(doze) meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação 
técnica. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias;; 
1.9 CONJUNTO COLETIVO COM ALTURA ENTRE 0,93M A 1,16M - CLASSIFICAÇÃO 

DIMENSIONAL 1  
Conjunto coletivo composto de 1 (uma) mesa e 4 (quatro) cadeiras.  

DESCRITIVO: MESA: Tampo em MDP, com espessura de 25mm, revestido na face 
superior em laminado melamínico de alta pressão, 0,8mm de espessura, acabamento 
texturizado, na cor CINZA, cantos arredondados. Revestimento na face inferior em 
laminado melamínico de baixa pressão - BP, na cor BRANCA. Dimensões acabadas 
800mm (largura) x 800mm (profundidade) x 25,8mm (espessura), admitindo-se 
tolerância de até + 2mm para largura e profundidade e +/- 1mm para espessura. 
Topos encabeçados com fita de bordo termoplástica extrudada, confeccionada em PVC 
(cloreto de polivinila), PP (polipropileno) ou PE (polietileno), com "primer" na face de 
colagem, acabamento de superfície texturizado, na cor LARANJA, coladas com adesivo 
"Hot Melting". Resistência ao arrancamento mínima de 70N. Dimensões nominais de 
29mm (largura) x 3mm (espessura), com tolerância de +/- 0,5mm para espessura. 
Centralizar ponto de início e término de aplicação da fita de bordo no ponto central. O 
ponto de encontro da fita de bordo não deve apresentar espaços ou deslocamentos 
que facilitem seu arrancamento. Estrutura da mesa composta de: Pés confeccionados 
em tubo de aço carbono, laminado a frio, com costura, secção circular diâmetro de 
38mm (11/2"), em chapa 16 (1,5mm), Travessas em tubo de aço carbono, laminado 
a frio, com costura, secção retangular de 20 x 40mm, em chapa 16 (1,5mm). Fixação 
do tampo à estrutura através de parafusos rosca máquina polegada, diâmetro de 1/4” 
x comprimento 2”, cabeça chata, fenda simples. Sapatas em polipropileno copolímero 
virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor LARANJA, fixadas à estrutura 
através de encaixe.  

  

CADEIRA: Assento e encosto em polipropileno copolímero virgem, isento de cargas 
minerais, injetados, na cor a definir. Estrutura em tubo de aço carbono laminado a 
frio, com costura, diâmetro de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). Fixação do assento e 
encosto injetados à estrutura através de rebites de “repuxo”, diâmetro de 4,8mm, 
comprimento 12mm. Sapatas/ ponteiras em polipropileno copolímero virgem, isento 
de cargas minerais, injetadas na cor a definir, fixadas à estrutura através de encaixe 
e pino expansor. Nas partes metálicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso 
que assegure resistência à corrosão em câmara de névoa salina. O grau de 
enferrujamento deve ser de Ri0 e o grau de empolamento deve ser de d0/t0. Pintura 
dos elementos metálicos em tinta em pó híbrida Epóxi / Poliéster, eletrostática, 
brilhante, polimerizada em estufa, espessura mínima 40 micrometros, na cor CINZA.  

DIMENSÕES: MESA Largura: 800 mm (+2); Profundidade: 800 mm (+2); Altura do tampo ao chão: 460 
mm; CADEIRA Altura do chão ao assento: 260 mm (+/- 10); Encosto: 336 mm (+/-5mm) (L) x 168 mm (+/-
5mm) (A); Assento: 340 mm (+/-5mm) (L) x 260 mm (+/-5mm) (P).  
DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto 
.  
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- Relatório de ensaio de resistência a flexão do assento e encosto em resina plástica conforme ASTM D790-
17 – Standard Test Methods for Flexural Properties of Unreinforced and Reinforced Plastics and Electrical 
Insulating Materials, tendo como resultado final para o encosto média não inferior a 41 e para o assento tendo 
como resultado final média não inferior a 45Obs.  
- Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas, pelo 
modelo 5 de certificação, conforme normas abaixo, acompanhado dos seguintes 
relatórios de ensaios em nome do fabricante: - Resistencia a Corrosão por exposição 
à Névoa Salina por 1500 horas de exposição - ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a 
Corrosão por exposição atmosfera úmida saturada por 1.200 horas de exposição - 
ABNT NBR 8095:2015 - Resistencia à Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre 
por 20 ciclos - ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para determinação da massa de 
fosfatização ABNT NBR 9209-1986 - Determinação da verificação da espessura da 
camada ABNT NBR 10443-2023 - Determinação da aderência NBR 11003:2023 - 
Determinação da flexibilidade por mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - 
Determinação para medição não destrutiva da espessura de película seca ASTM 
D7091-2022 - Determinação da verificação da aderência da camada ASTM D3359- 
2022 - Determinação do brilho da superfície ASTM D523-18 - Determinação da dureza 
ao lápis ASTM D3363-2022 - Resistencia de Revestimentos Orgânicos para efeitos de 
deformação rápida (impacto) ASTM D 2794/93(Reaapproved 2019) – Determinação 
efeitos de produtos químicos doméstico (agua fria; agua quente; álcool etílico 50%; 
vinagre; solução de sabão; solução detergente; óleo; ketchup; mostarda; café; chá; 
óleo lubrificante) ASTM D1308-2020 – Avaliação da atividade antibacteriana em tinta 
– JIS Z 2801/2010 (Amendment1:2012) 

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies 
metálicas serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 
(doze) meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação 
técnica. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 
1.10 CONJUNTO COLETIVO PARA ALTURA DO ALUNO ENTRE 1,19M a 1,42M - 

CLASSIFICAÇÃO DIMENSIONAL 3 - Conjunto coletivo composto de 1 (uma) mesa 
e 4 (quatro) cadeiras. 

DIMENSÕES: MESA Comprimento: 800 mm (+/-5mm); Largura: 800 mm (+/-5mm); 
Altura tampo até o chão: 594 mm (+/-10mm); CADEIRA: Altura do Assento ao chão: 
350 mm (+/-10mm); Largura do assento: 474 mm (+/-5mm); Profundidade do 
assento:  310mm (+/-5mm); Largura do encosto: 431 mm (+/-5mm); Altura do 
encosto: 255 mm (+/-5mm); 

DESCRITIVO: MESA: Tampo em MDP, com espessura de 25mm, revestido na face 
superior em laminado melamínico de alta pressão, 0,8mm de espessura, acabamento 
texturizado, na cor CINZA, cantos arredondados. Revestimento na face inferior em 
laminado melamínico de baixa pressão - BP, na cor BRANCA. Dimensões acabadas 
800mm (largura) x 800mm (profundidade) x 25,8mm (espessura), admitindo-se 
tolerância de até + 2mm para largura e profundidade e +/- 1mm para espessura. 
Topos encabeçados com fita de bordo termoplástica extrudada, confeccionada em PVC 
(cloreto de polivinila), PP (polipropileno) ou PE (polietileno), com "primer" na face de 
colagem, acabamento de superfície texturizado, na cor AMARELA, coladas com adesivo 
"Hot Melting". Resistência ao arrancamento mínima de 70N. Dimensões nominais de 
29mm (largura) x 3mm (espessura), com tolerância de +/- 0,5mm para espessura. 
Centralizar ponto de início e término de aplicação da fita de bordo no ponto central. O 
ponto de encontro da fita de bordo não deve apresentar espaços ou deslocamentos 
que facilitem seu arrancamento. Estrutura da mesa composta de: Pés confeccionados 
em tubo de aço carbono, laminado a frio, com costura, secção circular diâmetro de 
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38mm (11/2"), em chapa 16 (1,5mm), Travessas em tubo de aço carbono, laminado 
a frio, com costura, secção retangular de 20 x 40mm, em chapa 16 (1,5mm). Fixação 
do tampo à estrutura através de parafusos rosca máquina polegada, diâmetro de 1/4” 
x comprimento 2”, cabeça chata, fenda simples. Sapatas em polipropileno copolímero 
virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor AMARELA, fixadas à estrutura 
através de encaixe.  

CADEIRA: Assento e encosto em polipropileno copolímero virgem, isento de cargas 
minerais, injetados, na cor a definir. Estrutura em tubo de aço carbono laminado a 
frio, com costura, diâmetro de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). Fixação do assento e 
encosto injetados à estrutura através de rebites de “repuxo”, diâmetro de 4,8mm, 
comprimento 12mm. Sapatas/ ponteiras em polipropileno copolímero virgem, isento 
de cargas minerais, injetadas na cor a definir, fixadas à estrutura através de encaixe 
e pino expansor. Nas partes metálicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso 
que assegure resistência à corrosão em câmara de névoa salina. O grau de 
enferrujamento deve ser de Ri0 e o grau de empolamento deve ser de d0/t0. Pintura 
dos elementos metálicos em tinta em pó híbrida Epóxi / Poliéster, eletrostática, 
brilhante, polimerizada em estufa, espessura mínima 40 micrometros, na cor CINZA.  

DIMENSÕES: MESA Largura: 800 mm (+2); Profundidade: 800 mm (+2); Altura do tampo ao chão: 460 
mm; CADEIRA Altura do chão ao assento: 260 mm (+/- 10); Encosto: 336 mm (+/-5mm) (L) x 168 mm (+/-
5mm) (A); Assento: 340 mm (+/-5mm) (L) x 260 mm (+/-5mm) (P).  
DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto 
- Relatório de ensaio de resistência a flexão do assento e encosto em resina plástica conforme ASTM D790-
17 – Standard Test Methods for Flexural Properties of Unreinforced and Reinforced Plastics and Electrical 
Insulating Materials, tendo como resultado final para o encosto média não inferior a 41 e para o assento tendo 
como resultado final média não inferior a 45Obs.  
- Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas, pelo 
modelo 5 de certificação, conforme normas abaixo, acompanhado dos seguintes 
relatórios de ensaios em nome do fabricante: - Resistencia a Corrosão por exposição 
à Névoa Salina por 1500 horas de exposição - ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a 
Corrosão por exposição atmosfera úmida saturada por 1.200 horas de exposição - 
ABNT NBR 8095:2015 - Resistencia à Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre 
por 20 ciclos - ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para determinação da massa de 
fosfatização ABNT NBR 9209-1986 - Determinação da verificação da espessura da 
camada ABNT NBR 10443-2023 - Determinação da aderência NBR 11003:2023 - 
Determinação da flexibilidade por mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - 
Determinação para medição não destrutiva da espessura de película seca ASTM 
D7091-2022 - Determinação da verificação da aderência da camada ASTM D3359- 
2022 - Determinação do brilho da superfície ASTM D523-18 - Determinação da dureza 
ao lápis ASTM D3363-2022 - Resistencia de Revestimentos Orgânicos para efeitos de 
deformação rápida (impacto) ASTM D 2794/93(Reaapproved 2019) – Determinação 
efeitos de produtos químicos doméstico (agua fria; agua quente; álcool etílico 50%; 
vinagre; solução de sabão; solução detergente; óleo; ketchup; mostarda; café; chá; 
óleo lubrificante) ASTM D1308-2020 – Avaliação da atividade antibacteriana em tinta 
– JIS Z 2801/2010 (Amendment1:2012) 

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies 
metálicas serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 
(doze) meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação 
técnica. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 
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1.11 CONJUNTO REFEITÓRIO ADULTO - 01 (uma) MESA E 06 (seis) CADEIRAS: 
Conjunto para refeitório composto de 1 (uma) mesa e 6 (seis) cadeiras empilháveis. 

DIMENSÕES: Mesa: Tampo: Comprimento 2000mm (+/-5mm) x Largura 800mm (+/-
5mm); Altura 760mm (+/-10mm) –Cadeira: Altura do Assento ao chão: 460 mm (+/-
10mm); Largura do assento: 484 mm (+/-5mm); Profundidade do assento: 432 mm 
(+/-5mm); Largura do encosto: 431 mm (+/-5mm); Altura do encosto: 255 mm (+/-
5mm); 

DESCRITIVO: Mesa com tampo em MDP, revestido de laminado melamínico, montado 
sobre estrutura tubular. CONSTITUINTES: Tampo em MDP, com espessura de 25mm, 
revestido na face superior em laminado melamínico de alta pressão, 0,8mm de 
espessura, acabamento frost, na cor BRANCA. Revestimento da face inferior em 
laminado melamínico de baixa pressão - BP, acabamento frost, na cor BRANCA. 
Furação e colocação de buchas em zamac, autoatarraxantes, rosca interna 1/4”, 
13mm de comprimento. Topos encabeçados com fita de bordo termoplástica 
extrudada, confeccionada em PVC (cloreto de polivinila), PP (polipropileno) ou PE 
(polietileno), com "primer" na face de colagem, acabamento de superfície texturizado, 
na cor a definir, colada com adesivo "Hot Melting". Resistência ao arrancamento 
mínima de 70N. Dimensões nominais de 29mm (largura) x 3mm (espessura). 
Estrutura da mesa composta de: Pés confeccionados em tubo de aço carbono SAE 
1008, laminado a frio, com costura, diâmetro de 38mm (1 1/2"), em chapa 14 
(1,9mm); Travessa longitudinal em tubo de aço carbono SAE 1008, laminado a frio, 
com costura, secção quadrada 40mm x 40mm, em chapa 16 (1,5mm); Travessas 
transversais em tubo de aço carbono SAE 1008, laminado a frio, com costura, secção 
retangular 20mm x 50mm, em chapa 16 (1,5mm). Aletas de fixação do tampo 
confeccionados em chapa de aço carbono SAE 1008, chapa 14 (1,9mm). Fixação do 
tampo à estrutura através de: Parafusos rosca máquina polegada de 1/4” x 2 1/2”, 
cabeça chata, fenda simples; Parafusos rosca máquina polegada de1/4” x 2”, cabeça 
chata, fenda simples. Parafusos autoatarraxantes para MDP, diâmetro de 4,5mm, 
22mm de comprimento, cabeça panela, fenda Phillips ou Pozidriv. Ponteiras/ sapatas 
em polipropileno copolímero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor a 
definir, fixadas à estrutura através de encaixe.  

CADEIRAS: Cadeira Certificada Conforme Norma ABNT NBR 13962:2018; Cadeira individual empilhável 
com assento e encosto em polipropileno injetado, montados sobre estrutura tubular de aço. Assento e encosto 
em polipropileno copolímero virgem, isento de cargas minerais, injetados, na cor a deinir.  
 Assento tem dois furos na face onde se encaixam os tubos que irá receber o encosto. Estrutura em tubo de 
aço carbono laminado a frio, com costura, diâmetro de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). Fixação do assento 
e encosto injetados à estrutura através de rebites de “repuxo”, diâmetro de 4,8 mm, comprimento 12 mm. 
Sapatas em polipropileno copolímero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor a definir, fixadas à 
estrutura através de encaixe e pino expansor.  
Nas partes metálicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resistência à corrosão em 
câmara de névoa salina. Pintura dos elementos metálicos em tinta em pó híbrida Epóxi / Poliéster, 
eletrostática, brilhante, polimerizada em estufa, espessura mínima 40 micrometros, na cor CINZA – 
referência RAL (**) 7040. Soldas devem possuir superfície lisa e homogênea, não devendo apresentar pontos 
cortantes, superfícies ásperas ou escórias. Todos os encontros de tubos devem receber solda em todo o 
perímetro da união. Devem ser eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas, esmiralhadas juntas 
soldadas e arredondados os cantos agudos. Peças injetadas não devem apresentar rebarbas, falhas de injeção 
ou partes cortantes. Aplicação de texturas e acabamentos em componentes injetados. Estas deverão 
apresentar profundidade máxima de 45 micrometros.  
 Peças injetadas não devem apresentar rebarbas, falhas de injeção ou partes 
cortantes. A fita de bordo deve ser aplicada exclusivamente pelo processo de colagem 
“Hot Melting”, devendo receber acabamento fresado após a colagem, configurando 
arredondamento dos bordos. A qualidade de colagem da fita de bordo deve apresentar 
resistência ao arrancamento mínima de 70N, Ensaio de colagem (resistência à tração), 
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constante na ABNT NBR 16332: 2014 – Móveis de madeira - Fita de borda e suas 
aplicações - Requisitos e métodos de ensaio. Soldas devem possuir superfície lisa e 
homogênea, não devendo apresentar pontos cortantes, superfícies ásperas ou 
escórias. Todos os encontros de tubos devem receber solda em todo o perímetro da 
união. Devem ser eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas, 
esmerilhadas juntas soldadas e arredondados os cantos agudos. Cadeira individual 
empilhável com assento e encosto em polipropileno injetado, montados sobre 
estrutura tubular de aço .Assento e encosto em polipropileno copolímero virgem, 
isento de cargas minerais, injetados, na cor a definir.  

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

Cadeira: Certificado Conforme Norma ABNT NBR 13962:2018 - - Certificação de 
produto emitido por Organismo Certificador acreditado pelo CGCRE-INMETRO para a 
ABNT NBR 13962:2018 Móveis para escritório - Cadeiras - Requisitos e métodos de 
ensaio. 

Obs. 1:A identificação clara e inequívoca do item ensaiado e do fabricante é condição 
essencial para validação dos laudos. Os laudos devem conter fotos legíveis do item 
(mínimo duas fotos em diferentes ângulos, com tamanho mínimo de 9 x 12cm); 
identificação do fabricante; data; técnico responsável. 

- A empresa fabricante deve possuir certificação FSC e/ou CERFLOR. O produto deve 
ser fabricado com madeira controlada, comprovando que 100% (cem por cento) dos 
componentes de madeira utilizados são oriundos de madeira certificada. Todos os 
produtos ou subprodutos de madeira que compõem o mobiliário devem, 
obrigatoriamente, ser oriundos de florestas nativas ou plantadas, com procedência 
legal certificada e manejo florestal sustentável. Os Certificados de Cadeia de Custódia 
apresentados terão sua validade confirmada, por meio de consulta via internet nos 
sites das entidades emissoras. 

- Relatório de ensaio de resistência a flexão do assento e encosto em resina plástica conforme ASTM D790-
17 – Standard Test Methods for Flexural Properties of Unreinforced and Reinforced Plastics and Electrical 
Insulating Materials, tendo como resultado final para o encosto média não inferior a 41 e para o assento tendo 
como resultado final média não inferior a 45Obs.  
- Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas, pelo 
modelo 5 de certificação, conforme normas abaixo, acompanhado dos seguintes 
relatórios de ensaios em nome do fabricante: - Resistencia a Corrosão por exposição 
à Névoa Salina por 1500 horas de exposição - ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a 
Corrosão por exposição atmosfera úmida saturada por 1.200 horas de exposição - 
ABNT NBR 8095:2015 - Resistencia à Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre 
por 20 ciclos - ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para determinação da massa de 
fosfatização ABNT NBR 9209-1986 - Determinação da verificação da espessura da 
camada ABNT NBR 10443-2023 - Determinação da aderência NBR 11003:2023 - 
Determinação da flexibilidade por mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - 
Determinação para medição não destrutiva da espessura de película seca ASTM 
D7091-2022 - Determinação da verificação da aderência da camada ASTM D3359- 
2022 - Determinação do brilho da superfície ASTM D523-18 - Determinação da dureza 
ao lápis ASTM D3363-2022 - Resistencia de Revestimentos Orgânicos para efeitos de 
deformação rápida (impacto) ASTM D 2794/93(Reaapproved 2019) – Determinação 
efeitos de produtos químicos doméstico (agua fria; agua quente; álcool etílico 50%; 
vinagre; solução de sabão; solução detergente; óleo; ketchup; mostarda; café; chá; 
óleo lubrificante) ASTM D1308-2020 – Avaliação da atividade antibacteriana em tinta 
– JIS Z 2801/2010 (Amendment1:2012) 
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Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies 
metálicas serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 
(doze) meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação 
técnica. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

1.12 CONJUNTO REFEITÓRIO INFANTIL - 01 (uma) MESA E 06 (seis) CADEIRAS: 
Conjunto para refeitório composto de 1 (uma) mesa e 6 (seis) cadeiras empilháveis. 

DIMENSÕES: Mesa: Tampo: Comprimento 2000mm (+/-5mm) x Largura 800mm (+/-
5mm); Altura 594mm (+/-10mm) – Cadeira: Altura do Assento ao chão: 350 mm (+/-
10mm); Largura do assento: 474 mm (+/-5mm); Profundidade do assento:  310mm 
(+/-5mm); Largura do encosto: 431 mm (+/-5mm); Altura do encosto: 255 mm (+/-
5mm); 

DESCRITIVO: Mesa com tampo em MDP, revestido de laminado melamínico, montado 
sobre estrutura tubular. CONSTITUINTES: Tampo em MDP, com espessura de 25mm, 
revestido na face superior em laminado melamínico de alta pressão, 0,8mm de 
espessura, acabamento frost, na cor BRANCA. Revestimento da face inferior em 
laminado melamínico de baixa pressão - BP, acabamento frost, na cor BRANCA. 
Furação e colocação de buchas em zamac, autoatarraxantes, rosca interna 1/4”, 
13mm de comprimento. Topos encabeçados com fita de bordo termoplástica 
extrudada, confeccionada em PVC (cloreto de polivinila), PP (polipropileno) ou PE 
(polietileno), com "primer" na face de colagem, acabamento de superfície texturizado, 
na cor a definir, colada com adesivo "Hot Melting". Resistência ao arrancamento 
mínima de 70N. Dimensões nominais de 29mm (largura) x 3mm (espessura). 
Estrutura da mesa composta de: Pés confeccionados em tubo de aço carbono SAE 
1008, laminado a frio, com costura, diâmetro de 38mm (1 1/2"), em chapa 14 
(1,9mm); Travessa longitudinal em tubo de aço carbono SAE 1008, laminado a frio, 
com costura, secção quadrada 40mm x 40mm, em chapa 16 (1,5mm); Travessas 
transversais em tubo de aço carbono SAE 1008, laminado a frio, com costura, secção 
retangular 20mm x 50mm, em chapa 16 (1,5mm). Aletas de fixação do tampo 
confeccionados em chapa de aço carbono SAE 1008, chapa 14 (1,9mm). Fixação do 
tampo à estrutura através de: Parafusos rosca máquina polegada de 1/4” x 2 1/2”, 
cabeça chata, fenda simples; Parafusos rosca máquina polegada de1/4” x 2”, cabeça 
chata, fenda simples. Parafusos autoatarraxantes para MDP, diâmetro de 4,5mm, 
22mm de comprimento, cabeça panela, fenda Phillips ou Pozidriv. Ponteiras/ sapatas 
em polipropileno copolímero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor a 
definir, fixadas à estrutura através de encaixe.  

CADEIRAS: Cadeira individual empilhável com assento e encosto em polipropileno injetado, montados 
sobre estrutura tubular de aço. Assento e encosto em polipropileno copolímero virgem, isento de cargas 
minerais, injetados, na cor a definir.  
Assento tem dois furos na face onde se encaixam os tubos que irá receber o encosto. 
Estrutura em tubo de aço carbono laminado a frio, com costura, diâmetro de 20,7mm, 
em chapa 14 (1,9mm). Fixação do assento e encosto injetados à estrutura através de 
rebites de “repuxo”, diâmetro de 4,8 mm, comprimento 12 mm. Sapatas em 
polipropileno copolímero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor a definir, 
fixadas à estrutura através de encaixe e pino expansor.  
Nas partes metálicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure 
resistência à corrosão em câmara de névoa salina. Pintura dos elementos metálicos 
em tinta em pó híbrida Epóxi / Poliéster, eletrostática, brilhante, polimerizada em 
estufa, espessura mínima 40 micrometros, na cor CINZA – referência RAL (**) 7040. 
ACABAMENTO: Soldas devem possuir superfície lisa e homogênea, não devendo 
apresentar pontos cortantes, superfícies ásperas ou escórias. Todos os encontros de 
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tubos devem receber solda em todo o perímetro da união. Devem ser eliminados 
respingos e irregularidades de solda, rebarbas, esmiralhadas juntas soldadas e 
arredondados os cantos agudos. Peças injetadas não devem apresentar rebarbas, 
falhas de injeção ou partes cortantes. Aplicação de texturas e acabamentos em 
componentes injetados. Estas deverão apresentar profundidade máxima de 45 micro-
metros. 
Peças injetadas não devem apresentar rebarbas, falhas de injeção ou partes cortantes. 
A fita de bordo deve ser aplicada exclusivamente pelo processo de colagem “Hot 
Melting”, devendo receber acabamento fresado após a colagem, configurando 
arredondamento dos bordos. A qualidade de colagem da fita de bordo deve apresentar 
resistência ao arrancamento mínima de 70N, quando ensaiada conforme Anexo A - 
Ensaio de colagem (resistência à tração), constante na ABNT NBR 16332: 2014 – 
Móveis de madeira - Fita de borda e suas aplicações - Requisitos e métodos de ensaio. 
Soldas devem possuir superfície lisa e homogênea, não devendo apresentar pontos 
cortantes, superfícies ásperas ou escórias. Todos os encontros de tubos devem receber 
solda em todo o perímetro da união. Devem ser eliminados respingos e irregularidades 
de solda, rebarbas, esmerilhadas juntas soldadas e arredondados os cantos agudos. 
Cadeira individual empilhável com assento e encosto em polipropileno injetado, 
montados sobre estrutura tubular de aço. Assento e encosto em polipropileno 
copolímero virgem, isento de cargas minerais, injetados, na cor a definir.  

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

- A empresa fabricante deve possuir certificação FSC e/ou CERFLOR. O produto deve ser fabricado com 
madeira controlada, comprovando que 100% (cem por cento) dos componentes de madeira utilizados são 
oriundos de madeira certificada. Todos os produtos ou subprodutos de madeira que compõem o mobiliário 
devem, obrigatoriamente, ser oriundos de florestas nativas ou plantadas, com procedência legal certificada e 
manejo florestal sustentável.Os Certificados de Cadeia de Custódia apresentados terão sua validade 
confirmada, por meio de consulta via internet nos sites das entidades emissoras. - Relatório de ensaio de 
resistência a flexão do assento e encosto em resina plástica conforme ASTM D790-17 – Standard Test 
Methods for Flexural Properties of Unreinforced and Reinforced Plastics and Electrical Insulating Materials, 
tendo como resultado final para o encosto média não inferior a 41 e para o assento tendo como resultado 
final média não inferior a 45Obs.  
- Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas, pelo 
modelo 5 de certificação, conforme normas abaixo, acompanhado dos seguintes 
relatórios de ensaios em nome do fabricante: - Resistencia a Corrosão por exposição 
à Névoa Salina por 1500 horas de exposição - ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a 
Corrosão por exposição atmosfera úmida saturada por 1.200 horas de exposição - 
ABNT NBR 8095:2015 - Resistencia à Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre 
por 20 ciclos - ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para determinação da massa de 
fosfatização ABNT NBR 9209-1986 - Determinação da verificação da espessura da 
camada ABNT NBR 10443-2023 - Determinação da aderência NBR 11003:2023 - 
Determinação da flexibilidade por mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - 
Determinação para medição não destrutiva da espessura de película seca ASTM 
D7091-2022 - Determinação da verificação da aderência da camada ASTM D3359- 
2022 - Determinação do brilho da superfície ASTM D523-18 - Determinação da dureza 
ao lápis ASTM D3363-2022 - Resistencia de Revestimentos Orgânicos para efeitos de 
deformação rápida (impacto) ASTM D 2794/93(Reaapproved 2019) – Determinação 
efeitos de produtos químicos doméstico (agua fria; agua quente; álcool etílico 50%; 
vinagre; solução de sabão; solução detergente; óleo; ketchup; mostarda; café; chá; 
óleo lubrificante) ASTM D1308-2020 – Avaliação da atividade antibacteriana em tinta 
– JIS Z 2801/2010 (Amendment1:2012) 

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies 
metálicas serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 
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(doze) meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação 
técnica. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

1.13 CONJUNTO PARA BIBLIOTECA COMPOSTO DE 01 (uma) MESA SEXTAVADA e 
06 (seis) CADEIRAS:  

DIMENSÕES: MESA: Comprimento: 1050 mm (+/-5mm), Largura: 1200 mm (+/-
5mm); Altura total: 760 mm (+/-10mm). CADEIRA: Altura do Assento ao chão: 460 
mm (+/-10mm); Largura do assento: 484 mm (+/-5mm); Profundidade do assento: 
432 mm (+/-5mm); Largura do encosto: 431 mm (+/-5mm); Altura do encosto: 255 
mm (+/-5mm); 

DESCRITIVO: Mesa para biblioteca e interação didática com tampo em placa de fibra 
de madeira de média densidade de 18 mm de espessura com face inferior de Baixa 
pressão e superior em alta pressão, com estrutura em aço carbono, e acabamento 
com ponteiras em polipropileno. Tampo confeccionado em placa de fibra de madeira 
de média densidade de 18 mm de espessura com face inferior de Baixa Pressão e 
superior de Alta Pressão, construído por seis ângulos de 120° ligados por linhas retas 
e seis raios 40 mm circunscrito num círculo de 1200 mm, sendo que a soma dos 
ângulos internos soma 720°, e acabamento em todo seu contorno com bordos em 
perfil termoplástico plano e colado por sistema “HOT MELT”, com espessura mínima 
de 2,5 mm. Estrutura monocoque em aço carbono, com desenho de seis ângulos de 
120° internos l, construída por tubo de 38,1 mm de diâmetro na vertical e tubo 22,22 
mm na vertical e horizontal em peça única em “U” invertida, unidas por processo de 
fusão a arco elétrico que utiliza um arame eletrodo consumível continuamente 
alimentando á poça de fusão e um gás inerte para proteção da região de soldagem, 
acabamento da superfície em alta produção e fino acabamento, com revestimento 
epóxi, em que as partículas de pó aderidas se fundem formando uma película plástica 
uniforme com espessura mínima de 40 mícrons com tempo de cura de 10 a 30 minutos 
e temperatura entre 180°c a 220 °C. A estrutura não poder ter respingos de solda e 
arestas cortantes, e para fechamento das aberturas com ponteiras em polipropileno.  

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

- A empresa fabricante deve possuir certificação FSC e/ou CERFLOR. O produto deve ser fabricado com 
madeira controlada, comprovando que 100% (cem por cento) dos componentes de madeira utilizados são 
oriundos de madeira certificada. Todos os produtos ou subprodutos de madeira que compõem o mobiliário 
devem, obrigatoriamente, ser oriundos de florestas nativas ou plantadas, com procedência legal certificada e 
manejo florestal sustentável.Os Certificados de Cadeia de Custódia apresentados terão sua validade 
confirmada, por meio de consulta via internet nos sites das entidades emissoras.                         CADEIRAS: 
Cadeira Certificada Conforme Norma ABNT NBR 13962:2018; Cadeira individual empilhável com assento 
e encosto em polipropileno injetado, montados sobre estrutura tubular de aço. Assento e encosto em 
polipropileno copolímero virgem, isento de cargas minerais, injetados, na cor AZUL (PANTONE (*) 320 C). 
Nos moldes do assento e do encosto deve ser gravado o símbolo internacional de reciclagem, apresentando 
o número identificador do polímero, datador de lotes indicando mês e ano de fabricação, a identificação do 
modelo, e o nome da empresa fabricante do componente injetado.  
 Assento tem dois furos na face onde se encaixam os tubos que irá receber o encosto. Estrutura em tubo de 
aço carbono laminado a frio, com costura, diâmetro de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). Fixação do assento 
e encosto injetados à estrutura através de rebites de “repuxo”, diâmetro de 4,8 mm, comprimento 12 mm. 
Sapatas em polipropileno copolímero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor AZUL (PANTONE 
(*) 320 C), fixadas à estrutura através de encaixe e pino expansor. Nos moldes das sapatas deve ser gravado 
o símbolo internacional de reciclagem, apresentando o número identificador do polímero, a identificação do 
modelo, e o nome da empresa fabricante do componente injetado.  
Nas partes metálicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resistência à corrosão em 
câmara de névoa salina. Pintura dos elementos metálicos em tinta em pó híbrida Epóxi / Poliéster, 
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eletrostática, brilhante, polimerizada em estufa, espessura mínima 40 micrometros, na cor CINZA – 
referência RAL (**) 7040. Soldas devem possuir superfície lisa e homogênea, não devendo apresentar pontos 
cortantes, superfícies ásperas ou escórias. Todos os encontros de tubos devem receber solda em todo o 
perímetro da união. Devem ser eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas, esmirilhadas juntas 
soldadas e arredondados os cantos agudos. Peças injetadas não devem apresentar rebarbas, falhas de injeção 
ou partes cortantes. Aplicação de texturas e acabamentos em componentes injetados. Estas deverão 
apresentar profundidade máxima de 45 micrometros.  
GARANTIA: Dois anos contra defeitos de fabricação.  
Obs.: A data para cálculo da garantia deve ter como base o último dia da entrega do 
lote correspondente à ordem de fornecimento. 
DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto:  

Cadeira: Certificado Conforme Norma ABNT NBR 13962:2018 - Certificação de produto 
emitido por Organismo Certificador acreditado pelo CGCRE-INMETRO para a ABNT NBR 
13962:2018 Móveis para escritório - Cadeiras - Requisitos e métodos de ensaio 
-  A empresa fabricante deve possuir certificação FSC e/ou CERFLOR. O produto deve ser fabricado com 
madeira controlada, comprovando que 100% (cem por cento) dos componentes de madeira utilizados são 
oriundos de madeira certificada. Todos os produtos ou subprodutos de madeira que compõem o mobiliário 
devem, obrigatoriamente, ser oriundos de florestas nativas ou plantadas, com procedência legal certificada e 
manejo florestal sustentável.Os Certificados de Cadeia de Custódia apresentados terão sua validade 
confirmada, por meio de consulta via internet nos sites das entidades emissoras.                         - Relatório 
de ensaio de resistência a flexão do assento e encosto em resina plástica conforme ASTM D790-17 – 
Standard Test Methods for Flexural Properties of Unreinforced and Reinforced Plastics and Electrical 
Insulating Materials, tendo como resultado final para o encosto média não inferior a 41 e para o assento tendo 
como resultado final média não inferior a 45Obs.  
- Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas, pelo 
modelo 5 de certificação, conforme normas abaixo, acompanhado dos seguintes 
relatórios de ensaios em nome do fabricante: - Resistencia a Corrosão por exposição 
à Névoa Salina por 1500 horas de exposição - ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a 
Corrosão por exposição atmosfera úmida saturada por 1.200 horas de exposição - 
ABNT NBR 8095:2015 - Resistencia à Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre 
por 20 ciclos - ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para determinação da massa de 
fosfatização ABNT NBR 9209-1986 - Determinação da verificação da espessura da 
camada ABNT NBR 10443-2023 - Determinação da aderência NBR 11003:2023 - 
Determinação da flexibilidade por mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - 
Determinação para medição não destrutiva da espessura de película seca ASTM 
D7091-2022 - Determinação da verificação da aderência da camada ASTM D3359- 
2022 - Determinação do brilho da superfície ASTM D523-18 - Determinação da dureza 
ao lápis ASTM D3363-2022 - Resistencia de Revestimentos Orgânicos para efeitos de 
deformação rápida (impacto) ASTM D 2794/93(Reaapproved 2019) – Determinação 
efeitos de produtos químicos doméstico (agua fria; agua quente; álcool etílico 50%; 
vinagre; solução de sabão; solução detergente; óleo; ketchup; mostarda; café; chá; 
óleo lubrificante) ASTM D1308-2020 – Avaliação da atividade antibacteriana em tinta 
– JIS Z 2801/2010 (Amendment1:2012) 

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies 
metálicas serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 
(doze) meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação 
técnica. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

1.14 CONJUNTO COLETIVO MESA LUDICA 01 (uma) MESA e 06 (seis) CADEIRAS 

DIMENSÕES: MESA: Altura total: 595 mm (+/-10mm); Largura: 1200 mm (+/-
10mm); Profundidade: 1200 mm (+/-10mm); Cadeira: Altura do Assento ao chão: 
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350 mm (+/-10mm); Largura do assento: 474 mm (+/-5mm); Profundidade do 
assento:  310mm (+/-5mm); Largura do encosto: 431 mm (+/-5mm); Altura do 
encosto: 255 mm (+/-5mm); 

DECRITIVO: Mesa para interação didática com tampo em placa de fibra de madeira 
de média densidade de 18 mm de espessura com face inferior de baixa pressão e 
superior em alta pressão, com estrutura em aço carbono, e acabamento com ponteiras 
em polipropileno, e um porta objeto no centro do tampo. Tampo confeccionado em 
placa de fibra de madeira de média densidade de 18 mm de espessura e desenho 
orgânico com face inferior de baixa pressão e superior de alta pressão, com desenho 
de seis partes convexas circunscrita num círculo com diâmetro de 1200 mm, ligadas 
por seis partes côncavas, com um porta objeto no centro do tampo; porta objeto 
possui aba externa de apoio em todo perímetro e suas dimensões são 
aproximadamente 190 mm cada face, profundidade interna de 240 mm, 
proporcionando um volume interno aproximado de 17 litros. Estrutura em aço 
carbono, com desenho de seis ângulos de 120° ligados por linhas retas sendo três 
duplas de linhas paralelas, construída por coluna em tubo de 38,1 mm de diâmetro na 
vertical e tubo 22,22 mm de diâmetro com formato em desenho de “U” invertido 
unindo as colunas, unidas pelo processo de solda Mig. 

CADEIRAS: Cadeira individual empilhável com assento e encosto em polipropileno injetado, montados 
sobre estrutura tubular de aço. Assento e encosto em polipropileno copolímero virgem, isento de cargas 
minerais, injetados, na cor a definir.  
Assento tem dois furos na face onde se encaixam os tubos que irá receber o encosto. 
Estrutura em tubo de aço carbono laminado a frio, com costura, diâmetro de 20,7mm, 
em chapa 14 (1,9mm). Fixação do assento e encosto injetados à estrutura através de 
rebites de “repuxo”, diâmetro de 4,8 mm, comprimento 12 mm. Sapatas em 
polipropileno copolímero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor a definir, 
fixadas à estrutura através de encaixe e pino expansor. Nas partes metálicas deve ser 
aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resistência à corrosão em câmara 
de névoa. Pintura dos elementos metálicos em tinta em pó híbrida Epóxi / Poliéster, 
eletrostática, brilhante, polimerizada em estufa, espessura mínima 40 micrometros, 
na cor CINZA – referência RAL (**) 7040. ACABAMENTO Soldas devem possuir 
superfície lisa e homogênea, não devendo apresentar pontos cortantes, superfícies 
ásperas ou escórias. Todos os encontros de tubos devem receber solda em todo o 
perímetro da união. Devem ser eliminados respingos e irregularidades de solda, 
rebarbas, esmiralhadas juntas soldadas e arredondados os cantos agudos. Peças 
injetadas não devem apresentar rebarbas, falhas de injeção ou partes cortantes. 
Aplicação de texturas e acabamentos em componentes injetados. Estas deverão 
apresentar profundidade máxima de 45 micrometros. 
DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto:  

-  A empresa fabricante deve possuir certificação FSC e/ou CERFLOR. O produto deve ser fabricado com 
madeira controlada, comprovando que 100% (cem por cento) dos componentes de madeira utilizados são 
oriundos de madeira certificada. Todos os produtos ou subprodutos de madeira que compõem o mobiliário 
devem, obrigatoriamente, ser oriundos de florestas nativas ou plantadas, com procedência legal certificada e 
manejo florestal sustentável.Os Certificados de Cadeia de Custódia apresentados terão sua validade 
confirmada, por meio de consulta via internet nos sites das entidades emissoras.                         - Relatório 
de ensaio de resistência a flexão do assento e encosto em resina plástica conforme ASTM D790-17 – 
Standard Test Methods for Flexural Properties of Unreinforced and Reinforced Plastics and Electrical 
Insulating Materials, tendo como resultado final para o encosto média não inferior a 41 e para o assento tendo 
como resultado final média não inferior a 45Obs.  
- Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas, pelo 
modelo 5 de certificação, conforme normas abaixo, acompanhado dos seguintes 
relatórios de ensaios em nome do fabricante: - Resistencia a Corrosão por exposição 
à Névoa Salina por 1500 horas de exposição - ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a 
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Corrosão por exposição atmosfera úmida saturada por 1.200 horas de exposição - 
ABNT NBR 8095:2015 - Resistencia à Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre 
por 20 ciclos - ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para determinação da massa de 
fosfatização ABNT NBR 9209-1986 - Determinação da verificação da espessura da 
camada ABNT NBR 10443-2023 - Determinação da aderência NBR 11003:2023 - 
Determinação da flexibilidade por mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - 
Determinação para medição não destrutiva da espessura de película seca ASTM 
D7091-2022 - Determinação da verificação da aderência da camada ASTM D3359- 
2022 - Determinação do brilho da superfície ASTM D523-18 - Determinação da dureza 
ao lápis ASTM D3363-2022 - Resistencia de Revestimentos Orgânicos para efeitos de 
deformação rápida (impacto) ASTM D 2794/93(Reaapproved 2019) – Determinação 
efeitos de produtos químicos doméstico (agua fria; agua quente; álcool etílico 50%; 
vinagre; solução de sabão; solução detergente; óleo; ketchup; mostarda; café; chá; 
óleo lubrificante) ASTM D1308-2020 – Avaliação da atividade antibacteriana em tinta 
– JIS Z 2801/2010 (Amendment1:2012) 

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies 
metálicas serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 
(doze) meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação 
técnica. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 
1.15 MÓDULO LÚDICO PARA FORMAÇÃO DE 

AMBIENTES COLETIVOS “A”  

 

Módulo composto de elementos individuais que propiciam a formação de ambientes 
lúdicos coletivos em diversos formatos, para melhor distribuição e composição de 
grupos 

MESA individual com tampo em formato geométrico com dois lados congruentes e dois 
lados divergentes, sendo, um côncavo e outro convexo, proporcionando a composição 
de diversos ambientes lúdicos de uso coletivo, como, grupos de estudo, em diferentes 
formatos, confeccionado em ABS (acrilonitrila butadieno estireno), virgem, isento de 
cargas minerais, injetado na cor azul (ver informações de acabamento). Face superior 
com acabamento em laminado melamínico de alta pressão, de 0,8mm de espessura, 
acabamento texturizado, na cor cinza (ver informações de acabamento), colado com 
adesivo bicomponente. Na parte inferior do tampo será dotado de 06 castelos de 
fixação com diâmetro de 13mm x 10mm de altura (±2mm). As bordas do tampo serão 
ergonômicas para possibilitar a união dos módulos lúdicos, sendo que, a borda de 
contato ao usuário será em raio aproximado de 1000mm e a borda oposta em raio 
aproximado de 540mm, que possibilitará a formação de círculo perfeito com a união 
de 08 módulos. As bordas laterais completarão a figura geométrica com a formação 
do ângulo que resultará os dimensionais descritos no tópico “dimensões” e nos 04 
cantos do tampo, as bordas serão interligadas por um raio aproximado de 50mm. O 
tampo deverá possuir um porta lápis presente em toda a extensão da borda oposta 
ao usuário, medindo 28mm (largura) e 15mm (profundidade) e ao final da esquerda 
para direita deverá conter um porta copo com diâmetro de 68mm e 15mm 
(profundidade), admitindo-se tolerância de ±3mm. As peças não devem apresentar 
rebarbas, falhas de injeção, ou partes cortantes, devendo ser utilizados materiais de 
acordo com o especificado, com comprovação através de laudo do fabricante da 
matéria prima. A fixação do tampo à estrutura é através de castelos troncocônicos do 
próprio tampo e parafusos para plástico, sem ponta, com cabeça flangeada com 
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comprimento 20mm (±2 mm) e fenda Philips. Porta-livros em polipropileno copolímero 
isento de cargas minerais, composto preferencialmente de 50% de matéria-prima 
reciclada ou recuperada, podendo chegar até 100%, injetado na cor cinza (ver 
informações de acabamento). No molde do porta-livros deve ser grafado o símbolo 
internacional de reciclagem, apresentando o número identificador do polímero, a 
identificação do modelo, e o nome da empresa fabricante do componente injetado. 
Nesse molde também deve ser inserido datador duplo com miolo giratório de 16mm 
de diâmetro (tipo insert), indicando mês e ano de fabricação. Fixação do porta-livros 
à travessa longitudinal através de rebites de “repuxo”, diâmetro de 4,8mm, 
comprimento 19mm. Estrutura composta de: montantes verticais e travessa 
longitudinal confeccionados em tubo de aço carbono laminado a frio, com costura, 
seção oblonga de 29x58mm em chapa 16 (1,5mm de espessura), requadro superior 
confeccionado em tubo de aço carbono laminado a frio, com costura, em formato de 
trapézio, seção retangular de 40x20mm em chapa 16 (1,5mm de espessura), pés 
confeccionados em tubo de aço carbono laminado a frio com costura, com seção 
circular, diâmetro de 38,1mm (1.1/2”) em chapa 16 (1,5mm de espessura). Fixação 
das sapatas (frontal e posterior) aos pés através de rebites de “repuxo”, diâmetro 
4,8mm, comprimento 19mm. Sapatas em polipropileno copolímero virgem, isento de 
cargas minerais, injetado na cor azul (ver informações de acabamento), fixadas à 
estrutura através de encaixe. Nos moldes das ponteiras e sapatas devem ser grafados 
o símbolo internacional de reciclagem, apresentando o número identificador do 
polímero, a identificação do modelo, e o nome da empresa fabricante do componente 
injetado. Nesses moldes também devem ser inseridos datadores duplos com miolo 
giratório de 5 ou 6mm de diâmetro (tipo insert), indicando mês e ano de fabricação. 

CADEIRA individual empilhável, com assento e encosto em polipropileno copolímero 
virgem injetados, montados sobre estrutura tubular de aço. Assento contendo bordas 
arredondadas, engrossadas para maior resistência, contornando toda a peça com 
espessura mínima 6,5 mm, superfície texturizada anti-risco com espessura mínima de 
3,8mm. Fixação do assento através de encaixe superior transpassando as colunas do 
encosto de forma perfeita, alojando as quatro aletas que se encontram abaixo do 
assento onde serão posicionados oito rebites de “repuxo”. Encosto encaixado ao tubo 
por alojamento “tipo bucha” fechado arredondado medindo 160mm contendo três 
aletas estruturais em cada alojamento do tipo mão francesa isenta de cantos vivos, 
bordas arredondadas, engrossadas para maior resistência, contornando toda a peça 
com espessura mínima 6,5 mm, superfície texturizada anti-risco com espessura 
mínima de 4mm. 

Encosto fixado à estrutura através de quatro rebites de “repuxo” posicionados em 
alojamento específico com anel de proteção. A estrutura metálica da cadeira é 
fabricada em tubo de aço carbono de seção circular com diâmetro de 20,7mm e 
espessura de 1,90mm, todos os encontros de tubos devem receber solda em todo o 
perímetro da união. A fixação de assento e encosto à estrutura é feita por meio de 
rebites de pressão em alumínio. O contato com o piso é através de sapatas em 
polipropileno copolímero virgem, fixadas à estrutura através de encaixe e pino 
expansor compatível com a bitola do tubo. Nas partes metálicas do módulo lúdico deve 
ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resistência à corrosão em 
câmara de névoa salina. Pintura dos elementos metálicos em tinta em pó híbrida 
Epóxi/Poliéster eletrostática lisa e brilhante polimerizada em estufa, com espessura 
mínima de 40 micrometros. Soldas devem possuir superfície lisa e homogênea, não 
devendo apresentar pontos cortantes, superfícies ásperas ou escórias. Devem ser 
eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas e arredondar os cantos 
agudos. Nas partes metálicas de todo o conjunto deve ser aplicado tratamento 
antiferruginoso que assegure resistência à corrosão em câmara de névoa salina. 
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Pintura eletrostática dos elementos metálicos em tinta em pó híbrida Epóxi / Poliéster, 
polimerizada em estufa, acabamento liso e brilhante, com espessura mínima de 40 
micrometros, na cor cinza (ver informações de acabamento). Soldas devem possuir 
superfície lisa e homogênea, não devendo apresentar pontos cortantes, superfícies 
ásperas ou escórias. Devem ser eliminados respingos e irregularidades de solda, 
rebarbas e arredondar os cantos agudos. Peças injetadas não devem apresentar 
rebarbas, falhas de injeção ou partes cortantes. 

DIMENSÕES: MESA: Tampo largura (borda de contato com o usuário): 745mm (±5 
mm); Tampo largura (borda oposta): 470mm (±5 mm) Tampo profundidade: 445mm 
(±5 mm); Borda do tampo: 25mm (±3mm); Espessura mínima do tampo: 3,5mm; 
Altura do Tampo ao chão: 760mm (±10mm). CADEIRA: Altura do Assento ao chão: 
460mm (±10mm); Assento largura: 484mm (±3mm); Assento profundidade: 432mm 
(±3mm); Encosto largura: 431mm (±3mm); Encosto altura: 251mm (±3mm). 

INFORMAÇÕES DE ACABAMENTO DO PRODUTO: Laminado de alta pressão – 
acabamento texturizado – para revestimento da face superior do tampo - cor CINZA 
- referência PANTONE(*) 428 C. 

Componentes injetados: 

- Assento; encosto; tampo; ponteiras e sapatas - cor AZUL - referência PANTONE (*) 
287 C; 

- Porta-livros, cor CINZA - referência PANTONE (*) 425 C. Pintura dos elementos 
metálicos - cor CINZA – referência RAL (**) 7040. (*) PANTONE COLOR FORMULA 
GUIDE COATED (**) RAL – RATIONELLE ARBEITSGRUNDLAGEN FÜR DIE PRAKTIKER 
DES LACK 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto  

- Certificado de conformidade emitido por Organismo Certificador (OCP) acreditado 
pelo Inmetro comprovando que o fabricante tem seu Processo de Preparação e Pintura 
em superfícies metálicas, certificado pelo modelo 5 de certificação, conforme normas 
abaixo, acompanhado dos seguintes relatórios de ensaios em nome do fabricante: - 
Resistencia a Corrosão por exposição à Névoa Salina por 1500 horas de exposição - 
ABNT NBR 17088: 2023 – Resistencia a Corrosão por exposição atmosfera úmida 
saturada por 1.200 horas de exposição – ABNT NBR 8095:2015  

- Resistencia à Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre por 40 ciclos - ABNT 
NBR 8096:1983 - Ensaio para determinação da massa de fosfatização ABNT NBR 
9209-1986 - Determinação da verificação da espessura da camada ABNT NBR 10443-
2023  

– Determinação da aderência NBR 11003:2023  

- Determinação da flexibilidade por mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - 
Determinação para medição não destrutiva da espessura de película seca ASTM 
D7091-2022 - Determinação da verificação da aderência da camada ASTM D3359- 
2023 - Determinação do brilho da superfície ASTM D523-18 - Determinação da dureza 
ao lápis ASTM D3363-2022 – Resistencia de Revestimentos Orgânicos para efeitos de 
deformação rápida (impacto) ASTM D 2794/93(Reaapproved 2019)  

- Determinação efeitos de produtos químicos doméstico (agua fria; agua quente; 
álcool etílico 50%; vinagre; solução de sabão; solução detergente; óleo; ketchup; 
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mostarda; café; chá; óleo lubrificante) ASTM D1308-2020 – Avaliação da atividade 
antibacteriana em tinta – JIS Z 2801/2010 (Amendment1:2012) 

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies 
metálicas serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 
(doze) meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação 
técnica. 

- Deverá ser apresentado para a cadeira: laudo técnico em atendimento a NBR 
14006:2008 - Móveis escolares - emitido por laboratório acreditado pelo CGCRE- 
INMETRO para realização de ensaios, para os seguintes itens: - Carga estática no 
assento - Carga estática no encosto - Fadiga no assento - Fadiga no encosto - Impacto 
no assento - Impacto no encosto - Ponteiras dos pés - Estabilidade frontal e lateral - 
Estabilidade para trás 

Obs. 1: A identificação clara e inequívoca do item ensaiado e do fabricante é condição 
essencial para validação dos laudos. Os laudos devem conter fotos legíveis do item; 
identificação do fabricante; data; técnico responsável. 

- Deverá ser apresentado para mesa: laudo técnico em atendimento a NBR 
14006:2008 - Móveis escolares - emitido por laboratório acreditado pelo CGCRE- 
INMETRO para realização de ensaio, para os seguintes itens – Resistencia mecânica e 
estabilidade 

Obs. 2: A identificação clara e inequívoca do item ensaiado e do fabricante é condição 
essencial para validação dos laudos. Os laudos devem conter fotos legíveis do item; 
identificação do fabricante; data; técnico responsável.  

Laudo técnico, que comprove a qualidade da colagem do laminado de alta pressão ao 
tampo injetado em ABS, emitido por laboratório acreditado pelo INMETRO na ABNT 
NBR ISO/IEC 17025 - Requisitos Gerais para Competência de Laboratórios de Ensaio 
e Calibração (ver anexo DESCRIÇÃO DOS ENSAIOS DE COLAGEM DO LAMINADO DE 
ALTA PRESSÃO AO TAMPO INJETADO EM ABS). 

Fundamento: Esta série de três ensaios aplicáveis a tampos do conjunto aluno injetado 
e com a superfície revestida em laminado melamínico de alta pressão, foi definida com 
o objetivo de assegurar qualidade de colagem compatível com a funcionalidade 
requerida para este produto, que deve ser durável, resistente ao calor e à umidade. 

Ensaios de descolamento: 

1) Ensaio de descolamento espontâneo sob aquecimento 

2) Ensaio de descolamento sob tração 

3) Ensaio de descolamento sob tração após aquecimento Ensaio de descolamento 
espontâneo sob aquecimento. 

DESCRIÇÃO DOS ENSAIOS DE COLAGEM DO LAMINADO DE ALTA PRESSÃO AO TAMPO 
INJETADO EM ABS. 

1) Ensaio de descolamento espontâneo sob aquecimento 

Descrição: um tampo injetado, com a superfície revestida de laminado de alta pressão 
colado com adesivo bicomponente, após examinado para verificar perfeita colagem 
em todo o perímetro, deve ser aquecido em estufa seca com ventilação forçada, e 
permanecer à temperatura de 60ºC, e no máximo a 10% de umidade, por 30 minutos. 
Verificação: após esfriar à temperatura ambiente o laminado de alta pressão não pode 
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apresentar descolamento perceptível em qualquer região perimetral. (Eventual 
presença de empenamento do tampo e do laminado não havendo descolamento, não 
caracteriza reprovação). 

2) Ensaio de descolamento sob tração Descrição: de um tampo injetado com a 
superfície revestida de laminado melamínico de alta pressão, colado com adesivo 
bicomponente, após examinado para verificar perfeita colagem em todo o perímetro, 
devem ser extraídos cinco (5) corpos de prova medindo 7 x 7cm. O local das extrações 
na peça injetada, deve ser livre de volumes ou ressaltos em sua superfície inferior, de 
modo que o corpo de provas resulte em uma sobreposição de duas camadas planas. 
No lado superior do corpo de provas, faceado pelo laminado de alta pressão se risca 
(com um instrumento de metal duro) um quadrado de 5cm x 5cm até que a base de 
ABS transpareça através do risco e o quadrado de 25cm² fique perfeitamente 
delimitado. Este “sanduiche” deve ser colado nas duas faces aos dispositivos de tração, 
por toda a área de 25cm², (ver ilustração 1) com adesivo à base de ciano acrilato, 
respeitando o tempo de cura e procedimentos recomendados pelo fabricante. 
Aplicação: aplica tração contínua em ângulo normal à superfície ensaiada, à velocidade 
de 3mm/minuto em máquina universal de tração até o rompimento, registrando a 
força atuante no momento do rompimento. Amostragem: os resultados de um ensaio 
e a média dos resultados de tracionamento de cinco corpos de prova. Apresentação: 
devem ser apresentados fotos dos respectivos tampos e de onde os corpos de prova 
foram extraídos; fotos do equipamento e dos dispositivos de tração; os valores 
individuais obtidos em cada corpo de prova e desvios considerados; a média dos 
resultados apurados, e outras variáveis consideradas relevantes pelo laboratório, além 
dos dados do responsável técnico e do laboratório. Validação: a média dos resultados 
das forças de rompimento dos cinco corpos de prova que compõem o ensaio, não deve 
ser inferior a 7 kN ou 280N/cm², sendo que nenhum ponto pode resultar 
individualmente inferior a 5kN ou 200N/cm². 

 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

1.16 MÓDULO LÚDICO PARA FORMAÇÃO DE AMBIENTES COLETIVOS “D” 

 

Módulo composto de elementos individuais que propiciam a formação de ambientes 
lúdicos coletivos em diversos formatos, para melhor distribuição e composição de 
grupos. 

MESA individual com tampo em formato geométrico com dois lados congruentes e dois 
lados divergentes, sendo, um côncavo e outro convexo, proporcionando a composição 
de diversos ambientes lúdicos de uso coletivo, como, grupos de estudo, em diferentes 
formatos, confeccionado em ABS (acrilonitrila butadieno estireno), virgem, isento de 
cargas minerais, injetado na cor amarela (ver informações de acabamento). Face 
superior com acabamento em laminado melamínico de alta pressão, de 0,8mm de 
espessura, acabamento texturizado, na cor cinza (ver informações de acabamento), 
colado com adesivo bicomponente. Na parte inferior do tampo será dotado de 06 
castelos de fixação com diâmetro de 13mm x 10mm de altura (±2mm). As bordas do 
tampo serão ergonômicas para possibilitar a união dos módulos lúdicos, sendo que, a 
borda de contato ao usuário será em raio aproximado de 1000mm e a borda oposta 
em raio aproximado de 540mm, que possibilitará a formação de círculo perfeito com 
a união de 08 módulos. As bordas laterais completarão a figura geométrica com a 
formação do ângulo que resultará os dimensionais descritos no tópico “dimensões” e 
nos 04 cantos do tampo, as bordas serão interligadas por um raio aproximado de 
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50mm. O tampo deverá possuir um porta lápis presente em toda a extensão da borda 
oposta ao usuário, medindo 28mm (largura) e 15mm (profundidade) e ao final da 
esquerda para direita deverá conter um porta copo com diâmetro de 68mm e 15mm 
(profundidade), admitindo-se tolerância de ±3mm. As peças não devem apresentar 
rebarbas, falhas de injeção, ou partes cortantes, devendo ser utilizados materiais de 
acordo com o especificado, com comprovação através de laudo do fabricante da 
matéria prima. A fixação do tampo à estrutura é através de castelos troncocônicos do 
próprio tampo e parafusos para plástico, sem ponta, com cabeça flangeada com 
comprimento 20mm (±2 mm) e fenda Philips. Porta-livros em polipropileno copolímero 
isento de cargas minerais, composto preferencialmente de 50% de matéria-prima 
reciclada ou recuperada, podendo chegar até 100%, injetado na cor cinza (ver 
informações de acabamento). No molde do porta-livros deve ser grafado o símbolo 
internacional de reciclagem, apresentando o número identificador do polímero, a 
identificação do modelo, e o nome da empresa fabricante do componente injetado. 
Nesse molde também deve ser inserido datador duplo com miolo giratório de 16mm 
de diâmetro (tipo insert), indicando mês e ano de fabricação. Fixação do porta-livros 
à travessa longitudinal através de rebites de “repuxo”, diâmetro de 4,8mm, 
comprimento 19mm. Estrutura composta de: montantes verticais e travessa 
longitudinal confeccionados em tubo de aço carbono laminado a frio, com costura, 
seção oblonga de 29x58mm em chapa 16 (1,5mm de espessura), requadro superior 
confeccionado em tubo de aço carbono laminado a frio, com costura, em formato de 
trapézio, seção retangular de 40x20mm em chapa 16 (1,5mm de espessura), pés 
confeccionados em tubo de aço carbono laminado a frio com costura, com seção 
circular, diâmetro de 38,1mm (1.1/2”) em chapa 16 (1,5mm de espessura). Fixação 
das sapatas (frontal e posterior) aos pés através de rebites de “repuxo”, diâmetro 
4,8mm, comprimento 19mm. Sapatas em polipropileno copolímero virgem, isento de 
cargas minerais, injetado na cor amarela (ver informações de acabamento), fixadas à 
estrutura através de encaixe. Nos moldes das ponteiras e sapatas devem ser grafados 
o símbolo internacional de reciclagem, apresentando o número identificador do 
polímero, a identificação do modelo, e o nome da empresa fabricante do componente 
injetado. Nesses moldes também devem ser inseridos datadores duplos com miolo 
giratório de 5 ou 6mm de diâmetro (tipo insert), indicando mês e ano de fabricação. 
Cadeira individual empilhável, com assento e encosto em polipropileno copolímero 
virgem injetados, montados sobre estrutura tubular de aço. Assento contendo bordas 
arredondadas, engrossadas para maior resistência, contornando toda a peça com 
espessura mínima 6,5 mm, superfície texturizada anti-risco com espessura mínima de 
3,8mm. Fixação do assento através de encaixe superior transpassando as colunas do 
encosto de forma perfeita, alojando as quatro aletas que se encontram abaixo do 
assento onde serão posicionados oito rebites de “repuxo”. Encosto encaixado ao tubo 
por alojamento “tipo bucha” fechado arredondado medindo 160mm contendo três 
aletas estruturais em cada alojamento do tipo mão francesa isenta de cantos vivos, 
bordas arredondadas, engrossadas para maior resistência, contornando toda a peça 
com espessura mínima 6,5 mm, superfície texturizada anti-risco com espessura 
mínima de 4mm. Encosto fixado à estrutura através de quatro rebites de “repuxo” 
posicionados em alojamento específico com anel de proteção A estrutura metálica da 
cadeira é fabricada em tubo de aço carbono de seção circular com diâmetro de 
20,7mm e espessura de 1,90mm, todos os encontros de tubos devem receber solda 
em todo o perímetro da união. A fixação de assento e encosto à estrutura é feita por 
meio de rebites de pressão em alumínio. O contato com o piso é através de sapatas 
em polipropileno copolímero virgem, fixadas à estrutura através de encaixe e pino 
expansor compatível com a bitola do tubo. Nas partes metálicas de todo o conjunto 
deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resistência à corrosão em 
câmara de névoa salina. Pintura eletrostática dos elementos metálicos em tinta em pó 
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híbrida Epóxi / Poliéster, polimerizada em estufa, acabamento liso e brilhante, com 
espessura mínima de 40 micrometros, na cor cinza (ver informações de acabamento). 
Soldas devem possuir superfície lisa e homogênea, não devendo apresentar pontos 
cortantes, superfícies ásperas ou escórias. Devem ser eliminados respingos e 
irregularidades de solda, rebarbas e arredondar os cantos agudos. Peças injetadas não 
devem apresentar rebarbas, falhas de injeção ou partes cortantes. 

DIMENSÕES APROXIMADAS: 

MESA: Tampo largura (borda de contato com o usuário): 745mm (±5 mm); Tampo 
largura (borda oposta): 470mm (±5 mm) Tampo profundidade: 445mm (±5 mm); 
Borda do tampo: 25mm (±3mm); Espessura mínima do tampo: 3,5mm; Altura do 
Tampo ao chão: 590mm (±10mm). CADEIRA: Altura do Assento ao chão: 350mm 
(±10mm); Assento largura: 474mm (±3mm); Assento profundidade: 310mm 
(±3mm); Encosto largura: 431mm (±3mm); Encosto altura: 251mm (±3mm). 

INFORMAÇÕES DE ACABAMENTO DO PRODUTO: Laminado de alta pressão – 
acabamento texturizado – para revestimento da face superior do tampo - cor CINZA 
- referência PANTONE(*) 428 C. 

Componentes injetados: 

- Assento; encosto; tampo; ponteiras e sapatas - cor AMARELA - referência PANTONE 
(*) 1235 C; 

- Porta-livros, cor CINZA - referência PANTONE (*) 425 C.  

Pintura dos elementos metálicos - cor CINZA – referência RAL (**) 7040. (*) PANTONE 
COLOR FORMULA GUIDE COATED (**) RAL – RATIONELLE ARBEITSGRUNDLAGEN FÜR 
DIE PRAKTIKER DES LACK 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto  

- Certificado de conformidade emitido por Organismo Certificador (OCP) acreditado 
pelo Inmetro comprovando que o fabricante tem seu Processo de Preparação e Pintura 
em superfícies metálicas, certificado pelo modelo 5 de certificação, conforme normas 
abaixo, acompanhado dos seguintes relatórios de ensaios em nome do fabricante: - 
Resistencia a Corrosão por exposição à Névoa Salina por 1500 horas de exposição - 
ABNT NBR 17088: 2023 – Resistencia a Corrosão por exposição atmosfera úmida 
saturada por 1.200 horas de exposição – ABNT NBR 8095:2015 - Resistencia à 
Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre por 40 ciclos - ABNT NBR 8096:1983 - 
Ensaio para determinação da massa de fosfatização ABNT NBR 9209-1986 - 
Determinação da verificação da espessura da camada ABNT NBR 10443-2023  

- Determinação da aderência NBR 11003:2023  

- Determinação da flexibilidade por mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - 
Determinação para medição não destrutiva da espessura de película seca ASTM 
D7091-2022 

- Determinação da verificação da aderência da camada ASTM D3359- 2023  

- Determinação do brilho da superfície ASTM D523-18 - Determinação da dureza ao 
lápis ASTM D3363-2022 – Resistencia de Revestimentos Orgânicos para efeitos de 
deformação rápida (impacto) ASTM D 2794/93(Reaapproved 2019)  
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– Determinação efeitos de produtos químicos doméstico (agua fria; agua quente; 
álcool etílico 50%; vinagre; solução de sabão; solução detergente; óleo; ketchup; 
mostarda; café; chá; óleo lubrificante) ASTM D1308-2020 – Avaliação da atividade 
antibacteriana em tinta – JIS Z 2801/2010 (Amendment1:2012)  

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies 
metálicas serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 
(doze) meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação 
técnica. 

- Deverá ser apresentado para a cadeira: laudo técnico em atendimento a NBR 
14006:2008 - Móveis escolares - emitido por laboratório acreditado pelo CGCRE- 
INMETRO para realização de ensaios, para os seguintes itens: - Carga estática no 
assento - Carga estática no encosto - Fadiga no assento - Fadiga no encosto - Impacto 
no assento - Impacto no encosto - Ponteiras dos pés - Estabilidade frontal e lateral - 
Estabilidade para trás 

Obs. 1: A identificação clara e inequívoca do item ensaiado e do fabricante é condição 
essencial para validação dos laudos. Os laudos devem conter fotos legíveis do item; 
identificação do fabricante; data; técnico responsável.   

- Deverá ser apresentado para mesa: laudo técnico em atendimento a NBR 
14006:2008 - Móveis escolares - emitido por laboratório acreditado pelo CGCRE- 
INMETRO para realização de ensaio, para os seguintes itens – Resistencia mecanica e 
estabilidade  

Obs. 2: A identificação clara e inequívoca do item ensaiado e do fabricante é condição 
essencial para validação dos laudos. Os laudos devem conter fotos legíveis do item; 
identificação do fabricante; data; técnico responsável. Laudo técnico, que comprove a 
qualidade da colagem do laminado de alta pressão ao tampo injetado em ABS, emitido 
por laboratório acreditado pelo INMETRO na ABNT NBR ISO/IEC 17025 - Requisitos 
Gerais para Competência de Laboratórios de Ensaio e Calibração (ver anexo 
DESCRIÇÃO DOS ENSAIOS DE COLAGEM DO LAMINADO DE ALTA PRESSÃO AO TAMPO 
INJETADO EM ABS). Fundamento: Esta série de três ensaios aplicáveis a tampos do 
conjunto aluno injetado e com a superfície revestida em laminado melamínico de alta 
pressão, foi definida com o objetivo de assegurar qualidade de colagem compatível 
com a funcionalidade requerida para este produto, que deve ser durável, resistente 
ao calor e à umidade. 

Ensaios de descolamento: 

1) Ensaio de descolamento espontâneo sob aquecimento 

2) Ensaio de descolamento sob tração 

3) Ensaio de descolamento sob tração após aquecimento Ensaio de descolamento 
espontâneo sob aquecimento.  

DESCRIÇÃO DOS ENSAIOS DE COLAGEM DO LAMINADO DE ALTA PRESSÃO AO TAMPO 
INJETADO EM ABS. 

1) Ensaio de descolamento espontâneo sob aquecimento 

Descrição: um tampo injetado, com a superfície revestida de laminado de alta pressão 
colado com adesivo bicomponente, após examinado para verificar perfeita colagem 
em todo o perímetro, deve ser aquecido em estufa seca com ventilação forçada, e 
permanecer à temperatura de 60ºC, e no máximo a 10% de umidade, por 30 minutos. 
Verificação: após esfriar à temperatura ambiente o laminado de alta pressão não pode 
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apresentar descolamento perceptível em qualquer região perimetral. (Eventual 
presença de empenamento do tampo e do laminado não havendo descolamento, não 
caracteriza reprovação). 

2) Ensaio de descolamento sob tração Descrição: de um tampo injetado com a 
superfície revestida de laminado melamínico de alta pressão, colado com adesivo 
bicomponente, após examinado para verificar perfeita colagem em todo o perímetro, 
devem ser extraídos cinco (5) corpos de prova medindo 7 x 7cm. O local das extrações 
na peça injetada, deve ser livre de volumes ou ressaltos em sua superfície inferior, de 
modo que o corpo de provas resulte em uma sobreposição de duas camadas planas. 
No lado superior do corpo de provas, faceado pelo laminado de alta pressão se risca 
(com um instrumento de metal duro) um quadrado de 5cm x 5cm até que a base de 
ABS transpareça através do risco e o quadrado de 25cm² fique perfeitamente 
delimitado. Este “sanduiche” deve ser colado nas duas faces aos dispositivos de tração, 
por toda a área de 25cm², (ver ilustração 

1) com adesivo à base de ciano acrilato, respeitando o tempo de cura e procedimentos 
recomendados pelo fabricante. Aplicação: aplica tração contínua em ângulo normal à 
superfície ensaiada, à velocidade de 3mm/minuto em máquina universal de tração até 
o rompimento, registrando a força atuante no momento do rompimento. Amostragem: 
os resultados de um ensaio e a média dos resultados de tracionamento de cinco corpos 
de prova. Apresentação: devem ser apresentados fotos dos respectivos tampos e de 
onde os corpos de prova foram extraídos; fotos do equipamento e dos dispositivos de 
tração; os valores individuais obtidos em cada corpo de prova e desvios considerados; 
a média dos resultados apurados, e outras variáveis consideradas relevantes pelo 
laboratório, além dos dados do responsável técnico e do laboratório. Validação: a 
média dos resultados das forças de rompimento dos cinco corpos de prova que 
compõem o ensaio, não deve ser inferior a 7 kN ou 280N/cm², sendo que nenhum 
ponto pode resultar individualmente inferior a 5kN ou 200N/cm².  

 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

VALOR TOTAL LOTE 1: 

LOTE 2 

2.17 NICHO ORGANIZADOR LÚDICO MULTIFUNCIONAL  

DIMENSÕES Largura: 1250 mm (+/-5mm) Altura total:1366 mm (+/-5mm) 
Profundidade: 555 mm (+/-5mm) 

Nicho composta por 3 (três) módulos com inclinação, contendo 1 (uma) prateleira com 
três baús, 1 (uma) prateleira tipo revisteiro central com inclinação e 1 (um) 
organizador composto por travas inferiores para assentos. 

Painéis laterais, confeccionados em MDF de 18 mm de espessura, revestido por 
laminado melamínico de baixa pressão em ambas as faces, com bordos revestidos por 
perfil plano em PVC fixado ao substrato de madeira por meio de adesivo a base de 
EVA termo fusível ou cola tipo hotmelt, arestas arredondadas com raio de 1mm. 
Prateleiras confeccionados em MDF de 18 mm de espessura, revestido por laminado 
melamínico de baixa pressão em ambas as faces, com bordos revestidos por perfil 
plano em PVC fixado ao substrato de madeira por meio de adesivo a base de EVA 
termo fusível ou cola tipo hotmelt, arestas arredondadas com raio de 1mm. 
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Prateleira superior comporta três cavidades específicas tipo hexagonal para encaixe 
de um nicho em formato sextavado constituído por peça única em polipropileno 
copolímero, colorido por maste-back compatível com o Polímero e atóxico. 

Prateleira central com aparador para organizador de livros. 

Aparador inferior em ângulo como organizador de assentos estofados. 

16 Assentos estofados fabricados em espuma, com dimensões de 320x320x75mm 
(LXPXA), revestido em couro ecológico com fechamento por meio de zíper. (Assento 
com costura mantendo o formato com arestas) 

Cada nicho possui aba externa de apoio em todo perímetro e suas dimensões são 
aproximadamente 190 mm cada face, profundidade interna de 240 mm, 
proporcionando um volume interno aproximado de 17 litros. 

Prateleiras, reforços, travas e estrutura, unidos por meio de sistemas de fixação que 
utiliza pinos de aço carbono, niquelados, fixados ao substrato através de buchas e 
tambores de meio giro, confeccionados em Zamak para travamento. 

Base (requadro) de apoio fabricada em estrutura de aço retangular de 30x20x1,5mm 
(esp.). 

Rodízios com freios fabricados em chapa estampada e cabeçote com dupla pista de 
esferas, acabamento zincado com 50mm de diâmetro. Eixo da roda parafusado. 
Composto Termoplástico com PVC. Dureza: 80 Shore A. (-10oC a +50oC). Produzido 
com revestimento em composto termoplástico com PVC. Proporciona rodagem macia 
e silenciosa. 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

-  A empresa fabricante deve possuir certificação FSC e/ou CERFLOR. O produto deve 
ser fabricado com madeira controlada, comprovando que 100% (cem por cento) dos 
componentes de madeira utilizados são oriundos de madeira certificada. Todos os 
produtos ou subprodutos de madeira que compõem o mobiliário devem, 
obrigatoriamente, ser oriundos de florestas nativas ou plantadas, com procedência 
legal certificada e manejo florestal sustentável. Os Certificados de Cadeia de Custódia 
apresentados terão sua validade confirmada, por meio de consulta via internet nos 
sites das entidades emissoras.     

- Certificado de Conformidade NBR 16332 12/2014 – Móveis de Madeira – Fita de 
Borda e sua aplicações – Anexo A 

Certificado de Conformidade NBR 14810-2:2018 – Painéis de partículas de média 
densidade – parte 2 

Certificado de Conformidade NBR 15316-2:2019 – Painéis de fibras de média 
densidade - parte 2 

Relatório de ensaios para Determinação efeitos de produtos químicos doméstico (agua 
fria; agua quente; álcool etílico 50%; vinagre; solução de sabão; solução detergente; 
óleo; ketchup; mostarda; café; chá; óleo lubrificante) ASTM D1308 com resultado 
mínimo de 10 hora sobre a madeira. 

- Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas 
acompanhado dos seguintes ensaios: - Resistencia a Corrosão por exposição à Névoa 
Salina por 1500 horas de exposição - ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a Corrosão 
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por exposição atmosfera úmida saturada por 1.200 horas de exposição - ABNT NBR 
8095:2015 - Resistencia à Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre por 20 ciclos 
- ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para determinação da massa de fosfatização ABNT 
NBR 9209-1986 - Determinação da verificação da espessura da camada ABNT NBR 
10443-2023 - Determinação da aderência NBR 11003:2023 - Determinação da 
flexibilidade por mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - Determinação para medição 
não destrutiva da espessura de película seca ASTM D7091-2022 - Determinação da 
verificação da aderência da camada ASTM D3359- 2022 - Determinação do brilho da 
superfície ASTM D523-18 - Determinação da dureza ao lápis ASTM D3363-2022 - 
Resistencia de Revestimentos Orgânicos para efeitos de deformação rápida (impacto) 
ASTM D 2794/93(Reaapproved 2019)  

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas 
serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 (doze) 
meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação técnica. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

2.18 NICHO COM EXPOSITOR DE LIVROS  

 expositor de livros, produzido em MDF branco, com 1,5cm de espessura, revestido 
nas duas faces. Laterais moldadas. Parte central deverá ter três módulos suspensos, 
montados em cascata. Sob a estrutura da cascata, o móvel deverá ter duas divisórias 
verticais, formando assim, três nichos, sendo o nicho central, dividido por uma 
prateleira horizontal, que irá formar o quarto nicho. Os dois nichos posicionados nas 
laterais, são constituídos por dois pares de corrediças plásticas em forma de u em 
peça única, confeccionada em polipropileno poliestireno alto impacto na virgem, isento 
de cargas minerais, injetada na cor bege com espessura mínima de 3 mm, para 
inserção de caixas plásticas coloridas confeccionada em polipropileno copolímero 
virgem, isento de cargas minerais com espessuras mínimas de 2,20 mm, medindo 
31,2 x 42,7 x 7,5cm (LPA), no total máximo de quatro caixas. Caixas dotadas de 
nervuras de reforço para impedir deformação quando carregado. Top frontal limitador 
para evitar que as caixas sejam empurradas para traz evitando contato com o fundo 
do móvel. Nicho duplo central livre. Fundo e base fechados. Bordas com fita de PVC 
colorida, com 0,20 cm de espessura e arestas arredondadas e colado em máquina e 
com cola hot melting de alta temperatura A montagem do móvel deverá ser executada 
através de dispositivos de montagem rápida, vb sistema de fixação para uniões entre 
painéis e laterais de mdf que possui travamento por meio de sistema excêntrico, que 
fixa o painel contra a lateral garantindo uma união firme, sem folgas e com 
acabamento superior, sendo que os parafusos utilizados para o seu travamento não 
ficam aparentes no móvel, não apresentando externamente parafusos. Sob o móvel 
serão colocados 4 rodízios de Ø 5,0cm em gel translúcido, perfil paralelo, suporte 
cromado, com uma capacidade de carga de 50 kg cada. Dois rodízios com trava e dois 
com giro livre, fixados ao móvel através de parafusos e buchas metálicas americanas. 
MEDIDAS – 90 X 48 X 114cm (LPA)  

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

-  A empresa fabricante deve possuir certificação FSC e/ou CERFLOR. O produto deve 
ser fabricado com madeira controlada, comprovando que 100% (cem por cento) dos 
componentes de madeira utilizados são oriundos de madeira certificada. Todos os 
produtos ou subprodutos de madeira que compõem o mobiliário devem, 
obrigatoriamente, ser oriundos de florestas nativas ou plantadas, com procedência 
legal certificada e manejo florestal sustentável. Os Certificados de Cadeia de Custódia 
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apresentados terão sua validade confirmada, por meio de consulta via internet nos 
sites das entidades emissoras.     

Certificado de Conformidade NBR 16332 12/2014 – Móveis de Madeira – Fita de Borda 
e suas aplicações – Anexo A 

Certificado de Conformidade NBR 14810-2:2018 – Painéis de partículas de média 
densidade – parte 2 

Certificado de Conformidade NBR 15316-2:2019 – Painéis de fibras de média 
densidade - parte 2 

- Relatório de ensaios para Determinação efeitos de produtos químicos doméstico 
(agua fria; agua quente; álcool etílico 50%; vinagre; solução de sabão; solução 
detergente; óleo; ketchup; mostarda; café; chá; óleo lubrificante) ASTM D1308 com 
resultado mínimo de 10 hora sobre a madeira. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias;   

2.19 NICHOS PARA SAPATOS E MOCHILAS LÚDICO  

Nichos organizadora modular composta por 2 (duas) nichos, com 10 (dez) e 8 (oito) 

porta-objetos cada, funcionando para armazenagem. Estantes compostas por painéis 
laterais, travessas e painel central, nfeccionados em chapa de madeira prensada de 
MDP (medium density particleboard) de 18 mm de espessura, revestimento em 
laminado melamínico de baixa pressão em ambas as faces com textura tátil, com 
efeito 3D e proteção antibacteriana, com acabamento fosco ou semi fosco garantindo 
que não haja reflexão. Fita de bordo para o revestimento e acabamento das bordas 
em PVC na cor e padrão do revestimento, fixada pelo processo de colagem com 
adesivo “hot melting” ou por meio de adesivo a base de EVA termofusível, devendo 
receber acabamento fresado após a colagem, configurando arredondamento dos 
bordos em raios de no mínimo 1mm. Travamento dos conjuntos por meio de sistemas 
de fixação que utilizam pinos de aço carbono, niquelados, fixados ao 

substrato através de buchas e tambores de meio giro, confeccionados em Zamak para 
travamento. 

As estantes não possuem travamento entre si. 

Os painéis centrais possuem furações para o acoplamento dos porta-objetos, 
confeccionados em polipropileno copolímero, colorido por masterbatch compatível com 
o polímero e atóxico, formato sextavado, contendo aba externa em toda a sua 
extensão, medindo aproximadamente 190mm cada face, com profundidade de 
240mm e volume interno mínimo de 17 litros, munidos de três pontos para fixação 
em sua parte inferior, com mínimo 10mm de diâmetro externo e 4mm (±1mm) de 
diâmetro interno, fixados através de parafusos para plástico com cabeça flangeada e 
sem ponta. 

O contato do produto com o piso é feito diretamente através do cavalete, composto 
por três partes, sendo, painel central e painéis laterais com raio de 80mm na aba 
inferior, individual para cada estante. 

Peças injetadas não devem apresentar rebarbas, falhas de injeção ou partes cortantes. 

Largura mínima: 2330 mm (podendo variar de acordo com o distanciamento entre as 
mesmas); Profundidade: 690 mm (±10 mm); Altura: 1024 mm (±10 mm). 
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DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 
-  A empresa fabricante deve possuir certificação FSC e/ou CERFLOR. O produto deve 
ser fabricado com madeira controlada, comprovando que 100% (cem por cento) dos 
componentes de madeira utilizados são oriundos de madeira certificada. Todos os 
produtos ou subprodutos de madeira que compõem o mobiliário devem, 
obrigatoriamente, ser oriundos de florestas nativas ou plantadas, com procedência 
legal certificada e manejo florestal sustentável. Os Certificados de Cadeia de Custódia 
apresentados terão sua validade confirmada, por meio de consulta via internet nos 
sites das entidades emissoras.     

Certificado de Conformidade NBR 16332 12/2014 – Móveis de Madeira – Fita de Borda 
e sua aplicações – Anexo A 

Certificado de Conformidade NBR 14810-2:2018  – Paineis de partículas de média 
densidade – parte 2 

Certificado de Conformidade NBR 15316-2:2019 – Painéis de fibras de média 
densidade - parte 2 

Relatório de ensaios para Determinação efeitos de produtos químicos doméstico (agua 
fria; agua quente; álcool etílico 50%;vinagre; solução de sabão; solução detergente; 
óleo; ketchup; mostarda; café; chá; óleo lubrificante) ASTM D1308 com resultado 
mínimo de 10 hora sobre a madeira. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 
2.20 NICHO BAIXO ABERTO 

NICHO BAIXO COM 2 PRATELEIRAS, em conformidade com a norma ABNT NBR 
13961:2010 - Móveis para escritório – Armários: Tampo em MDP, com espessura de 
18 mm, revestido em ambas as faces em laminado melamínico de baixa pressão - BP, 
acabamento texturizado, na cor CINZA. Dimensões acabadas 810mm (largura) x 500 
mm (profundidade) x 18 mm (espessura). Peça inferior em MDP, com espessura de 
18mm, revestida em ambas as faces em laminado melamínico de baixa pressão - BP, 
acabamento texturizado, na cor CINZA. Dimensões acabadas 768 mm (largura) x 482 
mm (profundidade) x 18 mm (espessura). Peça laterais direita e esquerda em MDP, 
com espessura de 18mm, revestidas em ambas as faces em laminado melamínico de 
baixa pressão - BP, acabamento texturizado, na cor CINZA. Dimensões acabadas 482 
mm (largura) x 632 mm (altura) x 18 mm (espessura). Peça posterior em MDP, com 
espessura de 18mm, revestida em ambas as faces em laminado melamínico de baixa 
pressão - BP, acabamento texturizado, na cor CINZA. Dimensões acabadas 768 mm 
(largura) x 614 mm (altura) x 18 mm (espessura). Duas prateleiras em MDP, com 
espessura de 18 mm, revestidas em ambas as faces em laminado melamínico de baixa 
pressão - BP, acabamento texturizado, na cor CINZA. Dimensões acabadas 768 mm 
(largura) x 455 mm (profundidade) x 18 mm (espessura). Topos de todas as peças 
encabeçados com fita de bordo em PVC (cloreto de polivinila), PP (polipropileno) ou 
em PE (polietileno) com "primer", acabamento texturizado, na mesma cor e tonalidade 
do laminado melamínico de baixa pressão dos painéis, exceto prateleiras, que 
receberão bordo colorido na parte frontal,. Colagem das fitas com adesivo à base de 
PUR, através de processo “Hot Melting”. Dimensões acabadas de 18 mm (largura) x 3 
mm (espessura), ou de 18 mm (largura) x 0,45 mm (espessura) de acordo com seu 
posicionamento. Fitas de espessura de 3 mm deverão ter seus bordos usinados com 
raio de 3 mm. Base confeccionada em quadro soldado de tubo de aço carbono, 
laminado a frio, com costura, secção retangular de 20 x 40 mm, em chapa 14 (1,9 
mm). Nas partes metálicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure 
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resistência à corrosão em câmara de névoa. Pintura dos elementos metálicos em tinta 
em pó híbrida Epóxi / Poliéster, eletrostática, brilhante, polimerizada em estufa, 
espessura mínima de 40 micrometros na cor CINZA. Quatro rodízios industriais de 
duplo giro com freio de rolagem, para carga nominal de 50kg, diâmetro da roda de 
50mm, fixação ao móvel em eixo vertical metálico galvanizado com rosca e porca 
galvanizada. Altura total de 70mm. Giro estruturado por duas pistas de esferas de aço 
inoxidável. Carcaça em chapa de aço galvanizado estampado. Eixo horizontal em aço 
inoxidável. Rodas em polipropileno injetado na cor cinza, e bandas de rodagem em 
poliuretano injetado na cor CINZA. Travas metálicas com pedal injetado em 
polipropileno ou ABS. Espaçador/amortecedor em borracha termoplástica TPE, 
injetados (a definir). - Fixação dos painéis que compõe o corpo da estante com 
dispositivos conectores cilíndricos excêntricos, com pinos de aço e buchas de poliamida 
coláveis (Minifix ou equivalente); - Fixação da base metálica ao corpo da estante 
através de parafusos rosca métrica M6 X 30 mm e buchas de poliamida M6 x 11 mm 
coláveis; - Suportes metálicos, cromados para fixação das prateleiras; - Fixação dos 
espaçadores / amortecedores através de parafusos de rosca métrica M6, cabeça 
redonda, fenda Philips. Soldas devem possuir superfície lisa e homogênea, não 
devendo apresentar pontos cortantes, superfícies ásperas ou escórias. Devem ser 
eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas, esmerilhadas juntas 
soldadas e arredondados os cantos agudos. Peças injetadas não devem apresentar 
rebarbas, falhas de injeção ou partes cortantes. A fita de bordo deve ser aplicada 
exclusivamente com adesivo à base de PUR através de processo de colagem “Hot 
Melting”. Após a colagem, as fitas de bordo de 3mm de espessura devem receber 
acabamento fresado, configurando arredondamento dos bordos. A qualidade de 
colagem da fita de bordo deve apresentar resistência ao arrancamento mínima de 
70N, quando ensaiada conforme Anexo A - Ensaio de colagem (resistência à tração), 
constante na ABNT NBR 16332: 2014 – Móveis de madeira - Fita de borda e suas 
aplicações - Requisitos e métodos de ensaio. 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

Certificado de Conformidade NBR 16332 12/2014 – Móveis de Madeira – Fita de Borda 
e sua aplicações – Anexo A 

Certificado de Conformidade NBR 14810-2:2018  – Paineis de partículas de média 
densidade – parte 2 

Certificado de Conformidade NBR 15316-2:2019 – Painéis de fibras de média 
densidade - parte 2 

Relatório de ensaios para Determinação efeitos de produtos químicos doméstico (agua 
fria; agua quente; álcool etílico 50%;vinagre; solução de sabão; solução detergente; 
óleo; ketchup; mostarda; café; chá; óleo lubrificante) ASTM D1308 com resultado 
mínimo de 10 hora sobre a madeira. 

- Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas 
acompanhado dos seguintes ensaios: - Resistencia a Corrosão por exposição à Névoa 
Salina por 1500 horas de exposição - ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a Corrosão 
por exposição atmosfera úmida saturada por 1.200 horas de exposição - ABNT NBR 
8095:2015 - Resistencia à Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre por 20 ciclos 
- ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para determinação da massa de fosfatização ABNT 
NBR 9209-1986 - Determinação da verificação da espessura da camada ABNT NBR 
10443-2023 - Determinação da aderência NBR 11003:2023 - Determinação da 
flexibilidade por mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - Determinação para medição 
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não destrutiva da espessura de película seca ASTM D7091-2022 - Determinação da 
verificação da aderência da camada ASTM D3359- 2022 - Determinação do brilho da 
superfície ASTM D523-18 - Determinação da dureza ao lápis ASTM D3363-2022 - 
Resistencia de Revestimentos Orgânicos para efeitos de deformação rápida (impacto) 
ASTM D 2794/93(Reaapproved 2019)  

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas 
serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 (doze) 
meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação técnica. 
AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

2.21 NICHO BAIXO FECHADO  

Nicho baixo fechado 2 portas, dotado de 2 prateleiras em MDP, em conformidade com 
a norma ABNT NBR 13961:2010 - Móveis para escritório – Armários: Tampo em MDP, 
com espessura de 18 mm, revestido em ambas as faces em laminado melamínico de 
baixa pressão - BP, acabamento texturizado, na cor CINZA. Dimensões acabadas 
810mm (largura) x 500 mm (profundidade) x 18 mm (espessura).  Peça inferior em 
MDP, com espessura de 18mm, revestida em ambas as faces em laminado melamínico 
de baixa pressão - BP, acabamento texturizado, na cor CINZA. Dimensões acabadas 
768 mm (largura) x 482 mm (profundidade) x 18 mm (espessura). Peça laterais direita 
e esquerda em MDP, com espessura de 18mm, revestidas em ambas as faces em 
laminado melamínico de baixa pressão - BP, acabamento texturizado, na cor CINZA. 
Dimensões acabadas 482 mm (largura) x 632 mm (altura) x 18 mm (espessura).  Peça 
posterior em MDP, com espessura de 18mm, revestida em ambas as faces em 
laminado melamínico de baixa pressão - BP, acabamento texturizado, na cor CINZA. 
Dimensões acabadas 768 mm (largura) x 614 mm (altura) x 18 mm (espessura). Duas 
portas em MDP, com espessura de 18 mm, revestidas em ambas as faces em laminado 
melamínico de baixa pressão - BP, acabamento texturizado, na cor CINZA. Dimensões 
acabadas 400 mm (largura) x 630 mm (profundidade) x 18 mm (espessura). Duas 
prateleiras em MDP, com espessura de 18 mm, revestidas em ambas as faces em 
laminado melamínico de baixa pressão - BP, acabamento texturizado, na cor CINZA. 
Dimensões acabadas 768 mm (largura) x 455 mm (profundidade) x 18 mm 
(espessura). Topos de todas as peças encabeçados com fita de bordo em PVC (cloreto 
de polivinila), PP (polipropileno) ou em PE (polietileno) com "primer", acabamento 
texturizado, na mesma cor e tonalidade do laminado melamínico de baixa pressão dos 
painéis, exceto prateleiras, que receberão bordo colorido na parte frontal, e portas 
que receberão bordos coloridos nos quatro lados a definir. Colagem das fitas com 
adesivo à base de PUR, através de processo “Hot Melting”. Dimensões acabadas de 
18 mm (largura) x 3 mm (espessura), ou de 18 mm (largura) x 0,45 mm (espessura) 
de acordo com seu posicionamento. Fitas de espessura de 3 mm deverão ter seus 
bordos usinados com raio de 3mm. Base confeccionada em quadro soldado de tubo 
de aço carbono, laminado a frio, com costura, secção retangular de 20 x 40 mm, em 
chapa 14 (1,9 mm). Nas partes metálicas deve ser aplicado tratamento 
antiferruginoso que assegure resistência à corrosão em câmara de névoa salina. 
Pintura dos elementos metálicos em tinta em pó híbrida Epóxi / Poliéster, eletrostática, 
brilhante, polimerizada em estufa, espessura mínima de 40 micrometros na cor 
CINZA. Quatro rodízios industriais de duplo giro com freio de rolagem, para carga 
nominal de 50kg, diâmetro da roda de 50mm, fixação ao móvel em eixo vertical 
metálico galvanizado com rosca e porca galvanizada. Altura total de 70mm. Giro 
estruturado por duas pistas de esferas de aço inoxidável. Carcaça em chapa de aço 
galvanizado estampado. Rodízios dotados de eixo horizontal em aço inoxidável. Rodas 
em polipropileno injetado na cor cinza, e bandas de rodagem em poliuretano injetado 
na cor CINZA. Travas metálicas com pedal injetado em polipropileno ou ABS. 
Espaçador/amortecedor em borracha termoplástica TPE, injetados em cores (a 
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definir.. Puxador em polipropileno copolímero virgem, isento de cargas minerais, 
injetado em cores (a definir), dotado de porca M6, sobre injetada. Dobradiças de 
caneco com abertura de 1100 em aço niquelado, caneco de 12,5mm e fechamento 
automático, montagem sobreposta. Fechadura universal metálica, acabamento 
cromado, dotada de contra porca, com posição de fechamento a 90o, fornecida com 
chaves articuladas em duplicata. Aplicação na porta direita. Fecho de caixa reto em 
latão cromado, com 50 mm de comprimento, dotado de lingueta de bloqueio reta. 
Aplicação na porta esquerda. Fixações: - Fixação dos painéis que compõe o corpo do 
armário com dispositivos conectores cilíndricos excêntricos, com pinos de aço e buchas 
de poliamida coláveis (Minifix ou equivalente); - Fixação da base metálica ao corpo do 
armário através de parafusos rosca métrica M6 X 30 mm e buchas de poliamida M6 x 
11 mm coláveis; - Suportes metálicos, cromados para fixação das prateleiras; - 
Fixação dos espaçadores / amortecedores e puxadores através de parafusos de rosca 
métrica M6, cabeça redonda, fenda Philips. Soldas devem possuir superfície lisa e 
homogênea, não devendo apresentar pontos cortantes, superfícies ásperas ou 
escórias. Devem ser eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas, 
esmerilhadas juntas soldadas e arredondados os cantos agudos. Peças injetadas não 
devem apresentar rebarbas, falhas de injeção ou partes cortantes. A fita de bordo 
deve ser aplicada exclusivamente com adesivo à base de PUR através de processo de 
colagem “Hot Melting”. Após a colagem, as fitas de bordo de 3mm de espessura devem 
receber acabamento fresado, configurando arredondamento dos bordos. A qualidade 
de colagem da fita de bordo deve apresentar resistência ao arrancamento mínima de 
70N, quando ensaiada conforme Anexo A - Ensaio de colagem (resistência à tração), 
constante na ABNT NBR 16332: 2014 – Móveis de madeira - Fita de borda e suas 
aplicações - Requisitos e métodos de ensaio. 

 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

 
Certificado de Conformidade NBR 16332 12/2014 – Móveis de Madeira – Fita de Borda 
e sua aplicações – Anexo A 

Certificado de Conformidade NBR 14810-2:2018  – Paineis de partículas de média 
densidade – parte 2 

Certificado de Conformidade NBR 15316-2:2019 – Painéis de fibras de média 
densidade - parte 2 

Relatório de ensaios para Determinação efeitos de produtos químicos doméstico (agua 
fria; agua quente; álcool etílico 50%;vinagre; solução de sabão; solução detergente; 
óleo; ketchup; mostarda; café; chá; óleo lubrificante) ASTM D1308 com resultado 
mínimo de 10 hora sobre a madeira. 

- Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas 
acompanhado dos seguintes ensaios: - Resistencia a Corrosão por exposição à Névoa 
Salina por 1500 horas de exposição - ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a Corrosão 
por exposição atmosfera úmida saturada por 1.200 horas de exposição - ABNT NBR 
8095:2015 - Resistencia à Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre por 20 ciclos 
- ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para determinação da massa de fosfatização ABNT 
NBR 9209-1986 - Determinação da verificação da espessura da camada ABNT NBR 
10443-2023 - Determinação da aderência NBR 11003:2023 - Determinação da 
flexibilidade por mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - Determinação para medição 
não destrutiva da espessura de película seca ASTM D7091-2022 - Determinação da 
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verificação da aderência da camada ASTM D3359- 2022 - Determinação do brilho da 
superfície ASTM D523-18 - Determinação da dureza ao lápis ASTM D3363-2022 - 
Resistencia de Revestimentos Orgânicos para efeitos de deformação rápida (impacto) 
ASTM D 2794/93(Reaapproved 2019)  

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas 
serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 (doze) 
meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação técnica. 
AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

2.22 NICHO FECHADO ALTO 

NICHO FECHADO ALTO - Produto Certificado atendendo aos requisitos da ABNT Norma 
13961:2010 - Produto deve ser fabricado por madeira controlada do FSC: Armário 
Alto com duas portas confeccionado em madeira prensada de MDP (médium density 
particle board) com ambas as faces em BP (laminado melamínico de baixa pressão) 
com textura tátil com efeito 3D e proteção antibacteriana, com acabamento fosco ou 
semi fosco garantindo que não haja reflexão; Bordos em perfil termoplástico plano, 
no mesmo padrão do revestimento; Corpo: Composto por tampo e base com 
espessura de 25mm, com borda de 2,0mm de espessura. Laterais, fundo, prateleiras 
e portas com 18mm de espessura e acabamento em borda de 1mm de espessura. 
Travamento do conjunto com sistema de montagem minifix, com buchas em zamak 
cravadas no substrato e cavilhas. Portas: Duas portas de abrir, com dobradiças em 
zamak, abertura 270°. Fechadura tipo cremona com varão para travamento das 
portas, acompanhando 2 chaves escamoteáveis. Puxadores embutidos em alumínio 
anodizado e acabamento com ponteira em polipropileno com dimensões 174mm x 
44mm x 15mm (C x A x P). As portas devem estar de acordo com a Norma ABNT NBR 
13961:2010 referente ao ensaio de estabilidade com as cargas verticais nas partes 
móveis. Prateleiras: Três prateleiras, sendo 1 (uma) fixa e 2 (duas) ajustáveis com 
sistema de travamento através de suportes de prateleira em zamack. Rodapé: Rodapé 
de aço carbono tubular retangular de 20mm x 30mm. Para controle do desnível do 
piso possui 4 (quatro) sapatas niveladoras em nylon injetado na superfície de contato 
ao chão, e acabamento em chapa de aço estampado cromado ou zincado. As fitas de 
bordo devem ser fixadas ao substrato dos painéis de madeira por adesivo termo fusível 
a base de Etileno Vinil Acetato, aplicada exclusivamente pelo processo de colagem 
“hot melting”, devendo receber acabamento fresado após a colagem, configurando 
arredondamento dos bordos com raio de 2,0mm para bordos de 2,0mm e 1,00mm 
para bordos de 1,0mm. Soldas devem possuir superfície lisa e homogênea, não 
devendo apresentar pontos cortantes, superfícies ásperas ou escórias. Todos os 
encontros de tubos devem receber solda em todo o perímetro da união. Devem ser 
eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas e arredondar os cantos 
agudos. Peças injetadas não devem apresentar rebarbas, falhas de injeção ou partes 
cortantes. Todos os componentes metálicos recebem acabamento das superfícies por 
eletrodeposição de pigmentos 100% sólidos, micronizados, compostos por resinas 
termofixas de base epóxi-poliéster polimerizáveis às altas temperaturas (200°C), 
formando uma película plástica uniforme com espessura entre 40 a 100 mícrons e 
aderência x0/y0, aplicadas sobre a superfície metálica tratada quimicamente em 
processo nanocerâmico de fosfatização orgânica, livre de componentes voláteis e 
metais pesados tóxicos, garantindo no processo de pintura a resistência à névoa 
salina, sendo expostas a uma atmosfera especificada na NBR 8094, com grau de 
corrosão determinado conforme a ISO 4628-3, não devendo ser maior que Ri1. Todas 
as terminações aparentes recebem acabamento em componentes injetados em resina 
termoplástica de alta resistência a choques e atrito, não permitindo pontos, frestas ou 
orifícios entre 6,0 a 25,0mm de diâmetro (conforme NBR 14006:2008). As bordas de 
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portas, prateleiras e outros elementos construtivos do armário acessíveis ao usuário, 
bem como puxadores, devem ser arredondados e livres de rebarbas, e não devem ter 
arestas cortantes conforme ensaio de bordas cortantes (5.8 da NM 300-1). O armário 
deve resistir às forças que possam provocar elevação de um ou mais pontos de apoio, 
o que leva ao tombamento do armário, de acordo com os ensaios de estabilidade, 
previsto no item 6.2.3 da ABNT NBR 13961:2010. Cores: Estrutura: Cor Cinza.  
DIMENSÕES: Altura: 1610mm (+/-3mm); Largura: 904mm (+/-3mm); Profundidade: 
506mm (+/-3mm). 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

- Certificado atendendo aos requisitos da ABNT Norma 13961:2010.  

Certificado de Conformidade NBR 16332 12/2014 – Móveis de Madeira – Fita de Borda 
e suas aplicações – Anexo A 

Certificado de Conformidade NBR 14810-2:2018 – Painéis de partículas de média 
densidade – parte 2 

Certificado de Conformidade NBR 15316-2:2019 – Painéis de fibras de média 
densidade - parte 2 

Relatório de ensaios para Determinação efeitos de produtos químicos doméstico (agua 
fria; agua quente; álcool etílico 50%; vinagre; solução de sabão; solução detergente; 
óleo; ketchup; mostarda; café; chá; óleo lubrificante) ASTM D1308 com resultado 
mínimo de 10 hora sobre a madeira. 

-  A empresa fabricante deve possuir certificação FSC e/ou CERFLOR. O produto deve 
ser fabricado com madeira controlada, comprovando que 100% (cem por cento) dos 
componentes de madeira utilizados são oriundos de madeira certificada. Todos os 
produtos ou subprodutos de madeira que compõem o mobiliário devem, 
obrigatoriamente, ser oriundos de florestas nativas ou plantadas, com procedência 
legal certificada e manejo florestal sustentável. Os Certificados de Cadeia de Custódia 
apresentados terão sua validade confirmada, por meio de consulta via internet nos 
sites das entidades emissoras.     

- Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas 
acompanhado dos seguintes ensaios: - Resistencia a Corrosão por exposição à Névoa 
Salina por 1500 horas de exposição - ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a Corrosão 
por exposição atmosfera úmida saturada por 1.200 horas de exposição - ABNT NBR 
8095:2015 - Resistencia à Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre por 20 ciclos 
- ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para determinação da massa de fosfatização ABNT 
NBR 9209-1986 - Determinação da verificação da espessura da camada ABNT NBR 
10443-2023 - Determinação da aderência NBR 11003:2023 - Determinação da 
flexibilidade por mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - Determinação para medição 
não destrutiva da espessura de película seca ASTM D7091-2022 - Determinação da 
verificação da aderência da camada ASTM D3359- 2022 - Determinação do brilho da 
superfície ASTM D523-18 - Determinação da dureza ao lápis ASTM D3363-2022 - 
Resistencia de Revestimentos Orgânicos para efeitos de deformação rápida (impacto) 
ASTM D 2794/93(Reaapproved 2019)  

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas 
serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 (doze) 
meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação técnica. 
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AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

2.23 NICHO PARA TROCA 
Nicho para troca composto de 02 portas e vão central com duas prateleiras. Dimensionais totais: 850 mm de 
altura, 1350 mm de largura e 600mm de profundidade. Confeccionado em MDP revestido em ambas as faces 
com laminado melamínico de baixa pressão (BP) na cor branca, a espessura do tampo, laterais, fundos, 
portas, base, prateleiras (01 prateleira) por vão de 18 mm. O acabamento deverá ser com fita de borda em 
PVC, colada pelo sistema “hot melt”, com espessura mínima de 1,00 mm ~ 2,00 mm das bordas de 18 mm. 
Duas portas de abrir, com dobradiças em Zamac, abertura de 90°, com ajuste vertical e horizontal através de 
parafusos. Fechadura com travamento simultâneo superior, com 02 (duas) chaves dobráveis e segredo único 
para travamento das portas, com puxadores Zamack cromado. Fixação do nicho deverá ser através de 
parafusos minifix e reforçado com buchas de nylon. Estrutura metálica na dimensão de 20x40x0,90mm. Base 
(requadro) confeccionada em tubo de aço SAE 1010/1020 cortada em ½ esquadria, dotada de sapatas 
niveladoras antiderrapantes confeccionadas em polipropileno injetado e haste metálica com regulagem 
através de rosca. Corpo do nicho fixado a estrutura através de parafusos M6 e buchas metálicas M6x13mm. 
Parte superior deve possui colchonete em espuma lamina com densidade 28, medindo 40 x 1200 X 570 mm, 
com base MDP de 15 mm de espessura, com revestimento em couro ecológico impermeável. Deve possuir 
suporte de papel em rolo fixo em uma das laterais, sendo 02 peças em formato de L, em chapa de aço com 
espessura mínima de 1,5mm, sendo cada peça com 3 pontos de fixação no armário por parafusos de rosca 
m6 ou m8, parafusado com bucha americana no armário, medindo 50 x 50 x 102. Suporte central do rolo 
com 569 mm em barra rocada com manipulo em 1 das extremidades. Tolerância nas medidas de +/- 5 %.  
DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

-  A empresa fabricante deve possuir certificação FSC e/ou CERFLOR. O produto deve 
ser fabricado com madeira controlada, comprovando que 100% (cem por cento) dos 
componentes de madeira utilizados são oriundos de madeira certificada. Todos os 
produtos ou subprodutos de madeira que compõem o mobiliário devem, 
obrigatoriamente, ser oriundos de florestas nativas ou plantadas, com procedência 
legal certificada e manejo florestal sustentável. Os Certificados de Cadeia de Custódia 
apresentados terão sua validade confirmada, por meio de consulta via internet nos 
sites das entidades emissoras.     

Certificado de Conformidade NBR 16332 12/2014 – Móveis de Madeira – Fita de Borda 
e sua aplicações – Anexo A 

Certificado de Conformidade NBR 14810-2:2018  – Paineis de partículas de média 
densidade – parte 2 

Certificado de Conformidade NBR 15316-2:2019 – Painéis de fibras de média 
densidade - parte 2 

Relatório de ensaios para Determinação efeitos de produtos químicos doméstico (agua 
fria; agua quente; álcool etílico 50%;vinagre; solução de sabão; solução detergente; 
óleo; ketchup; mostarda; café; chá; óleo lubrificante) ASTM D1308 com resultado 
mínimo de 10 hora sobre a madeira. 

- Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas 
acompanhado dos seguintes ensaios: - Resistencia a Corrosão por exposição à Névoa 
Salina por 1500 horas de exposição - ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a Corrosão 
por exposição atmosfera úmida saturada por 1.200 horas de exposição - ABNT NBR 
8095:2015 - Resistencia à Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre por 20 ciclos 
- ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para determinação da massa de fosfatização ABNT 
NBR 9209-1986 - Determinação da verificação da espessura da camada ABNT NBR 
10443-2023 - Determinação da aderência NBR 11003:2023 - Determinação da 
flexibilidade por mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - Determinação para medição 
não destrutiva da espessura de película seca ASTM D7091-2022 - Determinação da 
verificação da aderência da camada ASTM D3359- 2022 - Determinação do brilho da 
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superfície ASTM D523-18 - Determinação da dureza ao lápis ASTM D3363-2022 - 
Resistencia de Revestimentos Orgânicos para efeitos de deformação rápida (impacto) 
ASTM D 2794/93(Reaapproved 2019)  

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas 
serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 (doze) 
meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação técnica. 
AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

VALOR TOTAL LOTE 2: 

LOTE 3 

3.24 MÓDULO PARA TRANSPORTE INTERNO COM 08 LUGARES 
Dimensões: Comprimento Total: 1780mm (+/-30mm), Largura Total: 915mm (+/-
30mm), Altura total da Alça: 1070mm (+/-20mm), Altura do apoio de pés até o chão: 
285mm (+/-10mm); 
Estrutura metálica: Base para suporte de carga, fabricado para resistir de forma 
estrutural o objeto em sua forma de construção e função, fabricado em: 
- Tubo em aço carbono com diâmetro de 1 ¼”x1,90mm 
- Tubo em aço carbono 70x30x1,50mm (cortado a laser com encaixe para tubo 
redondo de 1 ¼” distribuída pela extensão da base para suporte de carga no qual 
recebe a base estrutural para assento). 
- Chapa de aço carbono com espessura de 1,50mm (cortada a laser com encaixe para 
tubo de 1 ¼” e com furos para receber os rodízios). 
Para-choque em material resistente que fica posicionado horizontalmente na área 
frontal e na traseira para amortecer eventuais choques e gerar proteção no raio de 
ação. dos usuários, fabricado em: 
- Tubo em aço carbono com diâmetro de 1 ¼”x1,50mm (Dobrada e soldada na 
estrutura de suporte de carga, travada por “mão francesa” fabricada pelo mesmo 
tubo). 
- Chapa em aço carbono com espessura de 1,90mm (cortada a laser e com encaixe 
para tubo 1 ¼” soldada à peça de para-choque traseiro com furos para receber a alça 
para condutor). 
Apoio para os pés fabricado em: 
- Chapa em aço carbono com espessura de 1,20mm (com detalhes em corte a laser 
ou puncionadas com furos de diâmetro de 08mm somente na área de apoio dos pés). 
- Tubo em aço carbono com diâmetro de 7/8”x1,50mm (Requadro). 
- Contendo plataforma 4 plataformas em aço que servem como apoio para entrada e 
saída dos usuários, devem conter batedores plásticos (proteção nas laterais) que 
servem como proteção a pintura. 
Base estrutura para receber o assento fabricado em: 
- Tubo em aço carbono com diâmetro de 1 ¼”x1,50mm (Formando uma peça em “U”, 
para receber dois assentos). 
- Tubo em aço carbono em formato quadrado 20x20x1,50mm (Cortada a Laser com 
encaixe para tubo redondo e soldado a peça em “U” (base para assento), peça de 
união). 
Alça para condutor fabricado em: 
- Tubo em aço carbono com diâmetro 7/8”x1,90mm (Dobrado em forma de “U” 
invertido) 
- Chapa em aço carbono com espessura 1,90mm (Cortada a laser com encaixe / apoio 
para tubo 7/8”, e soldada à alça) 
- Chapa em aço carbono com espessura 1,50mm (Cortada em 45°, com função de 
“mão francesa”) 
- Tubo em aço carbono com diâmetro 5/8”x1,50mm (Dobrada em formato retangular, 
soldado entre a alça, com a função e serventia para ser inserida uma bolsa costurada 
em corino ou tela em poliéster ou nylon) 
- Material sintético com fita adesiva na cor preta envolvida na alça para condutor. 
Rodas 
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- Borracha Termoplástica maciça evitando manutenções. Dureza: 70 Shore A. (-20ºC 
a +70ºC). Produzida com revestimento em borracha termoplástica e núcleo em 
polipropileno copolímero recicláveis. O perfil da banda de rodagem possui desenho em 
forma de estrias que permite maior aderência em piso externos e internos. 
Proporciona rodagem macia e silenciosa, ótima proteção ao piso, excelente resistência 
química, boa resistência ao desgaste e impactos. Diâmetro do Rodízio 150mm. 
Assentos 
- Cadeiras tipo concha inteiriça individuas com capacidade de no mínimo 20 kg 
confeccionas em polipropileno virgem com sinto de segurança de três pontas apoio 
para os pés, almofada de poliuretano injetado para maior conforto e apoio frontal.  
- Sistema de segurança que impede que o transporte se movimente sem que o 
condutor esteja com as duas mãos na guia: 
Características: Fabricado em aço carbono, acoplado ao rodizio modelo fixo, obtendo 
o acabamento do mesmo. O sistema eleva a segurança do usuário, pois garante que 
qualquer movimento do transporte só ocorra com a intenção do usuário, evitando 
acidentes; 
Acompanha: Caixa de som com suporte que se acopla a alça do condutor, a prova 
d'agua com sistema Bluetooth, cartão SD ou cabo P2. O modulo para transporte dever 
ser montado por meio de parafusos métricos; o modulo deve ter: 
- 01 Base de suporte de carga; 
- 04 Base estrutural do assento; 
- 01 Alça para condutor; 
- 08 Assentos (com cinto de segurança de 3 pontos e apoio de mão); 
- 02 Sistema de freio com a utilização de acionamento duplo; 
- 02 Rodízios frontais livres; 
- 02 Rodízios fixos; 
- 01 Bolsa tipo guarda volume; 
- 01 Caixa de som com suporte; 
DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

- Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas, conforme 
normas abaixo, acompanhado dos seguintes relatórios de ensaios em nome do 
fabricante: - Resistencia a Corrosão por exposição à Névoa Salina por 1500 horas de 
exposição - ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a Corrosão por exposição atmosfera 
úmida saturada por 1.200 horas de exposição - ABNT NBR 8095:2015 - Resistencia à 
Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre por 20 ciclos - ABNT NBR 8096:1983 - 
Ensaio para determinação da massa de fosfatização ABNT NBR 9209-1986 - 
Determinação da verificação da espessura da camada ABNT NBR 10443-2023 - 
Determinação da aderência NBR 11003:2023 - Determinação da flexibilidade por 
mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - Determinação para medição não destrutiva 
da espessura de película seca ASTM D7091-2022 - Determinação da verificação da 
aderência da camada ASTM D3359- 2022 - Determinação do brilho da superfície ASTM 
D523-18 - Determinação da dureza ao lápis ASTM D3363-2022 - Resistencia de 
Revestimentos Orgânicos para efeitos de deformação rápida (impacto) ASTM D 
2794/93(Reaapproved 2019) – Determinação efeitos de produtos químicos doméstico 
(agua fria; agua quente; álcool etílico 50%; vinagre; solução de sabão; solução 
detergente; óleo; ketchup; mostarda; café; chá; óleo lubrificante) ASTM D1308-2020 
– Avaliação da atividade antibacteriana em tinta – JIS Z 2801/2010 
(Amendment1:2012) 

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas 
serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 (doze) 
meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação técnica. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 
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3.25 MÓDULO PARA TRANSPORTE INTERNO COM 06 LUGARES 
Dimensões: Comprimento Total: 1360mm (+/-30mm), Largura Total: 915mm (+/-
30mm), Altura total da Alça: 1070mm (+/-20mm), Altura do apoio de pés até o chão: 
285mm (+/-10mm); 
Estrutura metálica: Base para suporte de carga, fabricado para resistir de forma 
estrutural o objeto em sua forma de construção e função, fabricado em: 
- Tubo em aço carbono com diâmetro de 1 ¼”x1,90mm; 
- Tubo em aço carbono 70x30x1,50mm (cortado a laser com encaixe para tubo 
redondo de 1 ¼” distribuída pela extensão da base para suporte de carga no qual 
recebe a base estrutural para assento). 
- Chapa de aço carbono com espessura de 1,50mm (cortada a laser com encaixe para 
tubo de 1 ¼” e com furos para receber os rodízios). 
Para-choque em material resistente que fica posicionado horizontalmente na área 
frontal e na traseira para amortecer eventuais choques e gerar proteção no raio de 
ação. dos usuários, fabricado em: 
- Tubo em aço carbono com diâmetro de 1 ¼”x1,50mm (Dobrada e soldada na 
estrutura de suporte de carga, travada por “mão francesa” fabricada pelo mesmo 
tubo). 
- Chapa em aço carbono com espessura de 1,90mm (cortada a laser e com encaixe 
para tubo 1 ¼” soldada à peça de para-choque traseiro com furos para receber a alça 
para condutor). 
Apoio para os pés fabricado em: 
- Chapa em aço carbono com espessura de 1,20mm (com detalhes em corte a laser 
ou puncionadas com furos de diâmetro de 08mm somente na área de apoio dos pés). 
- Tubo em aço carbono com diâmetro de 7/8”x1,50mm (Requadro). 
- Contendo plataforma 4 plataformas em aço que servem como apoio para entrada e 
saída dos usuários, devem conter batedores plásticos (proteção nas laterais) que 
servem como proteção a pintura. 
Base estrutura para receber o assento fabricado em: 
- Tubo em aço carbono com diâmetro de 1 ¼”x1,50mm (Formando uma peça em “U”, 
para receber dois assentos). 
- Tubo em aço carbono em formato quadrado 20x20x1,50mm (Cortada a Laser com 
encaixe para tubo redondo e soldado a peça em “U” (base para assento), peça de 
união). 
Alça para condutor fabricado em: 
- Tubo em aço carbono com diâmetro 7/8”x1,90mm (Dobrado em forma de “U” 
invertido) 
- Chapa em aço carbono com espessura 1,90mm (Cortada a laser com encaixe / apoio 
para tubo 7/8”, e soldada à alça) 
- Chapa em aço carbono com espessura 1,50mm (Cortada em 45°, com função de 
“mão francesa”); 
- Tubo em aço carbono com diâmetro 5/8”x1,50mm (Dobrada em formato retangular, 
soldado entre a alça, com a função e serventia para ser inserida uma bolsa costurada 
em corino ou tela em poliéster ou nylon); 
- Material sintético com fita adesiva na cor preta envolvida na alça para condutor. 
Rodas: 
- Borracha Termoplástica maciça evitando manutenções. Dureza: 70 Shore A. (-20ºC 
a +70ºC). Produzida com revestimento em borracha termoplástica e núcleo em 
polipropileno copolímero recicláveis. O perfil da banda de rodagem possui desenho em 
forma de estrias que permite maior aderência em piso externos e internos. 
Proporciona rodagem macia e silenciosa, ótima proteção ao piso, excelente resistência 
química, boa resistência ao desgaste e impactos. Diâmetro do Rodízio 150mm. 
Assentos: 
- Cadeiras tipo concha inteiriça individuas com capacidade de no mínimo 20 kg 
confeccionas em polipropileno virgem com sinto de segurança de três pontas apoio 
para os pés, almofada de poliuretano injetado para maior conforto e apoio frontal. 
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Sistema de segurança que impede que o transporte se movimente sem que o condutor 
esteja com as duas mãos na guia: 
Características: 
Fabricado em aço carbono, acoplado ao rodízio modelo fixo, obtendo o acabamento 
do mesmo. O sistema eleva a segurança do usuário, pois garante que qualquer 
movimento do transporte só ocorra com a intenção do usuário, evitando acidentes. 
Acompanha: Caixa de som com suporte que se acopla a alça do condutor, a prova 
d'agua com sistema Bluetooth, cartão SD ou cabo P2. 
O módulo para transporte dever ser montado por meio de parafusos métricos deve 
ter: 
- 01 Base de suporte de carga; 
- 04 Base estrutural do assento; 
- 01 Alça para condutor; 
- 06 Assentos (com cinto de segurança de 3 pontos e apoio de mão); 
- 02 Sistema de freio com a utilização de acionamento duplo; 
- 02 Rodízios frontais livres; 
- 02 Rodízios fixos; 
- 01 Bolsa tipo guarda volume; 
- 01 Caixa de som com suporte; 
DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

- Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas, , 
conforme normas abaixo, acompanhado dos seguintes relatórios de ensaios em nome 
do fabricante: - Resistencia a Corrosão por exposição à Névoa Salina por 1500 horas 
de exposição - ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a Corrosão por exposição 
atmosfera úmida saturada por 1.200 horas de exposição - ABNT NBR 8095:2015 - 
Resistencia à Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre por 20 ciclos - ABNT NBR 
8096:1983 - Ensaio para determinação da massa de fosfatização ABNT NBR 9209-
1986 - Determinação da verificação da espessura da camada ABNT NBR 10443-2023 
- Determinação da aderência NBR 11003:2023 - Determinação da flexibilidade por 
mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - Determinação para medição não destrutiva 
da espessura de película seca ASTM D7091-2022 - Determinação da verificação da 
aderência da camada ASTM D3359- 2022 - Determinação do brilho da superfície ASTM 
D523-18 - Determinação da dureza ao lápis ASTM D3363-2022 - Resistencia de 
Revestimentos Orgânicos para efeitos de deformação rápida (impacto) ASTM D 
2794/93(Reaapproved 2019) – Determinação efeitos de produtos químicos doméstico 
(agua fria; agua quente; álcool etílico 50%; vinagre; solução de sabão; solução 
detergente; óleo; ketchup; mostarda; café; chá; óleo lubrificante) ASTM D1308-2020 
– Avaliação da atividade antibacteriana em tinta – JIS Z 2801/2010 
(Amendment1:2012) 

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas 
serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 (doze) 
meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação técnica. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

VALOR TOTAL LOTE 3: 

LOTE 4 

4.26  BASE ELEVADA  

Plataforma fabricada pelo processo de injeção em polipropileno virgem, com bordas 
externas de espessura mínima de 3mm, contendo no minimo oito bases de elevação 

 

A
ss

in
ad

o 
po

r 
1 

pe
ss

oa
:  

JU
C

IL
A

IN
E

 D
E

 A
LM

E
ID

A
 S

IL
V

A
 P

A
S

S
O

S
P

ar
a 

ve
rif

ic
ar

 a
 v

al
id

ad
e 

da
s 

as
si

na
tu

ra
s,

 a
ce

ss
e 

ht
tp

s:
//c

on
sa

ud
ev

al
ed

or
ib

ei
ra

.1
do

c.
co

m
.b

r/
ve

rif
ic

ac
ao

/4
52

3-
0F

50
-5

3E
F

-C
A

92
 e

 in
fo

rm
e 

o 
có

di
go

 4
52

3-
0F

50
-5

3E
F

-C
A

92



para maior resistência e estabilidade, permite seu empilhamento para otimização de 
espaços. Reforçados com nervuras com mínimo de 10mm de altura. 

Superfície interna com no minimo 1280mm de comprimento e 520mm de largura, 
contando com reforços estruturais inferiores e respiros, sem cantos vivos. Devera ter 
proteções laterais para evitar quedas durante o uso. 

Apoio interno macio, certificado pelo Inmetro com medidas 1250x500x50mm e 
revestimento na cor azul tipo corvim e densidade 20. 

DIMENSÕES TOTAIS : Altura mínima 175 mm; Largura externa: 610 +/- 5mm; 
Comprimento externo: 1350 +/- 5. 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O fornecedor deverá apresentar em 5 dias a seguinte 
documentação técnica  

- Relatório de inspeção de Organismo de Certificação de Produto (OCP) atestando 
que o produto atende ao especificado no edital em nome do licitante; 
 
- Relatório de ensaio da matéria prima utilizada na cabeceira referente ao Impacto 
Izod com resultado médio de mínimo de 600 j/m; 

- Relatório de ensaio de resistência a flexão da plataforma em resina plástica 
conforme ASTM D790-17 – Standard Test Methods for Flexural Properties of 
Unreinforced and Reinforced Plastics and Electrical Insulating Materials, tendo como 
resultado média não inferior a 40. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

4.27 MODULO DE DESCANSO 01 
Módulo infantil tipo 1, não dobrável, com rodízios, em conformidade com as normas ABNT NBR 15860-1: 
2016 - Parte 1: Requisitos de Segurança; e ABNT NBR 15860-2: 2016 - Parte 2: Métodos de ensaio.  O 
modulo deve possuir certificação INMETRO, de acordo com o estabelecido na Portaria nº 143, de 22 de 
março de 2021. ABNT NBR 13579-1: 2011 - Parte 1: e ABNT NBR 13579-2: 2011 - Parte 2: Revestimento. 
O colchão deve possuir certificação INMETRO, de acordo com o estabelecido na Portaria nº 35, de 05 de 
fevereiro de 2021.  
 CONSTITUINTES E DIMENSÕES – Módulo: Estrutura metálica em formato de "U" invertido para 
sustentação das cabeceiras e das grades laterais, confeccionada em tubo de aço carbono, secção circular de 
1 1/4", em chapa 16 (1,5mm), com curvas nos cantos superiores. Barras horizontais superiores, distantes das 
cabeceiras, de modo que estas se configurem como alças para condução do modulo. Raio de curvatura do 
tubo de 100mm (+ou- 5mm) considerando o eixo do tubo. Estrutura do estrado em tubos de aço carbono, 
secção retangular com dimensões de 40 x 20mm, em chapa 16 (1,5mm). Base do modulo (estrado) em chapa 
inteiriça de MDP, com espessura de 18mm, revestida nas duas faces em laminado melamínico de baixa 
pressão - BP na cor BRANCA. Topos encabeçados em todo perímetro com fita de bordo de 2mm, com 
acabamento superficial liso, atóxica, na mesma cor e tonalidade do laminado. A face superior da base do 
berço deve receber marcação, permanente e indelével, com as dimensões nominais do colchão a ser utilizado. 
Sistema de regulagem de altura do estrado por meio de parafusos M6 e porcas soldadas internamente no topo 
dos tubos da estrutura do estrado. Serão admitidas soluções de porcas metálicas co-injetadas em buchas de 
polipropileno alojadas internamente aos tubos do quadro do estrado, desde que garantida a fixação adequada 
dos componentes. Ajuste do estrado em altura em no mínimo três (03) posições, somente por meio de 
ferramentas. Grades laterais fixas verticais e horizontais confeccionadas em MDP, com espessura de 18mm, 
revestidas nas duas faces em laminado melamínico de baixa pressão - BP, texturizado na cor BRANCA. 
Topos encabeçados em todo perímetro (inclusive nas aberturas), com fita de bordo de 2mm, com acabamento 
superficial liso, atóxica, na mesma cor e tonalidade do laminado. Arestas usinadas configurando acabamento 
arredondado. Cinco (05) aberturas com dimensões espaçadas conforme os requisitos da norma ABNT NBR 
15860 (parte 1). Cabeceiras em MDP, em formato retangular, espessura de 18mm, revestidas nas duas faces 
em laminado melamínico de baixa pressão - BP texturizado, na cor BRANCA. Topos encabeçados em todo 
perímetro com fita de bordo de 2mm, com acabamento superficial liso, atóxica, na mesma cor e tonalidade 
do laminado. Arestas usinadas configurando acabamento arredondado. Quatro rodízios de duplo giro e rodas 
duplas com freio total, com as seguintes características: Capacidade de carga de 100 kg (por rodízio); Garfo 
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fabricado em poliamida 6, com rolamentos de esferas de dupla blindagem no cabeçote de giro; Espiga dotada 
de rosca métrica e sistema de rosca M12; Freio total com travamento do giro do cabeçote e da roda; Rodas 
duplas, de 100mm de diâmetro, fabricadas em borracha termoplástica com dureza 80 Shore A e com núcleo 
e calotas em poliamida 6; Banda de rodagem na cor CINZA; Garfo, pedal do freio e calota na cor LARANJA; 
Fixação dos rodízios às estruturas metálicas, por meio de porcas internas aos tubos. Estas porcas podem ser 
soldadas em chapas soldadas na parte interna dos tubos. Serão admitidas soluções de porcas metálicas co-
injetadas em buchas de polipropileno alojadas internamente aos tubos, desde que garantida a fixação 
adequada dos componentes. Fixação das grades e cabeceiras à estrutura metálica, através de porcas 
cilíndricas M6 e parafusos Allen. Elementos metálicos pintados com tinta em pó, eletrostática, hibrida Epóxi/ 
Poliéster, lisa e brilhante, atóxica, polimerizada em estufa, na cor CINZA. 
Dimensões: 

Comprimento total incluindo cabeceiras: 1200mm (+/- 10mm); Largura total incluindo 
grades: 670mm (+/- 10mm); Altura das cabeceiras considerando a estrutura tubular 
(sem considerar o rodízio), extensão vertical das grades e distância regulável da 
superfície do colchão à barra superior das grades em conformidade com as disposições 
da norma ABNT NBR 15860-1:2016. 

CONSTITUINTES E DIMENSÕES: Espuma de poliuretano flexível com densidade D18, 
integral (tipo “simples”), revestido em uma das faces e nas laterais em tecido 
Jacquard, costurado em matelassê (acolchoado), com fechamento perimetral tipo 
viés, e com acabamento da outra face do colchão plastificado, conforme requisitos da 
norma NBR 13579 (partes 1 e 2). Tratamento antialérgico e antiácaro nos tecidos. 

Dimensões: O comprimento e a largura do colchão a ser fornecido com o modulo, 
devem ser tais que o espaço entre o colchão e as laterais, e, entre o colchão e as 
cabeceiras, não exceda a 30mm, conforme item 6.3 h da NBR 15860-1:2016; Altura: 
120mm (-5/+15mm). 

Selo INMETRO de Identificação da Conformidade para o berço (Portaria INMETRO nº 
143, de 22 de março de 2021), contendo número do registro ativo do objeto, aplicado 
no próprio produto e em sua embalagem, em conformidade com um dos modelos 
estabelecidos no Anexo III da referida portaria. A aplicação do selo no berço e na 
embalagem deve seguir o estabelecido na referida portaria e seus anexos. Selo 
INMETRO de Identificação da Conformidade para o colchão (Portaria INMETRO nº 35, 
de 05 de fevereiro de 2021), costurado diretamente no corpo do colchão, de modo a 
não ser removido. Será necessária também a aposição do selo na embalagem, quando 
esta não for de material transparente ou possuir desenhos ou inscrições que impeçam 
a visualização do selo costurado no colchão. Para fabricação do modulo e do colchão 
é indispensável atender às especificações técnicas e recomendações das normas 
vigentes específicas para cada material. Nas partes metálicas deve ser aplicado 
tratamento antiferruginoso, que assegure resistência à corrosão em câmara de névoa 
salina. A resistência à corrosão em câmara de névoa salina deve ser comprovada por 
laudo de ensaio de conformidade a amostras ensaiadas conforme ABNT NBR ISO 
4628-3:2015. O grau de enferrujamento deve ser de Ri0 e o grau de empolamento 
d0/t0. Soldas devem possuir superfície lisa e homogênea, não devendo apresentar 
pontos cortantes, superfícies ásperas ou escórias. As uniões entre tubos devem 
receber solda em todo o perímetro. Deverão ser eliminados respingos e irregularidades 
de solda, rebarbas e arredondados os cantos agudos. O berço deverá vir acompanhado 
do “MANUAL DE INSTRUÇÕES",  

 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 
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- A empresa fabricante deve possuir certificação FSC e/ou CERFLOR. O produto deve 
ser fabricado com madeira controlada, comprovando que 100% (cem por cento) dos 
componentes de madeira utilizados são oriundos de madeira certificada. Todos os 
produtos ou subprodutos de madeira que compõem o mobiliário devem, 
obrigatoriamente, ser oriundos de florestas nativas ou plantadas, com procedência 
legal certificada e manejo florestal sustentável. Os Certificados de Cadeia de Custódia 
apresentados terão sua validade confirmada, por meio de consulta via internet nos 
sites das entidades emissoras.     

- Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas 
acompanhado dos seguintes ensaios: - Resistencia a Corrosão por exposição à Névoa 
Salina por 1500 horas de exposição - ABNT NBR 17088: 2023 - Resistencia a Corrosão 
por exposição atmosfera úmida saturada por 1.200 horas de exposição - ABNT NBR 
8095:2015 - Resistencia à Corrosão por exposição ao Dióxido de enxofre por 20 ciclos 
- ABNT NBR 8096:1983 - Ensaio para determinação da massa de fosfatização ABNT 
NBR 9209-1986 - Determinação da verificação da espessura da camada ABNT NBR 
10443-2023 - Determinação da aderência NBR 11003:2023 - Determinação da 
flexibilidade por mandril cônico ABNT NBR 10545-2014 - Determinação para medição 
não destrutiva da espessura de película seca ASTM D7091-2022 - Determinação da 
verificação da aderência da camada ASTM D3359- 2022 - Determinação do brilho da 
superfície ASTM D523-18 - Determinação da dureza ao lápis ASTM D3363-2022 - 
Resistencia de Revestimentos Orgânicos para efeitos de deformação rápida (impacto) 
ASTM D 2794/93(Reaapproved 2019)  

Obs.: Para a Certificação do Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas 
serão aceitos relatórios de ensaio executados dentro de um período de 12 (doze) 
meses anteriores à data da solicitação para apresentação da documentação técnica. 
 
AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

4.28 MODULO ELEVADO DESMONTAVEL PARA REPOUSO 

CARACTERÍSTICAS: acoplável e compacta, duas peças inteiriças injetadas em 
polipropileno virgem (PP não reciclado) texturizada localizadas nas extremidades, cada 
peça plastica contendo duas cavidades em suas pontas, cavidade superior para 
acoplamento de máximo de 35mm e mínimo 15mm dessa forma evitando o 
aprisionamento das mãos ou pés  das crianças, formato das cavidades posicionado 
nas curvaturas de forma a proporcionar maior estabilidade da plataforma evitando 
tombamentos e acidentes, furos para escoar líquidos, no centro das peças  deve conter 
uma cavidade circular com 70mm de diâmetro no centro com furos para escoar 
líquidos que permitam higienização total com água, nas quatro bases de elevação deve 
contem elemento antiderrapante, aplicado sob pressão e protegida contra 
arrancamento por borda plástica, fixação da tela de repouso nas bordas injetadas 
através de uma travessa plástica que se encaixem em pinos guias sob pressão onde 
o conjunto é travado por cinco travas que se alojam os pinos e tem borda protetora 
dificultando sua retirada, todos os itens injetados em PP, a borda tem 45mm  e 
espessura de 3 mm,  estrutura lateral formada por dois tubos de alumínio de liga 6063 
com espessura de 1,59mm resistente à corrosão, inclusive por tensão, umidade e 
salinidade, a barra de alumínio devera se encaixar nas bordas plásticas de forma que 
não se solte  por no mínimo 40 mm,  tela vazada em tecido 100% poliéster lavável, 
com tratamento, antifungo, antibacteriano, antichama, antioxidante e isento de 
ftalatos. Acabamento soldado por termo fusão em toda extensão uniformemente, 
largura mínima da solda 20mm DIMENSÕES E TOLERÂNCIAS* Altura mínima 14mm; 
* Largura: 600 +/- 15mm; * Comprimento: 1375 +/- 5. 
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DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O fornecedor deverá apresentar em 5 dias a seguinte 
documentação técnica  

- Relatório de inspeção de Organismo de Certificação de Produto (OCP) atestando 
que o produto atende ao especificado no edital em nome do licitante; 
 
- Relatório de ensaio da matéria prima utilizada na cabeceira referente ao Impacto 
Izod com resultado médio de mínimo de 600 j/m; 
- Laudo de laboratório acreditado pelo INMETRO referente às normas NBR 
14006:2008 e NBR 14535:2008 referente à ensaio de resistência à luz ultravioleta - 
referente à tela com método de ensaio mínimo de 96 horas de exposição; 
- Laudo de laboratório acreditado pelo INMETRO atestando a resistência a carga 
distribuída de 100kg por 7 (sete) dias – não ocasionando deformações permanentes; 
- Laudo de laboratório acreditado pelo INMETRO conforme EN 1725:1998 7.4 
(Impacto vertical) realizados nas cabeceiras, não apresentando rupturas;  
-Laudo de laboratório quanto à atividade antiviral de acordo com a ISO 21702:2019 
em produtos porosos e não porosos (PoliPropileno) para a família do SARS-CoV-2 
(Corona-Vírus) com porcentagem de redução acima de 95%. 
 
AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

VALOR TOTAL LOTE 4: 

LOTE 5 

5.29  ARMÁRIO DE AÇO 02 PORTAS 4 PRATELEIRA 

Armário de aço 02 portas 4 prateleiras - dimensões aproximadas: 1980 x 900 x 450 
mm (altura x largura x profundidade), armário em aço com 2 (duas) portas de abrir, 
com 4 (quatro) prateleiras internas confeccionadas em mdp, com caixa externa não 
desmontável e portas embutidas. dimensão: 1980mm de altura x 900mm de largura 
x 450mm de profundidade. estrutura, portas, corpo chapa 22 em aço carbono 
laminado. pintura eletrostática. portas: 2 (duas) portas de abrir com fechadura 
cromada contendo 2 (duas) chaves, com arrelho que acionam o sistema de cremona 
com varões, travando as duas portas simultaneamente na parte superior e inferior; 
prateleiras: 4 (quatro) prateleiras confeccionada em mdp de 18 mm com acabamento 
em fita de borda de 2 mm. 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

Certificado de Conformidade, modelo 5, conforme NBR 13961:2010, emitido por um 
OCP (Organismo Certificador de Produtos) acreditado pelo       INMETRO. 

Certificado de Conformidade de Rotulagem Ambiental de acordo com a NBR 
14020:2002 e 14024:2022, emitido por um OCP (Organismo Certificador de Produtos) 
acreditado pelo   INMETRO. 

Certificado de Regularidade do IBAMA a fim de se verificar se o(s) 
fabricante(s)possui(em) o Cadastro Técnico Federal de Atividades Potencialmente 
Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais – CTF – de acordo com o art. 17 da 
Lei 6.938/81 e se está em conformidade com a legislação ambiental. 

Certificado de Cadeia de Custódia (FSC) - FSC Brasil - Forest Stewardship Council com 
validade ativa para o com código de licença e código do certificado em nome do 
Fabricante, ou certificado CERFLOR emitido por um OCF (Certificação de Manejo 
Florestalos) acreditado pelo INMETRO. 
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 Certificado de conformidade modelo 6, emitido por OCP (Organismo de Certificação 
de Produto) acreditado pelo Inmetro (Cgcre) comprovando que o fabricante tem seu 
Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas em nome da empresa 
fabricante e acompanhado dos relatórios de ensaios: NBR 17088:2023 - Corrosão por 
Exposição à Névoa Salina Neutra - 1200 Hrs, Grau de empolamento conforme NBR 
5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento de bolhas, Grau de enferrujamento 
conforme NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % de área enferrujada. 

 NBR 8095:2015 - Corrosão por exposição à atmosfera úmida saturada – 1200 Hrs, 
Grau de empolamento conforme NBR 5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento 
de bolhas, Grau de enferrujamento conforme a norma NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % 
de área enferrujada. 

 ASTM D2794-93 (Revisão 2019) - Resistência de revestimentos orgânicos para efeitos 
de deformação rápida (impacto). 

 ASTM D7091:2022 – Prática padrão para medição não destrutiva da espessura de 
película seca de revestimentos não magnéticos aplicados a metais ferrosos e de 
revestimentos não magnéticos e não condutores aplicados a metais não ferrosos. 

 NBR 10443:2023 Tintas e vernizes Determinação da espessura da película seca sobre 
superfícies rugosas Método de ensaio. 

 ASTM D3363:2022 Método de Teste Padrão para Dureza de Filme por Teste de Lápis. 

 NBR 11003:2023 Determinação da verificação da aderência da camada. 

 ASTM D3359:2022 Determinação da verificação da aderência da camada. – Método 
A.  

 ASTM D7091:2022 Prática padrão para medição não destrutiva da espessura de 
película seca de revestimentos não magnéticos aplicados a metais ferrosos e de 
revestimentos não magnéticos e não condutores aplicados a metais não ferrosos. 

NBR 10545:2014 – Tintas – Determinação da flexibilidade por mandril cônico. 

NBR 9209:1986 Preparação de superfícies para pintura – Processo de fosforização. 

ASTM D1308:2020 - Standard Test Method for Effect of Household Chemicals on Clear 
and Pigmented Coating Systems – com no mínimo 10 Horas de exposição e os 
reagente não deve deixar marcas ou alterações permanentes visíveis sob luz, após o 
procedimento de limpeza estando conformidade com o item 6.1.10 Fruit—Piece of cut 
fruit, with cut portion placed face down on panel. 

AWS D1.1 / 2020 - Ensaios de tração transversal – junta soldada aço carbono – 
mínimo do limite de resistência 1.900 Kgf. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

5.30  ARMARIO DE AÇO 2 PORTAS 1970x1200x450 

Móvel todo em aço com caixa externa não desmontável e portas embutidas; cor cinza; 
Dimensões: 1.970 mm altura x 1200 mm largura x 450 mm profundidade; Estrutura, 
portas, corpo e prateleiras chapa 22 (0,75 mm), Pintura eletrostática a pó; 2 (duas) 
Portas de abrir com 3 (três) dobradiças externas em cada porta; Reforço ômega em 
cada porta, fixados através de solda a ponto; Fechadura cromada; com arelho cravada 
com 2 ferros de 5/16, com 945 mm de comprimento, localizada na porta do lado 
direito do armário, que acionam o sistema de Cremona com varões, travando as duas 
portas simultaneamente na parte superior e inferior; Cada lateral do armário, na parte 
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interna, deverá conter duas cremalheiras retas verticais, paralelas fixadas através de 
solda a ponto em chapa 24, com intervalos de 50 em 50 mm; 4  (quatro)  prateleiras 
de aço chapa 22 (0,75 mm), removíveis, tendo 3 dobras nos bordos anterior e 
posterior, cada prateleira deverá possuir um reforço ômega na parte inferior; O 
armário terá na parte frontal superior etiqueta idendificando o fabricante; embalagem 
com a utilização de filme “termo encolhível” transparente e cantoneiras. 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

Certificado de Conformidade, modelo 5, conforme NBR 13961:2010, emitido por um 
OCP (Organismo Certificador de Produtos) acreditado pelo       INMETRO. 

Certificado de Conformidade de Rotulagem Ambiental de acordo com a NBR 
14020:2002 e 14024:2022, emitido por um OCP (Organismo Certificador de Produtos) 
acreditado pelo   INMETRO. 

Certificado de Regularidade do IBAMA a fim de se verificar se o(s) 
fabricante(s)possui(em) o Cadastro Técnico Federal de Atividades Potencialmente 
Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais – CTF – de acordo com o art. 17 da 
Lei 6.938/81 e se está em conformidade com a legislação ambiental. 

Certificado de conformidade modelo 6, emitido por OCP (Organismo de Certificação 
de Produto) acreditado pelo Inmetro (Cgcre) comprovando que o fabricante tem seu 
Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas em nome da empresa 
fabricante e acompanhado dos relatórios de ensaios: NBR 17088:2023 - Corrosão por 
Exposição à Névoa Salina Neutra - 1200 Hrs, Grau de empolamento conforme NBR 
5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento de bolhas, Grau de enferrujamento 
conforme NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % de área enferrujada. 

 NBR 8095:2015 - Corrosão por exposição à atmosfera úmida saturada – 1200 Hrs, 
Grau de empolamento conforme NBR 5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento 
de bolhas, Grau de enferrujamento conforme a norma NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % 
de área enferrujada. 

 ASTM D2794-93 (Revisão 2019) - Resistência de revestimentos orgânicos para efeitos 
de deformação rápida (impacto). 

 ASTM D7091:2022 – Prática padrão para medição não destrutiva da espessura de 
película seca de revestimentos não magnéticos aplicados a metais ferrosos e de 
revestimentos não magnéticos e não condutores aplicados a metais não ferrosos. 

 NBR 10443:2023 Tintas e vernizes Determinação da espessura da película seca sobre 
superfícies rugosas Método de ensaio. 

 ASTM D3363:2022 Método de Teste Padrão para Dureza de Filme por Teste de Lápis. 

 NBR 11003:2023 Determinação da verificação da aderência da camada. 

 ASTM D3359:2022 Determinação da verificação da aderência da camada. – Método 
A.  

 ASTM D7091:2022 Prática padrão para medição não destrutiva da espessura de 
película seca de revestimentos não magnéticos aplicados a metais ferrosos e de 
revestimentos não magnéticos e não condutores aplicados a metais não ferrosos. 

NBR 10545:2014 – Tintas – Determinação da flexibilidade por mandril cônico. 
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NBR 9209:1986 Preparação de superfícies para pintura – Processo de fosforização. 

ASTM D1308:2020 - Standard Test Method for Effect of Household Chemicals on Clear 
and Pigmented Coating Systems – com no mínimo 10 Horas de exposição e os 
reagente não deve deixar marcas ou alterações permanentes visíveis sob luz, após o 
procedimento de limpeza estando conformidade com o item 6.1.10 Fruit—Piece of cut 
fruit, with cut portion placed face down on panel. 

AWS D1.1 / 2020 - Ensaios de tração transversal – junta soldada aço carbono – 
mínimo do limite de resistência 1.900 Kgf. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

5.31  ARQUIVO DE AÇO 4 GAVETAS 

Móvel todo em aço com caixa externa não desmontável e gavetas embutidas em todo 
perímetro; cor cinza cristal. Dimensões: 1.335 mm altura x 470 mm largura x 630 
mm profundidade; Corpo, gavetas e tampo chapa 22 (0,75 mm), aço. pintados com 
tinta a pó, Carrinhos telescópicos progressivos dotados de 8 rodizios de aço com 1” 
zincados, sendo 4 fixos nas extremidades do carrinho, 2 fixos e 2 com arelho na parte 
central que permite o encaixe do carrinho na guia da gaveta. Fechadura cromada tipo 
Yale com 4 pinos de segurança e 2 chaves. Puxador de sobrepor de 96 mm em 
polipropileno cinza e parafusado na frente das gavetas; Porta etiqueta estampado na 
parte frontal das gavetas, com as dimensões de 75 x 35 mm; O arquivo terá na parte 
frontal superior, etiqueta identificando o fabricante; embalado automaticamente com 
a utilização de filme  “termo  encolhível”  transparente. 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

Certificado de Conformidade, modelo 5, conforme NBR 13961:2010, emitido por um 
OCP (Organismo Certificador de Produtos) acreditado pelo       INMETRO. 

Certificado de Conformidade de Rotulagem Ambiental de acordo com a NBR 
14020:2002 e 14024:2022, emitido por um OCP (Organismo Certificador de Produtos) 
acreditado pelo   INMETRO. 

Certificado de Regularidade do IBAMA a fim de se verificar se o(s) 
fabricante(s)possui(em) o Cadastro Técnico Federal de Atividades Potencialmente 
Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais – CTF – de acordo com o art. 17 da 
Lei 6.938/81 e se está em conformidade com a legislação ambiental. 

Certificado de conformidade modelo 6, emitido por OCP (Organismo de Certificação 
de Produto) acreditado pelo Inmetro (Cgcre) comprovando que o fabricante tem seu 
Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas em nome da empresa 
fabricante e acompanhado dos relatórios de ensaios: NBR 17088:2023 - Corrosão por 
Exposição à Névoa Salina Neutra - 1200 Hrs, Grau de empolamento conforme NBR 
5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento de bolhas, Grau de enferrujamento 
conforme NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % de área enferrujada. 

 NBR 8095:2015 - Corrosão por exposição à atmosfera úmida saturada – 1200 Hrs, 
Grau de empolamento conforme NBR 5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento 
de bolhas, Grau de enferrujamento conforme a norma NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % 
de área enferrujada. 

 ASTM D2794-93 (Revisão 2019) - Resistência de revestimentos orgânicos para efeitos 
de deformação rápida (impacto). 
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 ASTM D7091:2022 – Prática padrão para medição não destrutiva da espessura de 
película seca de revestimentos não magnéticos aplicados a metais ferrosos e de 
revestimentos não magnéticos e não condutores aplicados a metais não ferrosos. 

 NBR 10443:2023 Tintas e vernizes Determinação da espessura da película seca sobre 
superfícies rugosas Método de ensaio. 

 ASTM D3363:2022 Método de Teste Padrão para Dureza de Filme por Teste de Lápis. 

 NBR 11003:2023 Determinação da verificação da aderência da camada. 

 ASTM D3359:2022 Determinação da verificação da aderência da camada. – Método 
A.  

 ASTM D7091:2022 Prática padrão para medição não destrutiva da espessura de 
película seca de revestimentos não magnéticos aplicados a metais ferrosos e de 
revestimentos não magnéticos e não condutores aplicados a metais não ferrosos. 

NBR 10545:2014 – Tintas – Determinação da flexibilidade por mandril cônico. 

NBR 9209:1986 Preparação de superfícies para pintura – Processo de fosforização. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

5.32  ESTANTE BIBLIOTECA 10 PRATELEIRAS 

Móvel todo em aço, desmontável, com 10 prateleiras reguláveis e base fixa útil; cor 
cinza cristal ou tonalidade a ser definida de acordo com o catálogo de cores do 
fabricante; Dimensões: 2.000 mm altura x 1.000 mm largura x 630 mm profundidade; 
pintados com tinta a pó; Coluna em forma de “T” com tubo soldado formando os pés 
e a estrutura base da biblioteca, sendo as em chapa 14 (1,90 mm)e base chapa 18 
(1,20 mm), medindo: 2000 mm de altura x 25 mm de largura x 42 mm de 
profundidade com furação dupla em toda sua extensão na medida de 15 mm x 04 mm 
para regulagem das prateleiras de 25mm em 25 mm; Prateleiras em chapa de aço 22 
(0,75mm), medindo 950 mm de largura x 250mm profundidade x 35 mm altura, com 
1 reforço ômega soldado na parte inferior, no sentido longitudinal. Sendo a prateleira 
base de 300 mm de profundidade, cada lado, totalmente aproveitavel, nas laterais 
das prateleiras são soldados aparadores em chapa 18 (1,20 mm.) na medindo 185 
mm.de altura x 250 mm. de profundidade, com 5 garras para encaixe nas colunas, 
sem uso de parafusos, com regulagem de 25 mm. em  25 mm. Reforço intermediário 
em formato “X” confeccionado em chapa 16 (1,50 mm); Travamento superior em 
formato de “U” confeccionado em chapa 20 (0,90 mm); Base de aço semi fechada 
montada com duas prateleiras uma de cada lado da biblioteca em chapa 22 (0,75 
mm),tendo soldada em suas laterais mão francesa que fazem a fixação por meio de 
encaixe na estrutura soldada da coluna formando o pé com acabamento em 
polipropileno preto; Sapatas de polipropileno em forma de “L” com regulagem de 
altura através de pino com  rosca metálica. 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

Certificado de Conformidade, modelo 5, conforme NBR 13961:2010, emitido por um 
OCP (Organismo Certificador de Produtos) acreditado pelo       INMETRO. 

Certificado de Conformidade de Rotulagem Ambiental de acordo com a NBR 
14020:2002 e 14024:2022, emitido por um OCP (Organismo Certificador de Produtos) 
acreditado pelo   INMETRO. 
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Certificado de Regularidade do IBAMA a fim de se verificar se o(s) 
fabricante(s)possui(em) o Cadastro Técnico Federal de Atividades Potencialmente 
Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais – CTF – de acordo com o art. 17 da 
Lei 6.938/81 e se está em conformidade com a legislação ambiental. 

. Certificado de conformidade modelo 6, emitido por OCP (Organismo de Certificação 
de Produto) acreditado pelo Inmetro (Cgcre) comprovando que o fabricante tem seu 
Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas em nome da empresa 
fabricante e acompanhado dos relatórios de ensaios: NBR 17088:2023 - Corrosão por 
Exposição à Névoa Salina Neutra - 1200 Hrs, Grau de empolamento conforme NBR 
5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento de bolhas, Grau de enferrujamento 
conforme NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % de área enferrujada. 

 NBR 8095:2015 - Corrosão por exposição à atmosfera úmida saturada – 1200 Hrs, 
Grau de empolamento conforme NBR 5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento 
de bolhas, Grau de enferrujamento conforme a norma NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % 
de área enferrujada. 

 ASTM D2794-93 (Revisão 2019) - Resistência de revestimentos orgânicos para efeitos 
de deformação rápida (impacto). 

 ASTM D7091:2022 – Prática padrão para medição não destrutiva da espessura de 
película seca de revestimentos não magnéticos aplicados a metais ferrosos e de 
revestimentos não magnéticos e não condutores aplicados a metais não ferrosos. 

 NBR 10443:2023 Tintas e vernizes Determinação da espessura da película seca sobre 
superfícies rugosas Método de ensaio. 

 ASTM D3363:2022 Método de Teste Padrão para Dureza de Filme por Teste de Lápis. 

 NBR 11003:2023 Determinação da verificação da aderência da camada. 

 ASTM D3359:2022 Determinação da verificação da aderência da camada. – Método 
A.  

 ASTM D7091:2022 Prática padrão para medição não destrutiva da espessura de 
película seca de revestimentos não magnéticos aplicados a metais ferrosos e de 
revestimentos não magnéticos e não condutores aplicados a metais não ferrosos. 

NBR 10545:2014 – Tintas – Determinação da flexibilidade por mandril cônico. 

NBR 9209:1986 Preparação de superfícies para pintura – Processo de fosforização. 

ASTM D1308:2020 - Standard Test Method for Effect of Household Chemicals on Clear 
and Pigmented Coating Systems – com no mínimo 10 Horas de exposição e os 
reagente não deve deixar marcas ou alterações permanentes visíveis sob luz, após o 
procedimento de limpeza estando conformidade com o item 6.1.10 Fruit—Piece of cut 
fruit, with cut portion placed face down on panel. 

AWS D1.1 / 2020 - Ensaios de tração transversal – junta soldada aço carbono – 
mínimo do limite de resistência 1.900 Kgf. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

5.33  ESTANTE BIBLIOTECA 5 PRATELEIRAS 

Móvel todo em aço, desmontável, com 05 prateleiras reguláveis e base fixa útil; cor 
cinza cristal ou tonalidade a ser definida de acordo com o catálogo de cores do 
fabricante; Dimensões: 2.000 mm altura x 1.000 mm largura x 340 mm profundidade; 
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pintados com tinta a pó; Coluna em forma de “L” com tubo soldado formando os pés 
e a estrutura base da biblioteca, sendo as em chapa 14 (1,90 mm)e base chapa 18 
(1,20 mm), medindo: 2000 mm de altura x 25 mm de largura x 42 mm de 
profundidade com furação dupla em toda sua extensão na medida de 15 mm x 04 mm 
para regulagem das prateleiras de 25mm em 25 mm; Prateleiras em chapa de aço 22 
(0,75mm), medindo 950 mm de largura x 250mm profundidade x 35 mm altura, com 
1 reforço ômega soldado na parte inferior, no sentido longitudinal. Sendo a prateleira 
base de 300 mm de profundidade, totalmente aproveitável, nas laterais das prateleiras 
são soldados aparadores em chapa 18 (1,20 mm.) na medindo 185 mm.de altura x 
250 mm. de profundidade, com 5 garras para encaixe nas colunas, sem uso de 
parafusos, com regulagem de 25 mm. em  25 mm. Reforço intermediário em formato 
“X” confeccionado em chapa 16 (1,50 mm); Travamento superior em formato de “U” 
confeccionado em chapa 20 (0,90 mm); Base de aço semi fechada montada com uma 
prateleira da biblioteca em chapa 22 (0,75 mm),tendo soldada em suas laterais mão 
francesa que fazem a fixação por meio de encaixe na estrutura soldada da coluna 
formando o pé com acabamento em polipropileno preto; Sapatas de polipropileno em 
forma de “L” com regulagem de altura através de pino com  rosca metálica. 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

Certificado de Conformidade de Rotulagem Ambiental de acordo com a NBR 
14020:2002 e 14024:2022, emitido por um OCP (Organismo Certificador de Produtos) 
acreditado pelo INMETRO. 

Certificado de Regularidade do IBAMA a fim de se verificar se o(s) 
fabricante(s)possui(em) o Cadastro Técnico Federal de Atividades Potencialmente 
Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais – CTF – de acordo com o art. 17 da 
Lei 6.938/81 e se está em conformidade com a legislação ambiental. 

Certificado de conformidade modelo 6, emitido por OCP (Organismo de Certificação 
de Produto) acreditado pelo Inmetro (Cgcre) comprovando que o fabricante tem seu 
Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas em nome da empresa 
fabricante e acompanhado dos relatórios de ensaios: NBR 17088:2023 - Corrosão por 
Exposição à Névoa Salina Neutra - 1200 Hrs, Grau de empolamento conforme NBR 
5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento de bolhas, Grau de enferrujamento 
conforme NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % de área enferrujada. 

 NBR 8095:2015 - Corrosão por exposição à atmosfera úmida saturada – 1200 Hrs, 
Grau de empolamento conforme NBR 5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento 
de bolhas, Grau de enferrujamento conforme a norma NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % 
de área enferrujada. 

 ASTM D2794-93 (Revisão 2019) - Resistência de revestimentos orgânicos para efeitos 
de deformação rápida (impacto). 

 ASTM D7091:2022 – Prática padrão para medição não destrutiva da espessura de 
película seca de revestimentos não magnéticos aplicados a metais ferrosos e de 
revestimentos não magnéticos e não condutores aplicados a metais não ferrosos. 

 NBR 10443:2023 Tintas e vernizes Determinação da espessura da película seca sobre 
superfícies rugosas Método de ensaio. 

 ASTM D3363:2022 Método de Teste Padrão para Dureza de Filme por Teste de Lápis. 

 NBR 11003:2023 Determinação da verificação da aderência da camada. 
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 ASTM D3359:2022 Determinação da verificação da aderência da camada. – Método 
A.  

 ASTM D7091:2022 Prática padrão para medição não destrutiva da espessura de 
película seca de revestimentos não magnéticos aplicados a metais ferrosos e de 
revestimentos não magnéticos e não condutores aplicados a metais não ferrosos. 

NBR 10545:2014 – Tintas – Determinação da flexibilidade por mandril cônico. 

NBR 9209:1986 Preparação de superfícies para pintura – Processo de fosforização. 

ASTM D1308:2020 - Standard Test Method for Effect of Household Chemicals on Clear 
and Pigmented Coating Systems – com no mínimo 10 Horas de exposição e os 
reagente não deve deixar marcas ou alterações permanentes visíveis sob luz, após o 
procedimento de limpeza estando conformidade com o item 6.1.10 Fruit—Piece of cut 
fruit, with cut portion placed face down on panel. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

5.34  ESTANTE AÇO DESMONTÁVEL 2000 x 920 x 450 

DESCRIÇÃO: 

Estante de aço, desmontável, com 6 prateleiras reguláveis; cor cinza; Dimensões: 
2.000 mm  altura  x  920mm  largura  x 450 mm  profundidade; Pintura eletrostática 
a pó; 4 (quatro) colunas em perfil “L” medindo: 2.000 mm x 30 mm x 30 mm em 
chapa 16 (1,50 mm) com furação oblonga e obliqua de 11x8 mm nas duas abas, 
alinhadas no sentido vertical e espaçadas a cada 50 mm proporcionando melhor 
encaixe dos parafusos na montagem das prateleiras de maneira que o uso da estante 
faça pressão de cima  para  baixo  dando a mesma  maior estabilidade. 6 (seis) 
prateleiras reforçadas com dobras triplas, frontal e posterior, 1ª dobra com 30 mm; 
2ª dobra com 10 mm; 3ª dobra com 10 mm, medindo: 920 x 420 x 30 mm, 
confeccionadas em chapa 22 (0,75 mm) com 1 (um) reforço ômega com 30 mm de 
largura mais abas de 10 mm chapa 22 (0,75 mm) soldado na parte inferior; 4 (quatro) 
“X” laterais e um par de “X” de fundo para travamento; 4  sapatas de polipropileno 
em  forma de “L” para  corrigir pequenos desníveis e evitar o contato direto das colunas 
com  o  piso; 48 (quarenta e oito) parafusos sextavados e 48 (quarenta e oito) porcas; 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

Certificado de Conformidade, modelo 5, conforme NBR 13961:2010, emitido por um 
OCP (Organismo Certificador de Produtos) acreditado pelo       INMETRO. 

Certificado de Conformidade de Rotulagem Ambiental de acordo com a NBR 
14020:2002 e 14024:2022, emitido por um OCP (Organismo Certificador de Produtos) 
acreditado pelo   INMETRO. 

Certificado de Regularidade do IBAMA a fim de se verificar se o(s) 
fabricante(s)possui(em) o Cadastro Técnico Federal de Atividades Potencialmente 
Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais – CTF – de acordo com o art. 17 da 
Lei 6.938/81 e se está em conformidade com a legislação ambiental. 

Certificado de conformidade modelo 6, emitido por OCP (Organismo de Certificação 
de Produto) acreditado pelo Inmetro (Cgcre) comprovando que o fabricante tem seu 
Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas em nome da empresa 
fabricante e acompanhado dos relatórios de ensaios: NBR 17088:2023 - Corrosão por 
Exposição à Névoa Salina Neutra - 1200 Hrs, Grau de empolamento conforme NBR 
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5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento de bolhas, Grau de enferrujamento 
conforme NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % de área enferrujada. 

 NBR 8095:2015 - Corrosão por exposição à atmosfera úmida saturada – 1200 Hrs, 
Grau de empolamento conforme NBR 5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento 
de bolhas, Grau de enferrujamento conforme a norma NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % 
de área enferrujada. 

 ASTM D2794-93 (Revisão 2019) - Resistência de revestimentos orgânicos para efeitos 
de deformação rápida (impacto). 

 ASTM D7091:2022 – Prática padrão para medição não destrutiva da espessura de 
película seca de revestimentos não magnéticos aplicados a metais ferrosos e de 
revestimentos não magnéticos e não condutores aplicados a metais não ferrosos. 

 NBR 10443:2023 Tintas e vernizes Determinação da espessura da película seca sobre 
superfícies rugosas Método de ensaio. 

 ASTM D3363:2022 Método de Teste Padrão para Dureza de Filme por Teste de Lápis. 

 NBR 11003:2023 Determinação da verificação da aderência da camada. 

 ASTM D3359:2022 Determinação da verificação da aderência da camada. – Método 
A.  

 ASTM D7091:2022 Prática padrão para medição não destrutiva da espessura de 
película seca de revestimentos não magnéticos aplicados a metais ferrosos e de 
revestimentos não magnéticos e não condutores aplicados a metais não ferrosos. 

NBR 10545:2014 – Tintas – Determinação da flexibilidade por mandril cônico. 

NBR 9209:1986 Preparação de superfícies para pintura – Processo de fosforização. 

ASTM D1308:2020 - Standard Test Method for Effect of Household Chemicals on Clear 
and Pigmented Coating Systems – com no mínimo 10 Horas de exposição e os 
reagente não deve deixar marcas ou alterações permanentes visíveis sob luz, após o 
procedimento de limpeza estando conformidade com o item 6.1.10 Fruit—Piece of cut 
fruit, with cut portion placed face down on panel. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

5.35  CARRINHO BIBLIOTECA 580x1260x750 

Deverá ser confeccionado em chapa de aço de baixo teor de carbono, sem arestas 
cortantes e rebarbas, com acabamento pelo sistema de tratamento químico da chapa 
(anti- ferruginoso e fosfatizante) e pintura através de sistema eletrostático a pó, com 
camada mínima de tinta de 90 micras, 02 (duas) estruturas tubulares em aço 
20x20mm com parede de 1,20mm de espessura; semi-fechadas com chapa nº 16 
(1,5mm) com 09 fendas de 2,8 cm de altura por 10,5 cm de largura cada. 03 (três) 
níveis de bandejas confeccionadas em chapa nº 20 (0,90mm), sendo duas superiores 
inclinadas com divisória central e 01 (uma) inferior plana, medindo 490mm de largura 
e 490mm de comprimento, unidas a estrutura do carrinho através de solda. 02 (dois) 
suportes para rodas confeccionados em chapa nº 16 (1,50mm), com 04 (quatro) 
rodízios giratórios com roda de 3” de diâmetro. Dimensões aproximadas: Altura: 105 
cm, Largura: 53 cm, Comprimento: 53 cm. 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 
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Certificado de Regularidade do IBAMA a fim de se verificar se o(s) 
fabricante(s)possui(em) o Cadastro Técnico Federal de Atividades Potencialmente 
Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais – CTF – de acordo com o art. 17 da 
Lei 6.938/81 e se está em conformidade com a legislação ambiental. 

Certificado de conformidade modelo 6, emitido por OCP (Organismo de Certificação 
de Produto) acreditado pelo Inmetro (Cgcre) comprovando que o fabricante tem seu 
Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas em nome da empresa 
fabricante e acompanhado dos relatórios de ensaios: NBR 17088:2023 - Corrosão por 
Exposição à Névoa Salina Neutra - 1200 Hrs, Grau de empolamento conforme NBR 
5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento de bolhas, Grau de enferrujamento 
conforme NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % de área enferrujada. 

 NBR 8095:2015 - Corrosão por exposição à atmosfera úmida saturada – 1200 Hrs, 
Grau de empolamento conforme NBR 5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento 
de bolhas, Grau de enferrujamento conforme a norma NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % 
de área enferrujada. 

 ASTM D2794-93 (Revisão 2019) - Resistência de revestimentos orgânicos para efeitos 
de deformação rápida (impacto). 

 ASTM D7091:2022 – Prática padrão para medição não destrutiva da espessura de 
película seca de revestimentos não magnéticos aplicados a metais ferrosos e de 
revestimentos não magnéticos e não condutores aplicados a metais não ferrosos. 

 NBR 10443:2023 Tintas e vernizes Determinação da espessura da película seca sobre 
superfícies rugosas Método de ensaio. 

 ASTM D3363:2022 Método de Teste Padrão para Dureza de Filme por Teste de Lápis. 

 NBR 11003:2023 Determinação da verificação da aderência da camada. 

 ASTM D3359:2022 Determinação da verificação da aderência da camada. – Método 
A.  

 ASTM D7091:2022 Prática padrão para medição não destrutiva da espessura de 
película seca de revestimentos não magnéticos aplicados a metais ferrosos e de 
revestimentos não magnéticos e não condutores aplicados a metais não ferrosos. 

NBR 10545:2014 – Tintas – Determinação da flexibilidade por mandril cônico. 

NBR 9209:1986 Preparação de superfícies para pintura – Processo de fosforização. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

5.36 ROUPEIRO EM AÇO 16 PORTAS 

Roupeiro em aço com 16 portas sobrepostas com 4 (quatro) corpos verticais e 4 
(quatro) vãos horizontais; móvel todo em aço com corpo externo não desmontável e 
portas embutidas; cor cinza cristal. Dimensões externas: 1.970 mm altura x 640 mm 
largura x 450 mm profundidade; dimensões internas dos compartimentos: 465 mm 
altura x 300 mm largura x 360 mm profundidade; fabricados em chapa 22 (0,75 mm), 
aço carbono laminado ff.rb.ol 1008/1010. Alça para fechamento com cadeado 
contendo um furo oblongo de 12x8 mm, sendo uma peça ponteada no lado esquerdo 
central da porta e outra no corpo lateral do roupeiro, de maneira que ao fechar as 
portas não apresentem distorções de encaixe. Cadeado por conta do cliente. Bordas 
dobradas em todo seu contorno em perfil ¿u¿ com largura mínima de 30 mm, tendo 
uma aba de 10 mm inteiriça no sentido vertical servindo de batente para as portas; 
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duas fileiras de 4 (quatro) venezianas para ventilação medindo 70 x 80 mm. 
Estampadas na parte superior e inferior do lado direito das portas, sem saliencia 
externa, com o alto relevo voltados para o lado interno do compartimento, 
proporcionando maior segurança e evitando desssa forma acidentes ao manusear as 
portas; divisões horizontais interna entre as portas dobradas em perfil ¿u¿ de 30 mm 
individuais, servindo de prateleiras e dividindo cada corpo no sentido vertical em 4 
compartimentos; dobradiças externas 2 (duas) soldadas na porta e corpo do roupeiro, 
enroladas em chapa de aço 18 (1,20 mm), divididas em duas partes de 30 mm cada, 
unidas através de um pino de aço zincado com trava de segurança central que permite 
a retirada da porta somente após estar aberta. Pés em forma triângulo, ponteado e 
soldado nos quatro cantos, na parte inferior do roupeiro, medindo 60 x 60 x 90 mm 
fabricados em chapa 18 (1,20 mm), sendo a parte de apoio no chão de 45 x 45 mm., 
o que proporciona maior estabilidade ao produto.  

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

Certificado de Conformidade, modelo 5, conforme NBR 13961:2010, emitido por um 
OCP (Organismo Certificador de Produtos) acreditado pelo       INMETRO. 

Certificado de Conformidade de Rotulagem Ambiental de acordo com a NBR 
14020:2002 e 14024:2022, emitido por um OCP (Organismo Certificador de Produtos) 
acreditado pelo   INMETRO. 

Certificado de Regularidade do IBAMA a fim de se verificar se o(s) 
fabricante(s)possui(em) o Cadastro Técnico Federal de Atividades Potencialmente 
Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais – CTF – de acordo com o art. 17 da 
Lei 6.938/81 e se está em conformidade com a legislação ambiental. 

Certificado de conformidade modelo 6, emitido por OCP (Organismo de Certificação 
de Produto) acreditado pelo Inmetro (Cgcre) comprovando que o fabricante tem seu 
Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas em nome da empresa 
fabricante e acompanhado dos relatórios de ensaios em nome da empresa fabricante: 

 NBR 17088:2023 - Corrosão por Exposição à Névoa Salina Neutra - 1200 Hrs, Grau 
de empolamento conforme NBR 5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento de 
bolhas, Grau de enferrujamento conforme NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % de área 
enferrujada. 

 NBR 8095:2015 - Corrosão por exposição à atmosfera úmida saturada – 1200 Hrs, 
Grau de empolamento conforme NBR 5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento 
de bolhas, Grau de enferrujamento conforme a norma NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % 
de área enferrujada. 

 ASTM D2794-93 (Revisão 2019) - Resistência de revestimentos orgânicos para efeitos 
de deformação rápida (impacto). 

  ASTM D7091:2022 – Prática padrão para medição não destrutiva da espessura de 
película seca de revestimentos não magnéticos aplicados a metais ferrosos e de 
revestimentos não magnéticos e não condutores aplicados a metais não ferrosos. 

 NBR 10443:2023 Tintas e vernizes Determinação da espessura da película seca sobre 
superfícies rugosas aplicados a metais não ferrosos. 

NBR 10545:2014 – Tintas – Determinação da flexibilidade por mandril cônico. 

NBR 9209:1986 Preparação de superfícies para pintura – Processo de fosforização. 
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AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

5.37  ROUPEIRO EM AÇO 08 PORTAS 

Móvel todo em aço com corpo externo não desmontável e portas embutidas; cor cinza; 
Dimensões externas: 1.970 mm altura x 640 mm largura x 450 mm profundidade; 
Dimensões internas dos compartimentos: 465 mm altura x 300 mm largura x 360 mm 
profundidade; Fabricados em chapa 22 (0,75 mm); Pintura eletrostática a pó; Alça 
para fechamento com cadeado contendo um furo oblongo de 12x8 V:no corpo lateral 
do roupeiro, de maneira que ao fechar as portas não apresen-tem distorções de 
encaixe; Bordas dobradas em todo seu contorno em perfil “U”; Duas fileiras de 4 
(quatro) ve-nezianas  para  ventilação  medindo 70 x 80 mm. estampadas na parte 
superior e inferior do lado direito das por-tas, sem saliencia externa, com o alto relevo 
voltados para o lado interno do compartimento, proporcionando maior segurança e 
evitando dessa forma acidentes ao manusear as portas; Porta etiqueta estampada do 
lado esquerdo superior de cada porta, para identificação do usuário medindo 56 mm 
x 30 mm; Dobradiças externas, 2 por porta; Pés em forma triângulo, ponteado e 
soldado nos quatro cantos, na parte inferior do roupeiro, medindo 60 x 60 x 90 mm 
fabricados em chapa 18 (1,20 mm), sendo a parte de apoio no chão de 45 x 45 mm., 
o que pro-porciona maior estabilidade ao produto; O roupeiro  tera  na parte  frontal  
superior, etiqueta  identificando  o  fabricante; embaladem com a utilização de filme 
“termo encolhível” transparente e cantoneiras. 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

Certificado de Conformidade, modelo 5, conforme NBR 13961:2010, emitido por um 
OCP (Organismo Certificador de Produtos) acreditado pelo       INMETRO. 

Certificado de Conformidade de Rotulagem Ambiental de acordo com a NBR 
14020:2002 e 14024:2022, emitido por um OCP (Organismo Certificador de Produtos) 
acreditado pelo   INMETRO. 

Certificado de Regularidade do IBAMA a fim de se verificar se o(s) 
fabricante(s)possui(em) o Cadastro Técnico Federal de Atividades Potencialmente 
Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais – CTF – de acordo com o art. 17 da 
Lei 6.938/81 e se está em conformidade com a legislação ambiental. 

 

Certificado de conformidade modelo 6, emitido por OCP (Organismo de Certificação 
de Produto) acreditado pelo Inmetro (Cgcre) comprovando que o fabricante tem seu 
Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas em nome da empresa 
fabricante e acompanhado dos relatórios de ensaios em nome da empresa fabricante: 

 NBR 17088:2023 - Corrosão por Exposição à Névoa Salina Neutra - 1200 Hrs, Grau 
de empolamento conforme NBR 5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento de 
bolhas, Grau de enferrujamento conforme NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % de área 
enferrujada. 

 NBR 8095:2015 - Corrosão por exposição à atmosfera úmida saturada – 1200 Hrs, 
Grau de empolamento conforme NBR 5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento 
de bolhas, Grau de enferrujamento conforme a norma NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % 
de área enferrujada. 
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 ASTM D2794-93 (Revisão 2019) - Resistência de revestimentos orgânicos para efeitos 
de deformação rápida (impacto). 

  ASTM D7091:2022 – Prática padrão para medição não destrutiva da espessura de 
película seca de revestimentos não magnéticos aplicados a metais ferrosos e de 
revestimentos não magnéticos e não condutores aplicados a metais não ferrosos. 

 NBR 10443:2023 Tintas e vernizes Determinação da espessura da película seca sobre 
superfícies rugosas aplicados a metais não ferrosos. 

NBR 10545:2014 – Tintas – Determinação da flexibilidade por mandril cônico. 

NBR 9209:1986 Preparação de superfícies para pintura – Processo de fosforização. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

5.38 ROUPEIRO EM AÇO 12 PORTAS 

Roupeiro em aço com 12 portas sobrepostas com 4 (quatro) corpos verticais e 3 (três) 
vãos horizontais; móvel todo em aço com corpo externo não desmontável e portas 
embutidas; cor cinza cristal. Dimensões externas: 1.970 mm altura x 640 mm largura 
x 450 mm profundidade; dimensões internas dos compartimentos: 465 mm altura x 
300 mm largura x 360 mm profundidade; fabricados em chapa 22 (0,75 mm), aço 
carbono laminado ff.rb.ol 1008/1010. Alça para fechamento com cadeado contendo 
um furo oblongo de 12x8 mm, sendo uma peça ponteada no lado esquerdo central da 
porta e outra no corpo lateral do roupeiro, de maneira que ao fechar as portas não 
apresentem distorções de encaixe. Cadeado por conta do cliente. Bordas dobradas em 
todo seu contorno em perfil ¿u¿ com largura mínima de 30 mm, tendo uma aba de 10 
mm inteiriça no sentido vertical servindo de batente para as portas; duas fileiras de 4 
(quatro) venezianas para ventilação medindo 70 x 80 mm. Estampadas na parte 
superior e inferior do lado direito das portas, sem saliencia externa, com o alto relevo 
voltados para o lado interno do compartimento,proporcionando maior segurança e 
evitando desssa forma acidentes ao manusear as portas; divisões horizontais interna 
entre as portas dobradas em perfil ¿u¿ de 30 mm individuais, servindo de prateleiras 
e dividindo cada corpo no sentido vertical em 4 compartimentos; dobradiças externas 
2 (duas) soldadas na porta e corpo do roupeiro, enroladas em chapa de aço 18 (1,20 
mm), divididas em duas partes de 30 mm cada, unidas através de um pino de aço 
zincado com trava de segurança central que permite a retirada da porta somente após 
estar aberta. Pés em forma triângulo, ponteado e soldado nos quatro cantos, na parte 
inferior do roupeiro, medindo 60 x 60 x 90 mm fabricados em chapa 18 (1,20 mm), 
sendo a parte de apoio no chão de 45 x 45 mm., o que proporciona maior estabilidade 
ao produto. 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

Certificado de Conformidade, modelo 5, conforme NBR 13961:2010, emitido por um 
OCP (Organismo Certificador de Produtos) acreditado pelo INMETRO. 

Certificado de Conformidade de Rotulagem Ambiental de acordo com a NBR 
14020:2002 e 14024:2022, emitido por um OCP (Organismo Certificador de Produtos) 
acreditado pelo   INMETRO. 

Certificado de Regularidade do IBAMA a fim de se verificar se o(s) 
fabricante(s)possui(em) o Cadastro Técnico Federal de Atividades Potencialmente 
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Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais – CTF – de acordo com o art. 17 da 
Lei 6.938/81 e se está em conformidade com a legislação ambiental. 

Certificado de conformidade modelo 6, emitido por OCP (Organismo de Certificação 
de Produto) acreditado pelo Inmetro (Cgcre) comprovando que o fabricante tem seu 
Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas em nome da empresa 
fabricante e acompanhado dos relatórios de ensaios em nome da empresa fabricante: 

 NBR 17088:2023 - Corrosão por Exposição à Névoa Salina Neutra - 1200 Hrs, Grau 
de empolamento conforme NBR 5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento de 
bolhas, Grau de enferrujamento conforme NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % de área 
enferrujada. 

 NBR 8095:2015 - Corrosão por exposição à atmosfera úmida saturada – 1200 Hrs, 
Grau de empolamento conforme NBR 5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento 
de bolhas, Grau de enferrujamento conforme a norma NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % 
de área enferrujada. 

 ASTM D2794-93 (Revisão 2019) - Resistência de revestimentos orgânicos para efeitos 
de deformação rápida (impacto). 

  ASTM D7091:2022 – Prática padrão para medição não destrutiva da espessura de 
película seca de revestimentos não magnéticos aplicados a metais ferrosos e de 
revestimentos não magnéticos e não condutores aplicados a metais não ferrosos. 

 NBR 10443:2023 Tintas e vernizes Determinação da espessura da película seca sobre 
superfícies rugosas aplicados a metais não ferrosos. 

NBR 10545:2014 – Tintas – Determinação da flexibilidade por mandril cônico. 

NBR 9209:1986 Preparação de superfícies para pintura – Processo de fosforização. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

5.39 ROUPEIRO AUTOMÁTICO 

Armário tipo Roupeiro; confeccionado em aço com sistema de abertura e fechamento 
das portas através de painel eletrônico (alfa numérico, marca do fabricante e 
informações de utilização para o usuário), portas chapa 0,90mm (#20), Fechamento 
lateral em chapa 0,60 (#24) e estrutura em chapa de 1,20mm (#18); Deverão conter 
08 (oito) portas, sendo 07 (sete) portas utilizáveis aos usuários (numeradas de 01 a 
07) e 01 (uma) porta onde deverá estar os compartimentos elétricos de abertura e 
fechamento das demais portas, com sistema de abertura e fechamento através de 
fechadura cromada com chaves em duplicata (não utilizável pelos usuários). 
Alimentação do sistema bivolt 110/220. As prateleiras deverão suportar 30Kg cada. 
Sistema mecânico (por módulo individual), através de chaves em duplicata, de 
acionamento de emergência que abre as portas mecanicamente em caso de falhas 
eletrônicas, sem precisar desmontar o armário. Acesso aos trincos pela parte interna 
do armário, não sendo necessário retirar o armário da posição para manutenções. Pés 
com regulagem de altura para compensar irregularidades na superfície de instalação. 
Dimensões: (2000mm x 900mm x 500mm (A x L x P)). Tamanho interno de cada 
compartimentos (459mm x 356mm x 480mm (A x L x P). Acabamento realizado com 
pintura eletrostática a pó. Embalagem resistente com enquadramento em madeira 
maciça com camada em isopor para garantir a integridade do móvel durante 
transporte, manuseio e armazenagem 
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DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

Certificado de Conformidade, modelo 5, conforme NBR 13961:2010, emitido por um 
OCP (Organismo Certificador de Produtos) acreditado pelo       INMETRO. 

Certificado de Conformidade de Rotulagem Ambiental de acordo com a NBR 
14020:2002 e 14024:2022, emitido por um OCP (Organismo Certificador de Produtos) 
acreditado pelo   INMETRO. 

Certificado de Regularidade do IBAMA a fim de se verificar se o(s) 
fabricante(s)possui(em) o Cadastro Técnico Federal de Atividades Potencialmente 
Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais – CTF – de acordo com o art. 17 da 
Lei 6.938/81 e se está em conformidade com a legislação ambiental. 

Certificado de conformidade modelo 6, emitido por OCP (Organismo de Certificação 
de Produto) acreditado pelo Inmetro (Cgcre) comprovando que o fabricante tem seu 
Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas em nome da empresa 
fabricante e acompanhado dos relatórios de ensaios em nome da empresa fabricante: 

 NBR 17088:2023 - Corrosão por Exposição à Névoa Salina Neutra - 1200 Hrs, Grau 
de empolamento conforme NBR 5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento de 
bolhas, Grau de enferrujamento conforme NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % de área 
enferrujada. 

 NBR 8095:2015 - Corrosão por exposição à atmosfera úmida saturada – 1200 Hrs, 
Grau de empolamento conforme NBR 5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento 
de bolhas, Grau de enferrujamento conforme a norma NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % 
de área enferrujada. 

 ASTM D2794-93 (Revisão 2019) - Resistência de revestimentos orgânicos para efeitos 
de deformação rápida (impacto). 

  ASTM D7091:2022 – Prática padrão para medição não destrutiva da espessura de 
película seca de revestimentos não magnéticos aplicados a metais ferrosos e de 
revestimentos não magnéticos e não condutores aplicados a metais não ferrosos. 

 NBR 10443:2023 Tintas e vernizes Determinação da espessura da película seca sobre 
superfícies rugosas aplicados a metais não ferrosos. 

NBR 10545:2014 – Tintas – Determinação da flexibilidade por mandril cônico. 

NBR 9209:1986 Preparação de superfícies para pintura – Processo de fosforização. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

5.40 ROUPEIRO EM AÇO 04 PORTAS 

Roupeiros de aço contendo 04 portas, confeccionado em chapa 0,60mm (#24) no 
corpo e portas; e em chapa de 1,20mm (#18) na sua estrutura interna, e divisórias 
internas em polipropileno de alta resistência na cor cinza claro com furos em suas 
extremidades que permitem circulação interna de ar evitando assim a permanência 
de odores na parte interna (as 06 divisórias internas, sendo 2 bases, 2 entre os 
compartimentos e 2 na parte superior, são peças injetadas e sem 
perfurações/manipulações manuais, livres de rebarbas), possuindo dispositivo em aço 
para a fixação de batentes de portas e cabides ganchos em arame galvanizado para 
colocação de roupas e objetos. Sua base possui sapatas reguláveis constituídas de 
parafuso de aço com revestimento em sua base em polipropileno na cor preta, 
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permitindo o nivelamento com o piso e ligados entre si por chapa de aço 0,90mm 
(#20). Toda a parte metálica interna e externa (inclusive portas) recebe 
superficialmente banhos de spray de alta pressão com desengraxante e tratamento 
através de processo de fosfatização para proteção contra oxidações (Ferrugens), e por 
fim recebem pintura em tinta epóxi (pó) texturizada, que passam pelo processo de 
secagem em forno continuo a uma temperatura de 220° C. No processo de montagem, 
todos os componentes que formam o seu corpo são interligados através da fixação de 
rebites de alumínio, o que permite uma maior durabilidade do produto em si, 
considerando que o mesmo não sofre a ação de soldas elétricas que provocam 
enfraquecimento do material. Suas portas são fixadas através de pinos de aço que são 
colocados nas dobradiças que se encontram nas divisões internas, permitindo assim 
maior segurança e melhor acabamento externo. Seu fechamento pode ser feito 
através de fechadura chaves e puxadores embutidos de plástico nas portas. 
Dimensões Armário: 600 mm x 1845 mm x 450 mm (L x A x P). 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

Certificado de Conformidade, modelo 5, conforme NBR 13961:2010, emitido por um 
OCP (Organismo Certificador de Produtos) acreditado pelo       INMETRO. 

Certificado de Conformidade de Rotulagem Ambiental de acordo com a NBR 
14020:2002 e 14024:2022, emitido por um OCP (Organismo Certificador de Produtos) 
acreditado pelo   INMETRO. 

Certificado de Regularidade do IBAMA a fim de se verificar se o(s) 
fabricante(s)possui(em) o Cadastro Técnico Federal de Atividades Potencialmente 
Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais – CTF – de acordo com o art. 17 da 
Lei 6.938/81 e se está em conformidade com a legislação ambiental. 

Certificado de conformidade modelo 6, emitido por OCP (Organismo de Certificação 
de Produto) acreditado pelo Inmetro (Cgcre) comprovando que o fabricante tem seu 
Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas em nome da empresa 
fabricante e acompanhado dos relatórios de ensaios em nome da empresa fabricante: 

 NBR 17088:2023 - Corrosão por Exposição à Névoa Salina Neutra - 1200 Hrs, Grau 
de empolamento conforme NBR 5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento de 
bolhas, Grau de enferrujamento conforme NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % de área 
enferrujada. 

 NBR 8095:2015 - Corrosão por exposição à atmosfera úmida saturada – 1200 Hrs, 
Grau de empolamento conforme NBR 5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento 
de bolhas, Grau de enferrujamento conforme a norma NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % 
de área enferrujada. 

 ASTM D2794-93 (Revisão 2019) - Resistência de revestimentos orgânicos para efeitos 
de deformação rápida (impacto). 

  ASTM D7091:2022 – Prática padrão para medição não destrutiva da espessura de 
película seca de revestimentos não magnéticos aplicados a metais ferrosos e de 
revestimentos não magnéticos e não condutores aplicados a metais não ferrosos. 

 NBR 10443:2023 Tintas e vernizes Determinação da espessura da película seca sobre 
superfícies rugosas aplicados a metais não ferrosos. 

NBR 10545:2014 – Tintas – Determinação da flexibilidade por mandril cônico. 
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NBR 9209:1986 Preparação de superfícies para pintura – Processo de fosforização. 

ASTM D790:2017 – Determinação das propriedades de flexão. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

5.41 ROUPEIRO EM AÇO COM 10 (DEZ) PORTAS SOBREPOSTAS, COM 1 CORPO 
VERTICAL  

Móvel todo em aço com corpo externo não desmontável e portas embutidas; cor cinza 
cristal; 

Dimensões externas: 1130 mm altura x 210 mm largura x 270 mm profundidade;  

Fabricados em chapa 22 (0,75 mm), aço carbono laminado FF.RB.OL 1008/1010, com 
tratamento químico protetivo antiferruginoso e antidecapante, com pintura a base de 
tinta epóxi pó, com carga eletrostática tendo cumprido 7 estágios sem contato manual, 
sendo posteriormente pintados com 60 micras de tinta e secados em estufa de 200°C, 
permitindo perfeita cura e aderência; 

Fechadura porta cadeado em polímero preto com 2 chaves e lingueta em “L” para 
fechamento no corpo do roupeiro, de maneira que não possa retirar as portas quando 
estão fechadas e não apresentem distorções de encaixe; Bordas dobradas em todo 
seu contorno em perfil “U” com largura mínima de 20 mm; 

Prateleiras internas em perfil dobrado de 20 mm, separando os vãos no sentido 
vertical e servindo de batente para as portas; Chapéu superior individual  de 30x20x10 
mm, ponteada formando a parte superior e batente para a porta em uma única peça 
;Dobradiças internas 2 por porta, enroladas em chapa de aço 16 (1,50mm), altura de 
60 mm, pino de aço zincado, com trava de segurança central que permite a retirada 
da porta somente após estar aberta; Roupeiro podendo ser parafusado na parede ou 
usado no chão, essa ultima opção usando pés em polipropileno rosqueados na parte 
inferior da peça; 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

Certificado de Regularidade do IBAMA a fim de se verificar se o(s) 
fabricante(s)possui(em) o Cadastro Técnico Federal de Atividades Potencialmente 
Poluidoras e Utilizadoras dos Recursos Ambientais – CTF – de acordo com o art. 17 da 
Lei 6.938/81 e se está em conformidade com a legislação ambiental. 

Certificado de conformidade modelo 6, emitido por OCP (Organismo de Certificação 
de Produto) acreditado pelo Inmetro (Cgcre) comprovando que o fabricante tem seu 
Processo de Preparação e Pintura em superfícies metálicas em nome da empresa 
fabricante e acompanhado dos relatórios de ensaios em nome da empresa fabricante: 

 NBR 17088:2023 - Corrosão por Exposição à Névoa Salina Neutra - 1200 Hrs, Grau 
de empolamento conforme NBR 5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento de 
bolhas, Grau de enferrujamento conforme NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % de área 
enferrujada. 

 NBR 8095:2015 - Corrosão por exposição à atmosfera úmida saturada – 1200 Hrs, 
Grau de empolamento conforme NBR 5841:2015 - d0 = Isento de bolhas / t0 = Isento 
de bolhas, Grau de enferrujamento conforme a norma NBR ISO 4628-3- Ri 0 = 0 % 
de área enferrujada. 
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 ASTM D2794-93 (Revisão 2019) - Resistência de revestimentos orgânicos para efeitos 
de deformação rápida (impacto). 

  ASTM D7091:2022 – Prática padrão para medição não destrutiva da espessura de 
película seca de revestimentos não magnéticos aplicados a metais ferrosos e de 
revestimentos não magnéticos e não condutores aplicados a metais não ferrosos. 

 NBR 10443:2023 Tintas e vernizes Determinação da espessura da película seca sobre 
superfícies rugosas aplicados a metais não ferrosos. 

NBR 10545:2014 – Tintas – Determinação da flexibilidade por mandril cônico. 

NBR 9209:1986 Preparação de superfícies para pintura – Processo de fosforização. 

ASTM D790:2017 – Determinação das propriedades de flexão. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

VALOR TOTAL LOTE 5 

LOTE 6 

6.42 PRATO 

Peça em formato circular com aba, confeccionado em matéria prima de engenharia 
polimérica de alta resistência a impactos e temperaturas, fabricada por processo de 
transformação com aplicação de calor e pressão em ferramenta. Especificações 
técnicas: Empilhável, leve, resistente, atóxica, inodora, isenta de metais pesados em 
conformidade com os padrões internacionais de segurança alimentar, resistente a 
corrosão e a quebra, lisa nas partes interna e externa, formato arredondado, 
pigmentação homogênea em toda peça em cor a definir, acabamento polido brilhante, 
resistente a temperaturas: -30 °C a + 120 °C Medidas: Diâmetro mínimo 245mm, 
aba mínima de 30mm com espessura mínima de 3,3mm, profundidade interna 
mínimo: 24mm, altura externa mínimo de 29mm, base inferior de diâmetro mínimo 
de 125mm com altura e espessura mínima de 2,5mm. Peso mínimo 145g. 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

Relatório de inspeção de Organismo de Certificação de Produto (OCP) atestando que 
o produto atende ao especificado no edital em nome do licitante; 

Laudo de resistência a queda (com foto dos produtos):  

a) Queda livre das peças de altura de 1,5 metros sobre uma superfície de concreto, 
sem carga, por 5 vezes seguidas, não podendo apresentar danificações permanentes 
que impossibilite ou torne o uso inapropriado; 

b) Queda livre das peças de altura de 1,5 metros sobre uma superfície de concreto, 
com carga de 500 gramas, por 5 vezes seguidas, não podendo apresentar danificações 
permanentes que impossibilite ou torne o uso inapropriado; 

Laudo de resistência a abrasão das peças poliméricas submetidas a raspagem por 
esponja padrão por 80.000 ciclos em máquina específica de teste de abrasão (com 
foto dos produtos).  

Laudo que comprove que as peças poliméricas foram fabricadas com matéria prima 
inodora, atóxica e isenta de metais pesados, em conformidade com os padrões 
internacionais de segurança ABNT NBR NM 300-3:2011. 
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Laudo de resistência a manchas causadas por substâncias comuns como ketchup, 
mostarda e suco de uva e água detergente, aplicadas na superfície das peças 
poliméricas na quantidade de 5 gramas por 24 horas e após lavagem com água e 
detergente não poderá restar qualquer mancha ou vestígio da substância aplicada 
(com foto dos produtos). 

Laudo de durabilidade das peças poliméricas em condições semelhantes ao uso em 
uma lavadora de loucas industrial, submergindo as peças em tangue com água 
aquecida entre 20C e 100C, alternando temperaturas a cada ciclo, adicionando 
detergente apropriado e simulando 50 ciclos e 1h 30min de lavagem. Na avaliação o 
estado do material após os ciclos, não pode evidenciar descoloração, deformação ou 
quebra (com foto dos produtos).  

Laudo de durabilidade, resistência ao calor e segurança do material polímero, por 
exposição a micro-ondas, não podendo haver liberação de substâncias nocivas, 
deformação ou degradação do material quando exposta pelo período de 5 minutos à 
potência de 50 e 100 (com foto dos produtos). 

Laudo que avalie as a resistência de acordo com a Norma 14535:2008 – com 
resultados mínimo de dureza de rompimento 6H e dureza de amassamento HB (com 
foto dos produtos). 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

6.43 CUMBUCA 

Peça em formato circular sem aba e capacidade de 400 ml confeccionada em matéria 
prima de engenharia polimérica de alta resistência a impactos e temperaturas, 
fabricada pelo processo de transformação por meio de aplicação de calor e pressão 
em ferramenta. Especificações técnicas: Empilhável, leve, resistente, atóxica, inodora, 
isenta de metais pesados em conformidade com os padrões internacionais de 
segurança alimentar resistente a corrosão e a quebra, lisa nas partes interna e 
externa, formato arredondado, pigmentação homogênea em toda peça, em cor a 
definir, acabamento polido brilhante, resistente a temperaturas: -30 °C a + 120 °C. 
Medidas: Diâmetro superior mínimo de 130mm com espessura mínima de 2mm , 
diâmetro da base mínimo de 60mm, altura da base de mínimo de 5,5mm com 
espessura mínima de 3mm, altura interna mínima de 46mm e altura total externa 
mínimo de 55mm. Peso mínimo 75g. 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

Relatório de inspeção de Organismo de Certificação de Produto (OCP) atestando que 
o produto atende ao especificado no edital em nome do licitante; 

Laudo de resistência a queda (com foto dos produtos):  

a) Queda livre das peças de altura de 1,5 metros sobre uma superfície de concreto, 
sem carga, por 5 vezes seguidas, não podendo apresentar danificações permanentes 
que impossibilite ou torne o uso inapropriado; 

b) Queda livre das peças de altura de 1,5 metros sobre uma superfície de concreto, 
com carga de 500 gramas, por 5 vezes seguidas, não podendo apresentar danificações 
permanentes que impossibilite ou torne o uso inapropriado; 
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Laudo de resistência a abrasão das peças poliméricas submetidas a raspagem por 
esponja padrão por 80.000 ciclos em máquina específica de teste de abrasão (com 
foto dos produtos).  

Laudo que comprove que as peças poliméricas foram fabricadas com matéria prima 
inodora, atóxica e isenta de metais pesados, em conformidade com os padrões 
internacionais de segurança ABNT NBR NM 300-3:2011. 

Laudo de resistência a manchas causadas por substâncias comuns como ketchup, 
mostarda e suco de uva e água detergente, aplicadas na superfície das peças 
poliméricas na quantidade de 5 gramas por 24 horas e após lavagem com água e 
detergente não poderá restar qualquer mancha ou vestígio da substância aplicada 
(com foto dos produtos). 

Laudo de durabilidade das peças poliméricas em condições semelhantes ao uso em 
uma lavadora de loucas industrial, submergindo as peças em tangue com água 
aquecida entre 20C e 100C, alternando temperaturas a cada ciclo, adicionando 
detergente apropriado e simulando 50 ciclos e 1h 30min de lavagem. Na avaliação o 
estado do material após os ciclos, não pode evidenciar descoloração, deformação ou 
quebra (com foto dos produtos).  

Laudo de durabilidade, resistência ao calor e segurança do material polímero, por 
exposição a micro-ondas, não podendo haver liberação de substâncias nocivas, 
deformação ou degradação do material quando exposta pelo período de 5 minutos à 
potência de 50 e 100 (com foto dos produtos). 

Laudo que avalie as a resistência de acordo com a Norma 14535:2008 – com 
resultados mínimo de dureza de rompimento 6H e dureza de amassamento HB (com 
foto dos produtos). 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

6.44 COLHER 

Peça côncava com haste, capacidade mínima de 7ml confeccionada em matéria prima 
de engenharia polimérica de alta resistência a impactos e temperaturas, fabricada pelo 
processo de transformação por meio de aplicação de calor e pressão em ferramenta. 
Especificações técnicas: Empilhável, leve, resistente, atóxica, inodora, isenta de 
metais pesados em conformidade com os padrões internacionais de segurança 
alimentar, resistente a corrosão e a quebra, lisa nas partes interna e externa, formato 
côncavo em uma das extremidades da haste, pigmentação homogênea em toda peça, 
em cor a definir, acabamento polido brilhante, resistente a temperaturas: -30 °C a + 
120 °C.  Medidas: Capacidade volumétrica - 7ml comprimento total mínimo de 
160mm, largura da parte côncava mínimo de 35mm com espessura mínima de 2,8mm 
comprimento da haste com no mínimo 100mm com largura mínima de 8mm e 14mm 
em sua extremidade, espessura da haste mínimo de 5,5mm. Peso mínimo 15g. 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

Relatório de inspeção de Organismo de Certificação de Produto (OCP) atestando que 
o produto atende ao especificado no edital em nome do licitante; 

Laudo de resistência a queda (com foto dos produtos):  

 

A
ss

in
ad

o 
po

r 
1 

pe
ss

oa
:  

JU
C

IL
A

IN
E

 D
E

 A
LM

E
ID

A
 S

IL
V

A
 P

A
S

S
O

S
P

ar
a 

ve
rif

ic
ar

 a
 v

al
id

ad
e 

da
s 

as
si

na
tu

ra
s,

 a
ce

ss
e 

ht
tp

s:
//c

on
sa

ud
ev

al
ed

or
ib

ei
ra

.1
do

c.
co

m
.b

r/
ve

rif
ic

ac
ao

/4
52

3-
0F

50
-5

3E
F

-C
A

92
 e

 in
fo

rm
e 

o 
có

di
go

 4
52

3-
0F

50
-5

3E
F

-C
A

92



a) Queda livre das peças de altura de 1,5 metros sobre uma superfície de concreto, 
sem carga, por 5 vezes seguidas, não podendo apresentar danificações permanentes 
que impossibilite ou torne o uso inapropriado; 

b) Queda livre das peças de altura de 1,5 metros sobre uma superfície de concreto, 
com carga de 500 gramas, por 5 vezes seguidas, não podendo apresentar danificações 
permanentes que impossibilite ou torne o uso inapropriado; 

Laudo de resistência a abrasão das peças poliméricas submetidas a raspagem por 
esponja padrão por 80.000 ciclos em máquina específica de teste de abrasão (com 
foto dos produtos).  

Laudo que comprove que as peças poliméricas foram fabricadas com matéria prima 
inodora, atóxica e isenta de metais pesados, em conformidade com os padrões 
internacionais de segurança ABNT NBR NM 300-3:2011. 

Laudo de resistência a manchas causadas por substâncias comuns como ketchup, 
mostarda e suco de uva e água detergente, aplicadas na superfície das peças 
poliméricas na quantidade de 5 gramas por 24 horas e após lavagem com água e 
detergente não poderá restar qualquer mancha ou vestígio da substância aplicada 
(com foto dos produtos). 

Laudo de durabilidade das peças poliméricas em condições semelhantes ao uso em 
uma lavadora de loucas industrial, submergindo as peças em tangue com água 
aquecida entre 20C e 100C, alternando temperaturas a cada ciclo, adicionando 
detergente apropriado e simulando 50 ciclos e 1h 30min de lavagem. Na avaliação o 
estado do material após os ciclos, não pode evidenciar descoloração, deformação ou 
quebra (com foto dos produtos).  

Laudo de durabilidade, resistência ao calor e segurança do material polímero, por 
exposição a micro-ondas, não podendo haver liberação de substâncias nocivas, 
deformação ou degradação do material quando exposta pelo período de 5 minutos à 
potência de 50 e 100 (com foto dos produtos). 

Laudo que avalie as a resistência de acordo com a Norma 14535:2008 – com 
resultados mínimo de dureza de rompimento 6H e dureza de amassamento HB (com 
foto dos produtos). 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

6.45 CANECA 

Peça com punho em estrutura semicircular e fechamento em ambas as extremidades, 
capacidade de 300ml, confeccionada em matéria prima de engenharia polimérica de 
alta resistência a impactos e temperaturas, fabricada pelo processo de transformação 
por meio de aplicação de calor e pressão em ferramenta. Especificações técnicas: 
Empilhável, leve, resistente, atóxica, inodora, isenta de metais pesados em 
conformidade com os padrões internacionais de segurança alimentar, resistente a 
corrosão e a quebra, lisa nas partes interna e externa, formato cilíndrico contento 
punho semicircular para facilitar seu uso, pigmentação homogênea em toda peça, em 
cor a definir, acabamento polido brilhante, resistente a temperaturas: -30 °C a + 120 
°C.  Medidas: Diâmetro superior mínimo de 80mm com espessura mínima de 3mm, 
diâmetro mínimo da base 69mm, altura mínima interna de 83mm e altura mínima 
total 88m, alça com formato anatômico arredondado, com medida interna de 39mm 
x 23mm e espessura mínima para maior resistência da alça de 4mm e largura de 
11mm. Peso mínimo 95g. 
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DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O vencedor deverá apresentar em cinco dias, a 
seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

Relatório de inspeção de Organismo de Certificação de Produto (OCP) atestando que 
o produto atende ao especificado no edital em nome do licitante; 

Laudo de resistência a queda (com foto dos produtos):  

a) Queda livre das peças de altura de 1,5 metros sobre uma superfície de concreto, 
sem carga, por 5 vezes seguidas, não podendo apresentar danificações permanentes 
que impossibilite ou torne o uso inapropriado; 

b) Queda livre das peças de altura de 1,5 metros sobre uma superfície de concreto, 
com carga de 500 gramas, por 5 vezes seguidas, não podendo apresentar danificações 
permanentes que impossibilite ou torne o uso inapropriado; 

Laudo de resistência a abrasão das peças poliméricas submetidas a raspagem por 
esponja padrão por 80.000 ciclos em máquina específica de teste de abrasão (com 
foto dos produtos).  

Laudo que comprove que as peças poliméricas foram fabricadas com matéria prima 
inodora, atóxica e isenta de metais pesados, em conformidade com os padrões 
internacionais de segurança ABNT NBR NM 300-3:2011. 

Laudo de resistência a manchas causadas por substâncias comuns como ketchup, 
mostarda e suco de uva e água detergente, aplicadas na superfície das peças 
poliméricas na quantidade de 5 gramas por 24 horas e após lavagem com água e 
detergente não poderá restar qualquer mancha ou vestígio da substância aplicada 
(com foto dos produtos). 

Laudo de durabilidade das peças poliméricas em condições semelhantes ao uso em 
uma lavadora de loucas industrial, submergindo as peças em tangue com água 
aquecida entre 20C e 100C, alternando temperaturas a cada ciclo, adicionando 
detergente apropriado e simulando 50 ciclos e 1h 30min de lavagem. Na avaliação o 
estado do material após os ciclos, não pode evidenciar descoloração, deformação ou 
quebra (com foto dos produtos).  

Laudo de durabilidade, resistência ao calor e segurança do material polímero, por 
exposição a micro-ondas, não podendo haver liberação de substâncias nocivas, 
deformação ou degradação do material quando exposta pelo período de 5 minutos à 
potência de 50 e 100 (com foto dos produtos). 

Laudo que avalie as a resistência de acordo com a Norma 14535:2008 – com 
resultados mínimo de dureza de rompimento 6H e dureza de amassamento HB (com 
foto dos produtos). 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

6.46 BANDEJA 

Peça única, confeccionada em matéria prima de engenharia polimérica de alta 
resistência a impactos e temperaturas, fabricada por processo de transformação com 
aplicação de calor e pressão em ferramenta. Especificações técnicas: Empilhável, leve, 
resistente, atóxica, inodora, isenta de metais pesados, resistente a corrosão e a 
quebra, lisa nas partes interna e externa, formato arredondado, pigmentação 
homogênea em toda peça em cor a definir. Medidas mínimas: 440mmx300mm, com 
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borda em todo o contorno de 20mm, alças nas extremidades com formato anatômico 
arredondado. Peso mínimo 230g. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado apresentar amostra no prazo de 10 dias; 

VALOR TOTAL LOTE 6 

LOTE 7 

7.47 CONFECÇÃO DE CORTINAS COM ILHÓS, VARÃO E SUPORTES  

Tecido, na cor a definir, acabamento na parte inferior com barra de no mínimo 10 cm, 
composição sendo de Brim Sarjam, Fibra 100% algodão, com gramatura de Até 
210,00 g/m² (+/- 5 %), resistente a Solidez da cor à luz, Solidez da cor à lavagem, 
Solidez da cor à lavagem a seco, resistência à tração e alongamento, espessura 
mínima de 0,50 mm, com tratamento antichamas e tratamento antibacteriano, 
franzimento de 2 vezes a largura da janela ou local a ser instalada a cortina, com ilhós 
em pvc, diâmetro interno 5 cm, diâmetro externo 7 cm na cor a definir, Varão de 28 
mm de diâmetro, com pintura eletrostática e parede de 1,5 mm de tubo em metal 
com suportes para fixação em ABS, medindo  45 mm x  95 mm (suporte sem o 
parafuso), tampa para os varões em ABS medindo 35 mm x 40 mm, com Diâmetro 
de encaixe do suporte para 28 mm, instalada com parafusos, buchas.  

Nota: Dimensões: Personalizáveis, conforme medidas das áreas de instalação. 

INCLUSO SERVIÇO DE MEDIÇÕES E INSTALAÇÕES 

DOCUMENTAÇÃO TÉCNICA: O fornecedor deverá apresentar, no prazo de cinco dias 
corridos, a seguinte documentação técnica em nome do fabricante do produto: 

Relatórios emitidos por laboratórios de ensaios acreditados pelo Cgcre (Inmetro) de 
acordo com NBR ISO IEC 17025 acreditados pela Rede Brasileira de Laboratórios de 
Ensaio (RBLE). 

• TECIDO: 

NBR 10591 de 2008 - Materiais têxteis - Determinação da gramatura de superfícies 
têxteis:  

Variável  Gramatura de tecidos com no mínimo de 200,00 g/m². 

NBR 13538 de 11/1995 - Material têxtil - Análise qualitativa e NBR 11914 de 04/1992 
- Análise quantitativa de materiais têxteis - Análise do conteúdo fibroso do tecido, 
Variável Fibra 1 e 100% algodão. 

NBR ISO 105-C06 de 08/2010 - Têxteis — Ensaios de solidez da cor - Parte C06: 
Solidez da cor à lavagem doméstica e comercial, com resultado de alteração 4-5. 

NBR ISO 13934-1 de 10/2016 - Têxteis - Propriedades de tração de tecidos - Parte 1: 
Determinação da força máxima e alongamento à força máxima utilizando o método 
de tira, com resultado mínimo de:  

Tração urdume 990,00 N, Alongamento urdume 10,00 %, Tração trama 350,00 N e 
Alongamento trama de 8,50%. 

ISO 5084:96 - Espessura em tecidos, com resultado mínimo de:  0,50 mm. 

ASTM D6413/D6413M-15 - Flamabilidade Vertical, com resultado mínimo de: 
Comprimento da parte queimada 0 e sem ocorrer fusão ou gotejamento. 

M² 

A
ss

in
ad

o 
po

r 
1 

pe
ss

oa
:  

JU
C

IL
A

IN
E

 D
E

 A
LM

E
ID

A
 S

IL
V

A
 P

A
S

S
O

S
P

ar
a 

ve
rif

ic
ar

 a
 v

al
id

ad
e 

da
s 

as
si

na
tu

ra
s,

 a
ce

ss
e 

ht
tp

s:
//c

on
sa

ud
ev

al
ed

or
ib

ei
ra

.1
do

c.
co

m
.b

r/
ve

rif
ic

ac
ao

/4
52

3-
0F

50
-5

3E
F

-C
A

92
 e

 in
fo

rm
e 

o 
có

di
go

 4
52

3-
0F

50
-5

3E
F

-C
A

92



AATCC TM 147:2016 - Avaliação da atividade antibacteriana pelo método das estrias 
paralelas, com resultado mínimo de: Bacteria Staphylococcus aureus (ATCC 6538) e 
Klebsiella pneumoniae (ATCC 4352) Na zona de Inibição não pode haver formação de 
halo de inibição. 

AATCC TM 100:2019 – Avaliação de acabamento têxteis antibacterianos Cepa 
Klebsiella pneumoniae ATCC 4352 e Cepa Staphylococcus aureus ATCC 6538 – 
Inibição de amostra mínimo de 99% 

• VARÕES: 

NBR 8095:2015 - Corrosão por exposição à atmosfera úmida saturada – 400 Hrs Grau 
de empolamento d0 / t0 e Grau de enferrujamento Ri 0). 

NBR 10443:2023 - Determinação da espessura da película seca sobre superfícies 
rugosas 

ABNT NBR 11003:2023 – Determinação da verificação da aderência da camada 

ASTM D3359:2023 - Determinação da verificação da aderência da camada 

ASTM D523:2018 – Standard Test Method for Specular Gloss - determinação do brilho 
da superfície 

• ILHÓS 

ASTM D790:2017 – Determinação das propriedades de flexão. 

AMOSTRA: Poderá ser solicitado que apresente uma amostra no prazo de 05 dias 
uteis. 

VALOR TOTAL LOTE 7 

 
 

 

A Ata de Registro de Preços deverá ser encaminhada para assinatura no endereço de e-mail 

_____________________________________________________________________________. 

 

 E por estar compromissado, assina a presente manifestação 

 

_____________, _______________________________, de 2025 

 

_________________________ 

PREFEITO / REP. LEGAL 

Município de____________________________________ 
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