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[ ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI

PREGAO N° 010/2020(ELETRONICO) — COMPEL

PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI
SECRETARIA DA ADMINISTRAGAO - SECAD
ATA DE REGISTRO DE PREGOS N.° 0293/2020

Aos dezessete dias do més de junho do ano de 2020, a Secretaria de Administragdo do Municipio de
Camacari, CNPJ/MF sob o n.° 14.109.763/0001-80, com sede na Av. Francisco Drummond, s/n.°, Centro
Administrativo, Centro, Camagari, Bahia, a seguir denominada simplesmente ORGAO GERENCIADOR,
neste ato representada pelo Sr. Helder Almeida de Souza, Secretario da Administragdo, CPF/MF n°
123.825.745-34, formaliza a presente Ata de Registro de Pregos (ARP), decorrente da licitagdo na
modalidade PREGAO N.° 010/2020 (ELETRONICO) - COMPEL, oriunda do Processo Administrativo N°
01881.11.07.611.2019, a qual se constitui em documento vinculativo e obrigacional as partes, conforme o
disposto no art. 15 da Lei n° 8.666/93, regulamentado pelo Decreto n° 5742/2014, segundo as cldusulas e

condigbes a seguir.
1) OBJETO

1.1. A presente Ata de Registro de Preco, para aquisicdo de moéveis para futuras contratacdes de
acordo com a conveniéncia da Administragao Municipal de Camagari, conforme Anexo | do Edital
da licitagdo em epigrafe.

PROMITENTE FORNECEDOR §

RAZAO SOCIAL ALBERFLEX INDUSTRIA DE MOVEIS LTDA _ |CNPJ ' 60.656.774/0001-05

ENDEREGO AV. RUDOLF DAFFERNER, N° 867

BAIRRO BOA VISTA [CIDADE r SOROCABA ' ESTADO | SAO PAULO

CEP 18.085-005 ‘ E-MAIL | comercial@alberflex.com.br | TELEFONE (15) 3238-5200

NOME DO CPF REPRESENTANTE

REPRESENTANTE LEGAL | PAULO HENRIQUE SILVA LEITE EQAL 458.856.305-00

LOTE ==k 2

. MARCA/ PREGO UNITARIO (R$) DIFE:EN %
ESPECIFICAGAO UF | QTDE | ¢

i MODELO |____| PRECODE

ITEM REGISTRADO [ MERCADO | MERCADO

CADEIRA GIRATORIA SEM BRACOS - ASSENTO COMPOSTO
POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILEND (ESPESSURA
MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANG
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLIESTER COM CONTRA ASSENTO E BORDA PROTETORA
UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X440MM (L X P).
ENCOSTO COMPOSTO POR  ALMA INJETADA EM
POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO
EM ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA ALBERFLEX/
01 |ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E| UN 470 991,60 1.180,21 15,98
DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 20CG
100% POLIESTER COM COMTRA ENCOSTO E BORDA
PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO
INJETADO.  DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO
415X320MM (L X H). ESTRUTURA COMPOSTA POR BASE
GIRATORIA INJETADA EM NYLON 6, REFORCADA COM 30%
DE FIBRA DE VIDRO, APRESENTANDO PARTE SUPERIOR
CORRUGADA, 5 RODIZIOS DE DUPLO GIRO (@50MM)
INJETADOS EM NYLON 6. PISTAD A GAS, COM CAPA
TELESCOPICA PRODUZIDA EM POLIPROPILENG INJETADO E
MECANISMO DE REGULAGEM. FIXACAO O ENCOSTO DEVER
SER FIXADO ATRAVES DE UMA HASTE FIXA DOBRADA EM
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FORMA DE 'L', PRODUZIDA EM TUBO DE ACO NO FORMATO
OBLONGO DE 43X18 MM (LXP), COM NO MINIMO 1,9 MM
DE ESPESSURA, SENDO A HASTE SOLDADA NA
EXTREMIDADE SUPERIOR A UMA CHAPA DE FIXACAOD
FABRICADA EM ACO COM NO minIMO 3,35 MM DE
ESPESSURA) MEDINDO 138,5X16,3X45 MM (LXPXH),
ATRAVES DA QUAL A HASTE SERA FIXADA NAS 2 PORCAS
GARRA DA ALMA DO ENCOSTO POR 2 PARAFUSOS MGX20
MM E NA EXTREMIDADE INFERIOR SOLDADA A UMA CHAPA
DE ACO COM NO MINIMO 4,75 MM DE ESPESSURA|
MEDINDQ 55X64 MM (LXP) E FIXADA NA CANALETA
CENTRAL ATRAVES DE 2 PARAFUSOS M10Xi6 MM. O
ASSENTO DEVE SER FIXADO NO MECANISMO ATRAVES DE
UM SUPORTE FRONTAL DE ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,35MM E SUPQORTE TRASEIRO DE FERRO CHATO COM
ESPESSURA MINIMA DE 4,75 MM, SOLDADOS NA
CANALETA DO MECANISMO DA BASE, E FIXADO POR 4
PARAFUSOS M6X20MM. REGULAGEM DE ALTURA DO
ASSENTO: COM VARIACAO MINIMA ENTRE 440 A 570MM
(EM RELACAOQ AO PISO), ATRAVES DE PISTAO A GAS,
ACIONAMENTOQ ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA EM
ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM
POLIPROPILEND. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS
PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAD SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAC DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSKO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE El
ACABAMENTO DAS PECAS

CADEIRA GIRATORIA COM BRACOS - ASSENTO COMPOSTO
POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA
MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M?, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLIESTER COM CONTRA ASSENTO E BORDA PROTETORA
UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENG INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X440MM (L X P).
ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM
POLIPROPILENQ (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO
EM ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA
ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E
DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO
100% POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA
PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENG
INJETADO.  DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO
415X320MM (L X H). ESTRUTURA COMPOSTA POR BASE
GIRATORIA INJETADA EM NYLON 6, REFORCADA COM 200
DE FIBRA DE VIDRO, APRESENTANDO PARTE SUPERIOR
CORRUGADA, 5 RODIZIOS DE DUPLO GIRD (@50MM)| A| BERFLEX/
02 [INJETADOS EM NYLON 6. PISTAO A GAS, COM CAPA UN 470 1.100,97 1.343,77 18,07
TELESCOPICA PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO E 20CG
MECANISMO DE REGULAGEM. FIXACAO O ENCOSTO DEVER
SER FIXADO ATRAVES DE UMA HASTE FIXA DOBRADA EM
FORMA DE 'L, PRODUZIDA EM TUBO DE ACO NO FORMATO
OBLONGO DE 43X18 MM (LXP), COM NO MINIMO 1,0 MM
DE ESPESSURA, SENDO A HASTE SOLDADA NA
EXTREMIDADE SUPERIOR A UMA CHAPA DE FIXACAO
FABRICADA EM ACO COM NO MINIMO 3,35 MM DE
ESPESSURA) MEDINDO 138,5X16,3X45 MM  (LXPXH),
ATRAVES DA QUAL A HASTE SERA FIXADA NAS 2 PORCAS
GARRA DA ALMA DO ENCOSTO POR 2 PARAFUSOS M6X20
MM E NA EXTREMIDADE INFERIOR SOLDADA A UMA CHAPA
DE ACO COM NO MINIMO 4,75 MM DE ESPESSURA
MEDINDQ 55X64 MM (LXP) E FIXADA NA CANALETA
CENTRAL ATRAVES DE 2 PARAFUSOS M10X16 MM. O
ASSENTO DEVE SER FIXADO NO MECANISMO ATRAVES DE
UM SUPORTE FRONTAL DE ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,35MM E SUPORTE TRASEIRO DE FERRO CHATO COM
ESPESSURA MINIMA DE 4,75 MM, SOLDADOS NA
CANALETA DO MECANISMO DA BASE, E FIXADO POR 4
PARAFUSOS MEX20MM. BRACO APOIO FIXO ESTRUTURA
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DOBRADA EM FORMA DE 'U' PRODUZIDA EM TUBO DE ACO
NO FORMATO OBLONGO 18X43MM (ESPESSURA 1,5MM),
MEDINDO 580X43X292MM (LXPXH), SOLDADA A CHAPA
CENTRAL PRODUZIDA EM ACO, MEDINDO 68X107MM
(ESPESSURA 4,7MM) ATRAVES DA QUAL O CONIUNTO DE
BRACOS SERA FIXADO NO MECANISMO DA CADEIRA POR 4
PARAFUSOS M6X16MM E SOLDADA NAS EXTREMIDADES A
CHAPA EM ACO NO FORMATO OBLONGO, MEDINDO
45X120MM (LXP) (ESPESSURA 3,3MM) ATRAVES DA QUAL
SERAO FIXADOS OS APOIOS. DIMENSGES GERAIS: 460MM
DE LARGURA ENTRE OS APOIOS (vAO). APOIO COM
TEXTURA NA FACE SUPERIOR, PRODUZIDO COM
COMPOSTO DE ELASTOMERQ TERMOPLASTICO PARA EDPM,
COM CERDAS INTERNAS QUE OFERECEM MAIOR

CONFORTO AO APOIO, MEDINDO 93X230X17MM (LXPXH),
E ENCAIXADO EM UMA ALMA PRODUZIDA EM
POLIPROPILENG INJETADO, MEDINDO 86X223XS9,4MM
(LXPXH). BASE INFERIOR PRODUZIDA EM POLIPROPILENO
INJETADO, MEDINDO 93X230X11,7MM (LXPXH), QUE
POSSUI ALOJAMENTOS ONDE SAO FIXADOS A PARTE|
SUPERIOR DO APOIO JUNTAMENTE COM A ALMA, POR
MEIO DE TRAVAS EXISTENTE NA ALMA. O APOIO
MONTADO E FIXADO NA HASTE EM FORMATO 'T, POR
MEIO DE DOIS PARAFUSOS 5,0X14MM, REGULAGEM DE
ALTURA DO ASSENTO: COM VARIACAD MINIMA ENTRE 445
A 575MM (EM RELACAO AO PISO), ATRAVES DE FISTAO A
GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA
EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM NYLON,
O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANC

CERAMICO DO SUBSTRATD (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PRQCESS0 CONTINUG PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 807M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO
INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAQ,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

03

CADEIRA GIRATORIA COM REGULAGENS E BRACOS
REGULAVEIS - ASSENTO COMPOSTQ POR ALMA INJETADA
EM  POLIPROPILENO  (ESPESSURA  MINIMA  12MM),
ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO
(ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE
50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER
COM CONTRA ASSENTO E BORDA PROTETORA LINICOS,
PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSBES
MINIMAS DO ASSENTO 440X440MM (L X P). ENCOSTO
COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO
(ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANQ INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 24MM
(EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M2, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA PROTETORA
UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 415X320MM (L X H).
ESTRUTURA COMPOSTA POR BASE GIRATORIA INJETADA
EM NYLON 6, REFORGADA COM 30% DE FIBRA DE VIDRO,
APRESENTANDO ~ PARTE  SUPERIOR  CORRUGADA, 5
RODIZIOS DE DUPLO GIRO (@50MM) INJETADOS EM
NYLON 6. PISTAO A GAS, COM CAPA TELESCOPICA
PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO E MECANISMO
DE REGULAGEM. FIXACAO O ENCOSTO £ FIXADO ATRAVES|
DE UMA HASTE EM FORMA DE 'L' COMPOSTA POR SUPORTE.
DE HASTE PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO DOBRADA,
HASTE FIXA PRODUZIDA EM TUBO DE ACO NO FORMATO
OBLONGO DE 25X50 (ESPESSURA MINIMA 1,5MM), BUCHA
EM ACETAL E HASTE REGULAVEL PRODUZIDA EM TUEO DE
ACO NO FORMATO OBLONGO DE 18X43 (ESPESSURA
MINIMA 1,5MM), SENDO A HASTE REGULAVEL SOLDADA
NA EXTREMIDADE SUPERIOR A UMA CHAPA DE ACO
(ESPESSURA MINIMA 3,35MM) E FIXADA NAS 2 PORCAS
GARRAS DA ALMA DO ENCOSTO POR 2 PARAFUSOS
MBX20MM E NA OUTRA EXTREMIDADE O SUPORTE DE
HASTE £ FIXADO NA CANALETA CENTRAL ATRAVES DE 2

ALBERFLEX/
20CPD

UN

600

1.456,42 1.723,66 15,50
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PINDS DE GIRD. O ASSENTO E FIXADO NO MECANISMO
ATRAVES DE UM SUPORTE FRONTAL DE ACO (ESPESSURA
2,65MM) E SUPORTE TRASEIRO DE FERRO CHATO
(ESPESSURA  4,75MM), SOLDADOS NA CANALETA DO
MECANISMO DA BASE, E FIXADO POR 4 PARAFUSOS
M6X35MM. REGULAGEM DE ALTURA DO ASSENTOQ: COM
VARIACAO ENTRE 450 A 570MM (EM RELACAOD AOD PISO),
ATRAVES DE PISTAQ A GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE
ALAVANCA PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM
REVESTIDO EM POLIPROPILEND. REGULAGEM DE]|
INCLINAGAO DO ASSENTO, COM VARIACAO ENTRE 1° A 9°
(#2°), ACIONAMENTO ATRAVES DA ALAVANCA DE
REGULAGEM PRODUZIDA EM ALMA DE FERRQ CHATO
6X8MM REVESTIDO EM POLIPROPILENO E TRAVAMENTO NA
DOSICEB DESEJADA. REGULAGEM DE ALTURA DO
ENCOSTO COM VARIACAO ENTRE 360 A 440MM EM
RELACAD AO ASSENTO POR SISTEMA DE REGULAGEM
INTEGRADA DE NO MINIMO 5 POSICOES DE ALTURA,
ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAQ LOCALIZADO NA
ESTRUTURA DO ENCOSTO, PRODUZIDO EM NYLON.
REGULAGEM DE INCLINACAO DO ENCOSTO EM RELACAQ
AQ ASSENTO COM VARIACAO ENTRE 95° A 1059 (+29),
ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA EM
ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM
POLIPROPILENO. BRACO REGULAVEL ESTRUTURA EM
FORMA DE 'U' COMPOSTA POR UMA TRAVESSA FIXA
PRODUZIDA EM TUBO DE AGO NO FORMATO OBLONGO
25X50X410MM (ESPESSURA 1,5MM), SOLDADA A CHAPA
CENTRAL PRODUZIDA EM ACO, MEDINDO 68X107MM
(ESPESSURA 4,75MM) ESSA TRAVESSA E FIXADA NO
MECANISMO DA CADEIRA POR 4 PARAFUSOS MEX12MM,
DUAS HASTES LATERAIS EM L', PRODUZIDA EM TUBO DE
ACO NO FORMATO OBLONGO 18X43MM (ESPESSURA
1,5MM), MEDINDO NO MINIMO 43X185X234MM (LXPXH)
COM FURACOES LATERAIS PARA REGULAGEM DE ALTURA,
HASTE MOVEL REGULAVEL NA ALTURA POSSUI FORMATO
DE 'T" INJETADA EM NYLON 6 COM 30% DE FIBRA DE
VIDRO, MEDINDO 46X121X186MM (LXPXH), COMPOSTA
POR HASTE DE FORMATO OBLONGO  25X50MM
(ESPESSURA 2,5 MM}, COM EXTREMIDADE SUPERIOR EM
FORMATO CONICO PARA A FIXAGAO DO APDIO, E NA
LATERAL POSSUI BOTAO OBLONGO. BUCHA OBLONGA
BIPARTIDA PRODUZIDA EM ACETAL, FIXADA ENTRE A
TRAVESSA FIXA E HASTE LATERAL. REGULAGEM DE
ALTURA COM CURSO DE 70MM, COM REGULAGEM EM ATE
& POSICOES E ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAD
OBLONGO. REGULAGEM DE LARGURA COM CURSO DE
70MM, E VARIACAO ENTRE 460 A 530MM ENTRE 0OS
APOIOS (VAQ) E ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA
EXCENTRICA. APOIO COM TEXTURA NA FACE SUPERIOR,
PRODUZIDO COM COMPOSTO DE  ELASTOMERO
TERMOPLASTICO PARA EDPM, COM CERDAS INTERNAS
QUE OFERECEM MAIOR CONFORTO AO APOIO, MEDINDO
93X230X17MM (LXPXH), E ENCAIXADO EM LMA ALMA
PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO
B86X223X9,4MM (LXPXH). BASE INFERIOR PRODUZIDA EM
POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO 93X230X11,7MM
(LXPXH), QUE POSSUI ALDJAMENTOS ONDE SAO FIXADOS
A PARTE SUPERIOR DO APOIO JUNTAMENTE COM A ALMA,
POR MEIO DE TRAVAS EXISTENTE NA ALMA. O APOIO
MONTADO E FIXADO NA HASTE EM FORMATO T, POR
MEIO DE DOIS PARAFUSOS 5,0X14MM. REGULAGEM DE|
ALTURA DO ASSENTO: COM VARIAGAD MINIMA ENTRE 445
A 575MM (EM RELACAQ AD PISO), ATRAVES DE PISTAO A
GAS ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA
EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM NYLON.
O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAC NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (DU SIMILAR), SEGUINDO|
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 807M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO
INFERIOR A 2000, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
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PECAS.

CADEIRA FIXA SEM BRACOS - ASSENTO COMPOSTO POR
ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA
12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M2, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLIESTER COM CONTRA ASSENTO E BORDA PROTETORA
UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO,
DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTD 440X430MM (L X P).
ENCOSTD COMPOSTO POR  ALMA EM  MADEIRA
COMPENSADA (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM
ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA
ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E
DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO POR CAPA
COM ZIPER EM TECIDO 100% POLIESTER. DIMENSOES)
MINIMAS DO ENCOSTO 420X305MM (L X H). ESTRUTURA 2
TUBOS DE ACO DE FORMATO OBLONGO 16X30MM
(ESPESSURA MINIMA 1,5MM) DOBRADOS EM FORMATOQ
TRAPEZOIDAL, QUE FORMAM BASE E ENCOSTO, SAO
UNIDOS POR MEIO DE SOLDA A UMA ESTRUTURA
PRODUZIDA COM 2 TUBOS DE ACO ©22,2 (ESPESSURA
MINIMA 1,5MM) DOBRADOS E SOLDADOS EM FORMA DE
04 'X'. QUATRO SAPATAS PROTETORAS, PRODUZIDAS EM ALBERFLEX/ UN 1200 57979 687.22 15,63

POLIETILENO DE FORMATO TRAPEZOIDAL, SAO FIXADAS 30CFT
NA BASE ATRAVES DE REBITES. FIXACAO O ASSENTO E
FIXADO NA ESTRUTURA POR PARAFUSOS MGX40MM. O
ENCOSTO E FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DE UMA
CHAPA DE AGO (ESPESSURA MINIMA 2,65 MM), SOLDADA
NA ESTRUTURA, E POR PARAFUSOS MG6X16 MM.
DIMENSOES GERAIS MINIMAS: 506 X 570X 800MM (L X P
X H), H DO ASSENTO; 460MM (EM RELACAO AO PISO). O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE  FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERF['CIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAD NAND
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO|
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAQ
INFERIOR A 200°. ESTE PROCESS0 DEVERA GARANTIR AS
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAQ,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

POLTRONA DIRETOR FIXA COM BRACOS - ASSENTO
COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENG
(ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADA EM ESPUMA DE
POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 55MM) DE
DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO
100% POLIESTER, COM COSTURAS HORIZONTAIS, E
CONTRA ASSENTO, PRODUZIDOS EM POLIPROPILEND
INJETADO.  DIMENSOES  MINIMAS DO ASSENTO
470X470MM  (LXP). ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA
INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA
12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANG
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 45MM) DE DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLIESTER, COM COSTURAS HORIZONTAIS, E CONTRA
ENCOSTO PRODUZIDOS EM POLIPROPILENG INJIETADO. ALBERFLEX/
05 |pIMENSBES MINIMAS DO ENCOSTO 460X%430MM (LXH). UN 160 811,15 999,02 18,81
ESTRUTURA COMPOSTA POR ESTRUTURA UNICA com|  20PFT
FORMATO TRAPEZOIDAL, PRODUZIDOS EM ACO @©25,4MM
COM ESPESSURA MINIMA DE 1,5MM, SOLDADO NA
EXTREMIDADE FRONTAL SUPERIOR E POSTERIOR A 2
[TRAVESSAS DE SUPORTE DO ASSENTO PRODUZIDAS EM
ACO @25,4MM (ESPESSURA 1,5MM), ENTRE AS QUAIS E
SOLDADA CHAPA DE FIXAGAQ DA MOLA DO ENCOSTO
MEDINDO 135X75MM (L X P) (ESPESSURA 4,75MM).
RECEBE 4 SAPATAS MEIA CANA PRODUZIDAS EM NYLON,
ENCAIXADAS NA BASE DA ESTRUTURA. FIXACAO O
ENCOSTO E FIXADD ATRAVES DE HASTE FIXA DOBRADA
EM FORMA DE 'L' MEDINDO APROXIMADAMENTE
76X218X300MM (LXPXH) PRODUZIDA EM BARRA DE ACO
(ESPESSURA 8MM), SENDO A HASTE PARAFUSADA NA
EXTREMIDADE SUPERIOR NAS 2 PORCAS GARRA FIXADAS
NA ALMA DO ENCOSTO POR 2 PARAFLISOS MEX25MM E NA
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EXTREMIDADE INFERIOR PARAFUSADA NA CHAPA DE
FIXACAO DA MOLA DO ENCOSTO ATRAVES DE 2
PARAFUSOS M10X16MM. O ASSENTO E FIXADOQ ATRAVES
DAS TRAVESSAS DE SUPORTE DO ASSENTO POR 4
PARAFUSOS M6X20MM. BRACO APOIO FIXO HASTE
DOBRADA EM FORMA DE 'U' PRODUZIDA EM TUBC DE ACO
NO FORMATO OBLONGD 18X43MM (ESPESSURA 1,5MM),
SOLDADA NAS EXTREMIDADE, UMA CHAPA EM ACO NO
FORMATO  OBLONGO, MEDINDO  45X120MM (LXP}
(ESPESSURA 3,35MM) ATRAVES DA QUAL SERAO FIXADOS
0S APOICS. AFOIO DE BRACO CONSTITUIDO DE APOIO
COM TEXTURA NA FACE SUPERIOR, PRODUZIDO COM
COMPOSTO DE ELASTOMERO TERMOPLASTICO PP/EDPM,
COM CERDAS INTERNAS QUE OFERECEM MAIOR
CONFORTOQ AO APOIO, MEDINDO 93X230X17MM (LXPXH),
E ENCAIXADO EM UMA ALMA PRODUZIDA EM
POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO 86X223X9,4MM
(LXPXH). BASE INFERIOR PRODUZIDA EM POLIPROPILENO
INJETADO, MEDINDO 93X230X11,7MM (LXPXH), QUE
POSSUL ALOJAMENTOS ONDE SAQ FIXADOS A PARTE
SUPERIOR DO APOIO JUNTAMENTE COM A ALMA, POR
MEIC DE TRAVAS EXISTENTE NA ALMA. O APOIO
MONTADQ E FIXADO MA HASTE EM POR MEIO DE DOIS
PARAFUSOS 5,0X14MM. DISTANCIA ENTRE BRACOS
470MM. DIMENSOES GERAIS MINIMAS: 645X 612 X 880MM
(L COM BRAGOS X P X H), H ASSENTO: 460MM (EM
RELACAO AO PISO), ALTURA DO ENCOSTO MINIMA:
460MM (EM RELACAO AQ ASSENTO), ALTURA DO ENCOSTO
MINIMA: 880MM (EM RELACAO AO PISO). O ACABAMENTO
E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE
PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO
PROCESSO DE FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA
TRATAMENTO DAS  SUPERFICIES GARANTINDO O
DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO CERAMICO DO
SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE
POR UM PROCESSO CONTINUD PARA PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA
MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAD
INFERIOR A 200°, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES ~METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAQ,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

06

POLTRONA DIRETOR GIRATORIA COM REGULAGENS E
BRACOS REGULAVEIS - ASSENTC COMPOSTO POR ALMA
INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MENIMA
12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 55MM) DE DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLIESTER, COM COSTURAS HORIZONTAIS, E CONTRA
ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM
POLIPROPILEND INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO
ASSENTO 470X470MM (L X P). ENCOSTO COMPOSTO POR
ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA
12MM), ESTOFADQ EM ESPUMA DE POLIURETAND
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 45MM) DE DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M?, REVESTIDO EM TECIDO 100%)
POLIESTER, COM COSTURAS HORIZONTAIS, E CONTRA
ENCOSTO PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 460X430MM (LXH).
ESTRUTURA COMPOSTA POR BASE GIRATORIA PRODUZIDA
EM NYLON 6, REFORCADA COM 30% DE FIBRA DE VIDRO,
APRESENTANDO PARTE SUPERIOR CORRUGADA, 5
RODIZIOS DE DUPLO GIRO (@50MM) INJETADOS EM
NYLON 6 PARA RODIZIO COMUM. PISTAO AMORTECEDOR A
GAS. MECANISMO SINCRONIZADO ENTRE ASSENTO E
ENCOSTO COM RELAGAO 2:1, PERMITINDO AOQ USUARIO
MELHOR POSICAC SEM COM ISTO DESPROTEGE LO DAS
FUNCOES ERGONOMICAS, FIXACAO A FIXACAO DO
ENCOSTO E FEITA ATRAVES DE UMA MOLA PRODUZIDA EM
BARRA DE AGCO (ESPESSURA MINIMA 5/16'), FIXADA
JUNTO AO MECANISMO DE REGULAGEM DE ALTURA, O
CONJUNTO MOLA E ENCOSTO SAO FIXADOS NO
MECANISMO SINCRONIZADO, ATRAVES DE PARAFUSO M8
X 16MM, APOIQ REGULAVEL ESTRUTURA EM FORMA DE 'U'
COMPOSTA POR UMA TRAVESSA FIXA PRODUZIDA ACO
CHATOQ 50,8X406X6,4MM (LXPXH), SOLDADA A UM TUBQ

DE FORMATO OBLONGO 25X50 (ESPESSURA 1,5MM), ESSA

ALBERFLEX/
21P0OS

UN

180

1.546,64 1.899,93 18,59
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TRAVESSA E FIXADA NO MECANISMO DA CADEIRA POR
PARAFUSOS, DUAS HASTES LATERAIS EM 'L', PRODUZIDA
EM TUBO DE AGO NO FORMATO OBLONGO 18X43MM
(ESPESSURA 1,5MM), MEDINDO 43X185X274MM (LXPXH)
COM FURAGCOES LATERAIS PARA REGULAGEM DE ALTURA,
HASTE MOVEL REGULAVEL NA ALTURA POSSUI FORMATO
DE T' INJETADA EM NYLON 6 COM 30% DE FIBRA DE|
VIDRO, MEDINDO 46X121X186MM (LXPXH), COMPOSTA
POR HASTE DE FORMATO OBLONGO 25X50MM
(ESPESSURA 2,5 MM), COM EXTREMIDADE SUPERIOR EM
FORMATO CONICO PARA A FIXACAO DO APOIO, E NA
LATERAL POSSUI BOTAC OBLONGO. BUCHA OBLONGA
BIPARTIDA PRODUZIDA EM ACETAL, FIXADA ENTRE A
TRAVESSA FIXA E HASTE LATERAL. REGULAGEM DE
ALTURA COM CURSO DE 70MM, COM REGULAGEM EM ATE
8 POSICOES E ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAO
OBLONGO. REGULAGEM DE LARGURA COM CURSO DE
70MM, E VARIAGAO ENTRE 460 A 530MM ENTRE 0S
APOIOS (VAQ) E ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA
EXCENTRICA. APOIO COM TEXTURA NA FACE SUPERIOR,
PRODUZIDO COM COMPOSTO DE  ELASTOMERO
TERMOPLASTICO PARA EDPM, COM CERDAS INTERNAS
QUE OFERECEM MAIOR CONFORTO AQ APQOIO, MEDINDO
93X230X17MM (LXPXH), E ENCAIKADO EM LUMA ALMA
PRODUZIDA EM POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO
86X223X9,4MM ([LXPXH). BASE INFERIOR PRODUZIDA EM
POLIPROPILEND INJETADO, MEDINDO 93X230X11,7MM
(LXPXH), QUE POSSUI ALOJAMENTOS ONDE SAO FIXADOS
A PARTE SUPERIOR DO APOIO JUNTAMENTE COM A ALMA,
POR MEIO DE TRAVAS EXISTENTE NA ALMA, O APOIO
MONTADO E FIXADO NA HASTE EM FORMATO 'T', POR
MEIO DE DOIS PARAFUSOS 5,0X14MM. REGULAGEM DE
ALTURA DO ASSENTO: COM VARIACAO ENTRE 450 A
S80MM (EM RELACAD AQ PISO), ATRAVES DE PISTAD A
GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA
EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM REVESTIDO EM
POLIPROPILENO. REGULAGEM DE ALTURA DO ENCOSTO:
COM VARIACAO ENTRE 460 A 530 MM (EM RELACAO AO
ASSENTO) POR SISTEMA DE REGULAGEM INTEGRADA DE &
Posn;ées DE ALTURA, ACIONAMENTO AUTOMATICO
ATRAVES DE CREMALHEIRA INTERNA. REGULAGEM DE
INCLINAGAO DO ASSENTO E ENCOSTO (SINCRONIZADO)
ACIONAMENTO ATRAVES DA ALAVANCA DE REGULAGEM
COM TRAVAMENTO EM 5 POSICOES. COM REGULAGEM DE
INTENSIDADE DO RELAX ATRAVES DE MANIPULO.
REGULAGEM DE PROFUNDIDADE DO ASSENTO: AJUSTE DE
PROFUNDIDADE DO ASSENTO COM CURSO DE 60MM, COM
7 POSICOES DE PARADA, COM ACIONAMENTO ATRAVES DE
ALAVANCA. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS
PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAQ NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELE!'RDSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE B0O?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAD
INFERIOR A 2000. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

07

POLTRONA PRESIDENTE COM REGULAGENS E BRACOS
REGULAVEIS -ASSENTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA
EM  POLIPROPILENO  (ESPESSURA MINIMA  12MM),
ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO
(ESPESSURA MINIMA 55MM) DE DENSIDADE ENTRE
50/60KG/M?, REVESTIDO EM TECIDO 100% LA, COM

PRODUZIDOS EM POLIPROPILENG INJETADO. DIMENSOES
MINIMAS DO ASSENTO 470X470MM (L X P). ENCOSTD
COMPOSTO POR ALMA EM MADEIRA COMPENSADA
(ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA MINIMA 45MM) DE
DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO
100% LA, COM COSTURAS HORIZONTAIS, E CONTRA

ENCOSTO PRODUZIDOS EM POLIESTIRENO TERMO
FORMADO.  DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO

COSTURAS  HORIZONTAIS, E CONTRA ASSENTO ALBERFLEX/

20PP3

100

1.803,66 2.172,92 16,99
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450X610MM (L X H). ESTRUTURA COMPOSTA POR BASE
GIRATC)RIA INJETADA EM NYLON &, REFORCADA COM 30%)
DE FIBRA DE VIDRO, APRESENTANDO PARTE SUPERIOR
CORRUGADA, 5 RODIZIOS DE DUPLO GIRO (@50MM)
INJETADOS EM NYLON 6 PARA RODIZIO. PISTAO A GAS,
COM CAPA TELESCOPICA PRODUZIDA EM POLIPROPILENO
INJETADO E MECANISMO DE REGULAGEM, FI)(ACKD A
FIXACAO DO ENCOSTO E FEITA ATRAVES DE UMA MOLA
PRODUZIDA EM BARRA DE ACO (ESPESSURA MINIMA
5/16'), FIXADA JUNTO AQ MECANISMO DE REGULAGEM DE
ALTURA, O CONJUNTO MOLA E ENCOSTO SAQ FIXADOS NO
MECANISMO ATRAVES DE SUPORTE EM FORMATO DE Y
PRODUZIDO EM CHAPA DE AGO (ESPESSURA 3,35MM) COM
ACABAMENTO EM POLIPROPILENO. BRAGO REGULAVEL
ESTRUTURA EM FORMA DE 'U' COMPOSTA POR UMA
TRAVESSA FIXA PRODUZIDA EM TUBO DE ACO NO
FORMATO OBLONGO 25X50X410MM (ESPESSURA 1,5MM},
SOLDADA A CHAPA CENTRAL PRODUZIDA EM ACO,
MEDINDO 68X107MM  (ESPESSURA  4,75MM) ESSA
TRAVESSA E FIXADA NO MECANISMO DA CADEIRA POR 4
PARAFUSOS MG6X12MM, DUAS HASTES LATERAIS EM 'L,
PRODUZIDA EM TUBO DE ACO NO FORMATO OBLONGO
18X43MM (ESPESSURA 1,5MM), MEDINDO NG MINIMO
43X185X234MM (LXPXH) COM FURACOES LATERAIS PARA
REGULAGEM DE ALTURA, HASTE MOVEL REGULAVEL NA
ALTURA POSSUI FORMATO DE 'T' INJETADA EM NYLON 6
COM 30% DE FIBRA DE VIDRO, MEDINDO 46X121X186MM
(LXPXH), COMPOSTA POR HASTE DE FORMATO OBLONGO
25X50MM (ESPESSURA 2,5 MM), COM EXTREMIDADE
SUPERIOR EM FORMATO CONICO PARA A FIXACAO DO
APOIO, E NA LATERAL POSSUI BOTAQ OBLONGO. BUCHA
OBLONGA BIPARTIDA PRODUZIDA EM ACETAL, FIXADA
ENTRE A TRAVESSA FIXA E HASTE LATERAL. REGULAGEM
DE ALTURA COM CURSO DE 70MM, COM REGULAGEM EM
ATE 8 POSICOES E ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAQ
OBLONGO. REGULAGEM DE LARGURA COM CURSO DE
70MM, E VARIA(;iO ENTRE 460 A 530MM ENTRE QS
APOIOS (VAO) E ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA
EXCENTRICA. APOIO COM TEXTURA NA FACE SUPERIOR,
PRODUZIDO COM COMPOSTO DE  ELASTOMERO
TERMOPLASTICO PARA EDPM, COM CERDAS INTERNAS
QUE OFERECEM MAIOR CONFORTO AQ APQIO, MEDINDO
93X230X17MM (LXPXH), E ENCAIXADO EM UMA ALMA
PRODUZIDA EM POLIPROPILENOD INJETADO, MEDINDO
86X223X9,4MM (LXPXH). BASE INFERIOR PRODUZIDA EM
POLIPROPILENO INJETADO, MEDINDO 93X230X11,7MM
(LXPXH), QUE POSSUI ALOJAMENTOS ONDE SAQ FIXADOS
A PARTE SUPERIOR DO APOIO JUNTAMENTE COM A ALMA,
POR MEIO DE TRAVAS EXISTENTE NA ALMA. © APOIO
MONTADO E FIXADO NA HASTE EM FORMATO T, POR
MEIO DE DOIS PARAFUSOS 5,0X14MM. REGULAGEM DE
ALTURA DO ASSENTO: COM VARIAGAQ ENTRE 450 A
S60MM (EM RELAGAC AQ PISO), ATRAVES DE PISTAQ A
GAS, ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA PRODUZIDA
EM ALMA DE BARRA DE ACO TREFILADO EXSMM
REVESTIDO EM  POLIPROPILENO. REGULAGEM DE
INCLINAGAO DO ASSENTO COM TRAVAMENTO NA POSICAQ
DESEJADA ACIONAMENTO ATRAVES DA ALAVANCA DE
REGULAGEM PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO
6X8MM REVESTIDO EM POLIPROPILENO. REGULAGEM DE
ALTURA DO ENCOSTO: COM WVARIACAOC ENTRE 650 A
710MM (EM RELAGAQ AOQ ASSENTO) POR SISTEMA DE
REGULAGEM INTEGRADA DE 6 POSICOES DE ALTURA,
ACIONAMENTO ATRAVES DE CREMALHEIRA INTERNA,
REGULAGEM DE INCLINACAO DO ENCOSTO: COM
VARIAGAO DE 100° A 105° (+2°) EM RELACAO AO
ASSENTO  ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA
PRODUZIDA EM ALMA DE FERRO CHATO 6X8MM
REVESTIDO EM POLIPROPILENG., © ACABAMENTO E PRE
[TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES ~GARANTINDO O  DESENGRAXE, E
PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 807M, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°, ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
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RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS

POLTROMA FIXA COM PRANCHETA E PCRTA LIVROS -
ASSENTO COMPOSTO POR  ALMA  INIETADA EM
POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADA
EM ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA
MINIMA 55MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,
REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER, COM COSTURAS
HORIZONTAIS, E CONTRA ASSENTO, PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENG INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO
ASSENTO  470X470MM  (LXP), SENDO 460MM DE
PROFUNDIDADE UTIL, ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA
INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA
12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 45MM) DE DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLIESTER, COM COSTURAS HORIZONTAIS, E CONTRA
ENCOSTO PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 460X430MM (LXH).
ESTRUTURA COMPOSTA POR ESTRUTURA UNICA COM
FORMATO TRAPEZOIDAL, PRODUZIDOS EM ACO @25,4MM
(ESPESSURA  1,5MM), SOLDADO NA EXTREMIDADE
FRONTAL SUPERIOR E POSTERIOR A 2 TRAVESSAS DE
SUPORTE DO ASSENTO PRODUZIDAS EM ACO ©25,4MM
(ESPESSURA 1,5MM), ENTRE AS QUAIS E SOLDADA CHAPA
DE FIXACAO DA MOLA DQ ENCOSTO MEDINDQ 135X75MM
(L X P) (ESPESSURA 4,75MM). RECEBE 4 SAPATAS MEIA
CANA PRODUZIDAS EM NYLON, ENCAIXADAS NA BASE DA
ESTRUTURA. FIXACAD O ENCOSTO E FIXADO ATRAVES DE|
HASTE FIXA DOBRADA EM FORMA DE 'L' MEDINDO
76X218X300MM (LXPXH) PRODUZIDA EM BARRA DE ACO
(ESPESSURA 8MM), SENDO A HASTE PARAFUSADA NA
EXTREMIDADE SUPERIOR NAS 2 PORCAS GARRA FIXADAS
NA ALMA DO ENCOSTO POR 2 PARAFUSOS M6X25MM E NA
EXTREMIDADE INFERIOR PARAFUSADA NA CHAPA DE s
FIXACAO DA MOLA DO ENCOSTO ATRAVES DE 2 Fi

PARAFUSOS M10X16MM. O ASSENTO £ FIXADO ATRAVES| ooprT | UN | 300 1.101.88 1.380,28 20,74
DAS TRAVESSAS DE SUPORTE DO ASSENTO POR 4
PARAFUSOS MEX2Z0MM. PRANCHETA TAMPO MEDIDA
MINIMA 300X250MM (LXP) PRODUZIDO EM AGLOMERADO
DE 18MM COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES EM
LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAQ (BP) E FITA
DE BORDA EM PVC BATIDA COM 3MM DE ESPESSURA,
ABAULADA. O MECANISMO ESCAMOTEAVEL E COMPOSTO
POR APOIO DE FIXACAO DO TAMPO PRODUZIDO EM CHAPA
DE ACO SOLDADO AC MECANISMO (FORMADO POR
SUPORTE FIXO E UM SUPORTE GIRATORIO PRODUZIDOS
EM ACO) E FIXADO NA CHAPA DE AGO LOCALIZADA NA
ESTRUTURA DO BRACO. PORTA LIVROS: PRODUZIDOS EM
ACO TREFILADO DE @ 4MM, MEDINDO 341X415MM,
RECEBENDO SOLDA DE PROJECAO NOS PONTOS DE
CRUZAMENTO DA MALHA DE AFOIO COM O CONTORNO DO
PORTA LIVROS. DIMENSOES GERAIS MINIMAS: 635X 612 X
880MM (L COM BRAGOS X P X H), H ASSENTO: 460MM (EM
RELACAQ AQ PISO), H ENCOSTO: 460MM (EM RELAGAQ AD
ASSENTOQ), H ENCOSTO: 880MM (EM RELACAO AO PISO),
O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAD DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAC NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO)
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 807M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO
INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES ~METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFiCIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

08

POLTROMA FIXA EM POLIPROPILENO - CADEIRA FIXA EM
POLIPROPILENO SEM BRACOS. ENCOSTO DEVERA SER
pg [FORNECIDO EM ESPALDAR BAIXO, EM FormaTo| ALBERFLEX/ UN | 200 517 44 528.94 217
ANATOMICO DE ACORDO COM 0OS PADROES NORMATIVOS 40CF : 1 '
DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILEND INJETADOQ, COR A
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS
MINIMAS DE 470X245 MM (L¥H), COM ESPESSURA MEDIA
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DE 5 MM, ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO
ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS
DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INIETADO, COR A
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS
MINIMAS DE 440X470 MM (LXP), COM ESPESSURA MEDIA
DE 5,5 MM, ESTRUTURA DEVERA SER FORNECIDA EM TUBO
DE ACO COM DIAMETRO MINIMO DE 19 MM E COM NO
MINIMO 1,9 MM DE ESPESSURA, FORMADA POR 2 PES
FRONTAIS, INTERLIGADOS POR TRAVESSAS HORIZONTAIS
E SOLDADOS AOS PES POSTERIORES, SENDO OS PES
POSTERIORES PROLONGAMENTO DA ESTRUTURA DO|
ENCOSTO. DEUERA POSSUIR SAPATAS ARTICULAVEIS
PROTETORAS EM  MATERIAL TERMOPLASTICO E
ENCAIXADAS NA BASE DA ESTRUTURA. ASSENTO FIXADO
A ESTRUTURA POR  PARAFUSOS, POSSUINDO 2
PROTETORES LATERAIS E 1 PINO CENTRAL CILINDRICO EM
POLIETILENO PERMITINDO O EMPILHAMENTO, SEM
DANIFICAR O ASSENTO., O ENCOSTO DEVE SER
ENCAIXADO A ESTRUTURA NA PARTE SUPERIOR E FIXADO
POSTERIORMENTE POR PARAFUSOS. DIMENSﬁES GERAIS:
[477X587X855 MM (LXPXH), EMPILHAVEL ATE 6 UNIDADES.
O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTD DAS SUPERFICIES]
GARANTINDO © DESENGRAXE, E PREPARACAC NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUQ PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 807M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PG EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO
INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAQ,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

10

POLTRONA PRESIDENTE TELADA = ASSENTO DEVERA SER
FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO DE ACORDO COM
0S PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA, DEVERA SER

ESTRUTURADO POR 'ALMA' EM POLIPROPILENO INIETADO
COM NO MINIMO 12 MM DE ESPESSURA, COM PORCAS
GARRAS PARA A FIXACAO DO ASSENTO AO MECANISMO
DESLIZANTE. ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO COM ESPESSURA MINIMA DE 48 MM E
DENSIDADE MINIMA DE 50 KG/M3 DEVENDO SER
UTILIZADO EM SEU PROCESSO, METODO DE EXPANSAO
POR AGUA, ELIMINANDO SE USO DE PRODUTOS Quimicos
GARANTINDO A RESISTENCIA E QUALIDADE. REVESTIDO
EM TECIDO, VINIL OU COURO. CONTRA ASSENTO DEVERA
SER INJETADO EM POLIPROPILENO, DISPENSANDQO 0O USO
DE PERFIL DE BORDA. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO
470X475 MM (LXP). ENCOSTO DEVERA SER EM ESPALDAR
ALTO, DE ACORDO COM 0S PADROES NORMATIVOS DE
ERGONOMIA, COM ESTRUTURA INJETADA EM POLIAMIDA
TIPO 6 COM REFORCO EM FIBRA DE VIDRO. REVESTIDO
EM TELA FLEXIVEL COMPOSTA DE FIOS DE POLIESTER E
RECOBERTA COM PVC, COM REFORCO LATERAL EM PERFIL|
DE PVC, COSTURADO IJUNTO A TELA E BORDA DE
ACABAMENTO SUPERIOR E INFERIOR. DIMENSOES
MINIMAS DO ENCOSTO 450X120X600 MM (LXPXH). APOIO
LOMBAR DEVERA SER INJETADO EM POLIPROPILENO
MEDINDO 440X90 MM (LXH). APOIO DE CABECA DEVERA
SER  COMPOSTO  POR  'ALMA' EM  POLIMERO
TERMOPLASTICO, ESTOFADC POR  ESPUMA  DE
POLIURETANO E REVESTIDO NO MESMQO MATERIAL DO
ENCOSTO, COM  ACABAMENTO  POSTERIOR  EM
TERMOPLASTICO INJETADO. DIMENSOES DO APOIO DE
CABECA 300X35X167 MM (LXPXH). BRACO REGULAVEL|
DEVERA SER FORNECIDO COM ESTRUTURA EM FORMA DE
‘U, COMPOSTA POR BARRA CENTRAL EM ACO, DUAS
HASTES EM FORMATO DE 'L' NAS EXTREMIDADES
INJETADAS EM POLIAMIDA TIPO 6 COM REFORCO DE 30%
DE FIBRA DE VIDRO, RESPONSAVEIS PELA REGULAGEM DA
LARGURA, DUAS HASTES EM FORMATO DE 'T' INJETADAS
EM POLIAMIDA TIPO 6 COM REFORCO DE 30% DE FIBRA
DE VIDRO, COM BOTAO LATERAL RESPONSAVEIS PELA
REGULAGEM DA ALTURA. APOIO DE BRACO EM
ELASTOMERO TERMOPLASTICO, MEDINDO 80X213X12 MM

(LXPXH) COM ‘ALMA' INJETADA EM POLIPROPILENQ.

ALBERFLEX/
PLYPPS

UN

50

2.578,38 2.631,02 2,00
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ESTRUTURA DEVERA SER COMPOSTA POR BASE
GIRATORIA DE 5 HASTES RETAS INJETADA EM ALUMINIO
COM ACABAMENTO POLIDO, @700 MM, 5 RODIZIOS DE
DUPLO GIRO (@65 MM) INJETADOS EM POLIAMIDA TIPO 6
COM REFORGO EM POLIURETANO PARA RODIZIO PISO
FRIO (MAIOR RESISTENCIA A ABRASAO). COLUNA EM
TUBO @250 MM E PISTAO A GAS QUE ATENDE AS NORMAS
INTERNACIONAIS DE QUALIDADE E SEGURANCA DIN 4550
CLASSE 3, PARA REGULAGEM DE ALTURA DO ASSENTO.
MECANISMO SINCRONIZADO PARA REGULAGEM DE
INCLINACAO DD ASSENTO/ENCOSTO. O ASSENTO DEVE
SER FIXADO NO MECANISMO DESLIZANTE POR
PARAFUSOS E O ENCOSTO DEVE SER FIXADO NO
MECANISMO POR PARAFUSOS. REGULAGEM DE ALTURA DO
ASSENTO DEVERA SER ATRAVES DE PISTAD A GAS COM
CURSO DE 100 MM E ACIONAMENTO ATRAVES DE
ALAVANCA. REGULAGEM DE PROFUNDIDADE DO ASSENTO,
DEVERA SER ATRAVES DE MECANISMO DESLIZANTE COM
CURSO DE 60 MM EM 7 ESTAGIOS E ACIONAMENTO POR
ALAVANCA EM POLIAMIDA. REGULAGEM DE ALTURA DO

ENCOSTO DEVERA SER COM CURSO DE 60 MM (EM
REI.AC.&\O AQ ASSENTO}, MECANISMO DE REGULAGEM DE|
ALTURA INTEGRADA AO SUPORTE DE FIXACAD NO
MECANISMO EM FORMATO DE 'L' INJETADD EM POLIAMIDA
TIPO 6 COM REFORCO EM FIBRA DE VIDRO E
ACIONAMENTO ATRAVES DE ALAVANCA. REGULAGEM DE
ALTURA DO APOIO LOMBAR COM CURSQ DE 110 MM E
ACIONAMENTO DESLIZANTE. O APOIQ DE CABECA DEVE
POSSUIR REGULAGEM DE INCLINACAO E REGULAGEM DE
ALTURA COM CURSQO DE 55 MM E ACIONAMENTO TIPO
CATRACA. REGULAGEM DE INCLINAGAD DO
ASSENTO/ENCOSTO DEVERA SER COM INCLINAC.ﬁD
SINCRONIZADA NA PROPORCAO DE 2:1 E COM
ACIONAMENTO ATRAVES DE BOTAQ. REGULAGEM DE
ALTURA DO APOIA BRACO DEVERA SER COM CURSO DE
100 MM (EM RELACAO AO ASSENTO), REGULAGEM
INTEGRADA EM 10 POSICOES E ACIONAMENTO ATRAVES
DE BOTAO. REGULAGEM DE ABERTURA DO APOIA BRACO
DEVERA SER COM CURSO DE 80 MM (DIMENSAO ENTRE 0S
APOIOS) E ACIONAMENTO ATRAVES DE MANIPULO TRAVA.

O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVEREO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAQD NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (QU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSC CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO
INFERIOR A 200°, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAD,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTD DAS

PECAS

11

CADEIRA FIXA COM BRACOS - ASSENTO COMPOSTO FOR
ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA
12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANC
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLIESTER COM CONTRA ASSENTO E BORDA PROTETORA
UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO.
DIMENSGES MINIMAS DO ASSENTO 440X430MM (L X F).
ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA EM  MADEIRA
COMPENSADA (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO EM
ESPUMA DE POLIURETANO INJETADD COM ESPESSURA
ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E
DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M2, REVESTIDO POR CAPA
COM ZIPER EM TECIDO 100% POLIESTER. DIMENSOES
MINIMAS DO ENCOSTO 420X305MM (L X H ). ESTRUTURA 2
TUBOS DE AGCO DE FORMATO OBLONGO 16X30MM
(ESPESSURA MINIMA 1,5MM) DOBRADOS EM FORMATO
TRAPEZOIDAL, QUE FORMAM O BRACO E BASE DO
ENCOSTO, SAQ UNIDOS POR SOLDA A UMA ESTRUTURA
PRODUZIDA COM 2 TUBOS DE AGO ©22,2 (ESPESSURA
MINIMA 1,5MM) DOBRADOS E SOLDADOS EM FORMA DE
"Y', APOIO FIXO PRODUZIDO EM POLIURETANO INJETADO,
MEDIDA MINIMA 53X324X23MM (LXPXH), INJETADO JUNTO
A UMA ALMA DE ACO MEDINDQ 32X23X296MM (LXPXH),

ALBERFLEX/
30CFT

UN

250

707,77 850,64 16,80
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COM ESPESSURA DE 3,2MM. QUATRO SAPATAS]
PROTETORAS, PRODUZIDAS EM POLIPROPILENO DE|
FORMATO TRAPEZOIDAL, SAO FIXADAS NA BASE ATRAVES
DE REBITES. FIXACAO O ASSENTO E FIXADO NA
ESTRUTURA POR PARAFUSOS M6X40MM., O ENCOSTO E
FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DE UMA CHAPA DE ACO
(ESPESSURA MINIMA 2,65 MM), SOLDADA NA ESTRUTURA,
E POR PARAFUSOS MB6X16 MM. DIMENSOES GERAIS
MINIMAS: 530 X 570X 820MM (LXPXH), ALTURA DO
ASSENTO: 460MM (EM RELAGAQ AOQ PISO). O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE  FABRICACAO _ Do
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO © DESENGRAXE, E PREPARACAD NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO|
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAQ
INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

12

CADEIRA FIXA TRAPEZOIDAL COM PRAMCHETA DOBRAVEL
E PORTA LIVRQ - ASSENTO COMPOSTO POR ALMA
INJETADA EM POLIPROPILEND (ESPESSURA MINIMA
12MM), ESTOFADQ EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM VINIL QU TECIDO
100% POLIESTER COM CONTRA ASSENTC E BORDA
PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO
INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO  ASSENTO
440X430MM (L X P). ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA EM
MADEIRA COMPENSADA (ESPESSURA MINIMA 12MM),
ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO COM

ESPESSURA ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 45MM
(INTERMEDIARIA) E DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M?2,
REVESTIDO POR CAPA COM ZIPER EM VINIL OU TECIDO
100% POLIESTER. DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO
420X305MM (L X H). BRACO COM PRANCHETA DOBRAVEL:
BRACO TRAPEZOIDAL PROLONGAMENTO DA ESTRUTURA
COMPOSTO PCOR TUBOQ DE ACO INDUSTRIAL OBLONGO
MEDINDO 30X16 MM (LXH) COM ESPESSURA MINIMA DE
1,5MM, PRANCHETA PRODUZIDA EM MDP DE NO MINIMO
18MM  ESPESSURA, REVESTIDA EM  LAMINADO
MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO TEXTURIZADO COM NO
MINIMO 0,3MM DE ESPESSURA COM BORDAS EM FITA DE
PVC, MECANISMO GIRATORIO DA PRANCHETA COM

90°). PORTA LIVROS PRODUZIDOS EM ACO TREFILADO DE
@ 4MM, MEDINDO 341X415MM, RECEBENDO SOLDA DE
PROJECAO NOS PONTOS DE CRUZAMENTO DA MALHA DE
APOIO COM O CONTORNO DO PORTA LIVROS. ESTRUTURA:
2 TUBOS DE AGO DE FORMATO OBLONGO 16X30MM
(ESPESSURA MINIMA 1,5MM) DOBRADOS EM FORMATO
TRAPEZOIDAL, QUE FORMAM BASE E ENCOSTO, SAQ
UNIDOS POR MEIO DE SOLDA A UMA ESTRUTURA
PRODUZIDA COM 2 TUBOS DE ACO ©22,2 (ESPESSURA
MINIMA 1,5MM) DOBRADOS E SOLDADOS EM FORMA DE|
X', QUATRO SAPATAS PROTETORAS, PRODUZIDAS EM
POLIETILENO DE FORMATO TRAPEZOIDAL, SAO FIXADAS
NA BASE ATRAVES DE REBITES. ACABAMENTO: O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO © DESENGRAXE, £ PREPARACAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 807M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO
INFERIOR A 2000, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS

PECAS

PARADA NA POSICAO HORIZONTAL E VERTICAL {GIRO DE ALBERFLEX/

30CFTPL

UN

978,84 1.243,12 21,26
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LONGARINA CADEIRA 02 LUGARES - ASSENTO COMPOSTO
POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA
MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLIESTER COM CONTRA ASSENTO E BORDA PROTETORA
UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO.
DIMENSGES MINIMAS DO ASSENTO 440X440MM (L X P).
ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM
POLIPROPILENO (ESPESSURA MiNIMA 12MM), ESTOFADO
EM ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA
ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E
DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO
100% POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA
PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO
INJETADO. DIMENSGOES MINIMAS DO  ENCOSTO
415X320MM (L X H). ESTRUTURA ESTRUTURA DA BASE DA
LONGARINA: COMPOSTA POR TRAVESSA CENTRAL
HORIZONTAL PRODUZIDA EM TUBO DE ACO 30X70MM E
DUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DE ACO REDONDO @
2' SOLDADOS NA MESMA. DUAS BASES PRODUZIDAS EM
ALUMINIO, ENCAIXADAS NAS COLUNAS VERTICAIS.
RECEBE QUATRO SAPATAS EM NYLON, ENCAIXADAS EM
CADA BASE. A FIXAGCAD DO ENCOSTO NO ASSENTO E
13 [FEITA ATRAVES DE UMA HASTE PRODUZIDA EM TUBO DE| ALBERFLEX/ UN| 120 125317 1.612.90 2230

FORMATO OBLONGO 18X43MM. O ENCOSTO POSSUI DUAS 21CL
PORCAS GARRAS FIXADAS NA ALMA (NA PARTE DE TRAS
DA MESMA) ONDE FIXA SE A HASTE, ATRAVES DE
PARAFUSDS MEX20MM E A MESMA SERA PRESA NA
TRAVESSA CENTRAL HORIZONTAL DA LONGARINA EM UMA
CANALETA PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO ATRAVES DE
PARAFUSOS M10X16MM, A CANALETA E PRESA A UMA
BRACADEIRA EM CHAPA DE ACO POR PARAFUSOS
MEX12MM. O ASSENTO E FIXADO NA TRAVESSA CENTRAL
HORIZONTAL DA LONGARINA PELA MESMA CANALETA,
ONDE FIXA SE O ENCOSTO. ACABAMENTD: O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR. PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAC NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIQRMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 807M, E SEQUENGALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO
INFERIOR A 2000, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES ~METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAD,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS,

LONGARINA CADEIRA 03 LUGARES - ASSENTO COMPOSTO
POR ALMA INJETADA EM POLIPROPILEND (ESPESSURA
MINIMA 12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO (ESPESSURA MINIMA 35MM) DE DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLIESTER COM CONTRA ASSENTO E BORDA PROTETORA
UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADQ.
DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO 440X440MM (L X P).
ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA INJETADA EM
POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO
EM ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO COM ESPESSURA
ENTRE 24MM (EXTREMIDADE) E 45MM (INTERMEDIARIA) E
DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M?, REVESTIDO EM TECIDO ALBERFLEX/
14 |100% POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA 210L UN 170 1.789,99 2.267,75 21,07

PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENG
INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO  ENCOSTO
415X320MM (L X H). ESTRUTURA ESTRUTURA DA BASE DA
LONGARINA: COMPOSTA POR TRAVESSA CENTRAL
HORIZONTAL PRODUZIDA EM TUBO DE ACO 30X70MM E
DUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DE ACO REDONDO @
2' SOLDADOS NA MESMA. DUAS BASES PRODUZIDAS EM
ALUMINIO, ENCAIXADAS NAS COLUNAS VERTICAIS.
RECEBE QUATRO SAPATAS EM NYLON, ENCAIXADAS EM
CADA BASE. A FIXACAO DO ENCOSTO NO ASSENTO £
FEITA ATRAVES DE UMA HASTE PRODUZIDA EM TUBO DE
FORMATO OBLONGO 18X43MM. 0 ENCOSTO POSSUI DUAS
PORCAS GARRAS FIXADAS NA ALMA (NA PARTE DE TRAS
DA MESMA) ONDE FIXA SE A HASTE, ATRAVES DE
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PARAFUSOS M6EX20MM E A MESMA SERA PRESA NA
TRAVESSA CENTRAL HORIZONTAL DA LONGARINA EM UMA
CANALETA PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO ATRAVES DE
PARAFUSOS M10X16MM, A CANALETA E PRESA A UMA
BRACADEIRA EM CHAPA DE ACO POR PARAFUSOS
MEX12MM. O ASSENTO E FIXADO NA TRAVESSA CENTRAL
HORIZONTAL DA LONGARINMA PELA MESMA CANALETA
ONDE FIXA SE 0O ENCOSTO. ACABAMENTO: O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSQO DE FABRICAGAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGCAD NANO)
CERAMICO DO SUBSTRATQ (OU SIMILAR), SEGUINDO)
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 807?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO
INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS

PECAS

LONGARINA POLTRONA 02 LUGARES COM BRACOS -
ASSENTO  COMPOSTO POR  ALMA  INJETADA EM
POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12MM), ESTOFADO
EM ESPUMA DE POLIURETANG INJETADC (ESPESSURA
MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/MS,
REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA
ASSENTO E BORDA PROTETORA UNICOS, PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO
ASSENTO 470X470MM (L X P}, SENDO 460MM DE
PROFUNDIDADE UTIL. ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA
INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA
12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO
INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 35MM E DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M3, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA PROTETORA
UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENG INJETADO.
DIMENSOES MINIMAS DO ENCOSTO 460X430MM (L X H).
FIXACAQ DO ASSENTO E ENCOSTO: A UNIAO ENTRE O
ASSENTOQ E O ENCOSTO E FEITA POR MEIO DE UMA MOLA
DE BARRA DE AGO COM LARGURA DE 76 MM POR 8 MM DE
ESPESSURA, DOBRADA EM FORMA DE 'L' FIXADA ATRAVES
DE PARAFUSOS POR PARAFUSOS M6X25MM. ESTRUTURA
DA BASE DA LONGARINA: COMPOSTA POR TRAVESSA
CENTRAL HORIZONTAL PRODUZIDA EM TUBO DE ACD
30X70MM E DUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DE ACO ALBERFLEX/
15 |REDONDO @ 2' SOLDADOS NA MESMA. DUAS BASES UN 100 1.892.97 2.432 56 22 18
PRODUZIDAS EM ALUMINIO, ENCAIXADAS NAS COLUNAS 21PL '
VERTICAIS. RECEBE QUATRO SAPATAS EM NYLON,
ENCAIXADAS EM CADA BASE. FIXAGCADC O ENCOSTO
POSSUI DUAS PORCAS GARRAS FIXADAS NA ALMA, ONDE
FIXA SE A MOLA, ATRAVES DE PARAFUSOS MEX25MM, A
MOLA DO ENCOSTO E FIXADA NA CANALETA DA
ESTRUTURA ATRAVES DE PARAFUSOS MI10X16MM. O
ASSENTO E FIXADO NA CANALETA ATRAVES DE
PARAFUSOS MB6X20MM. BRACO FIXO TRAPEZOIDAL EM
FORMATO TRAPEZOIDAL, PRODUZIDO COM ALMA EM
FERRO CHATO, REVESTIDO EM POLIURETANO INJETADO.
ACABAMENTO: O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS
PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACEO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO
INFERIOR A 2000, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES ~METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAD,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

LONGARINA POLTRONA 03 LUGARES COM BRACOS - ALBERFLEX/
16 [ASSENTO COMPOSTO POR  ALMA  INJETADA EM 21PL UN 120 2.675,87 3.407,74 21,48
POLIPROPILENO (ESPESSURA MINIMA 12ZMM), ESTOFADO
EM ESPUMA DE POLIURETANO INJETADO (ESPESSURA
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MINIMA 35MM) DE DENSIDADE ENTRE 50/60KG/M3,
REVESTIDO EM TECIDO 100% POLIESTER COM CONTRA
ASSENTO E BORDA PROTETORA LINICOS, PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENO INJETADO. DIMENSOES MINIMAS DO
ASSENTO 470X470MM (L X P), SENDO 460MM DE
PROFUNDIDADE UTIL. ENCOSTO COMPOSTO POR ALMA
INJETADA EM POLIPROPILENO (ESPESSURA  MINIMA
12MM), ESTOFADO EM ESPUMA DE PCLIURETANO|
INJETADO COM ESPESSURA ENTRE 35MM E DENSIDADE
ENTRE 50/60KG/M?, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLIESTER COM CONTRA ENCOSTO E BORDA PROTETORA
UNICOS, PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO INJETADO.
DIMENSGES MINIMAS DO ENCOSTO 460X430MM (L X H).
FIXAGAO DO ASSENTO E ENCOSTO: A UNIAOQ ENTRE O
ASSENTO E O ENCOSTO E FEITA POR MEIO DE UMA MOLA
DE BARRA DE ACO COM LARGURA DE 76 MM POR 8 MM DE
ESPESSURA, DOBRADA EM FORMA DE 'L' FIXADA ATRAVES
DE PARAFUSOS POR PARAFUSOS M6X25MM. ESTRUTURA
DA BASE DA LONGARINA: COMPOSTA POR TRAVESSA
CENTRAL HORIZONTAL PRODUZIDA EM TUBO DE ACO
30X70MM E DUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DE AGO
REDONDO © 2' SOLDADOS NA MESMA. DUAS BASES
PRODUZIDAS EM ALUMINIO, ENCAIXADAS NAS COLUNAS
VERTICAIS. RECEBE QUATRO SAPATAS EM  NYLON,
ENCAIXADAS EM CADA BASE. FIXACAO O ENCOSTO
POSSUI DUAS PORCAS GARRAS FIXADAS NA ALMA, ONDE
FIXA SE A MOLA, ATRAVES DE PARAFUSOS MEX25MM, A
MOLA DO ENCOSTO E FIXADA NA CANALETA DA
ESTRUTURA ATRAVES DE PARAFUSOS M10X16MM. O
ASSENTO E FIXADO NA CANALETA ATRAVES DE
PARAFUSOS M6X20MM. BRAGO FIXO TRAPEZOIDAL EM
FORMATO TRAPEZOIDAL, PRODUZIDC COM ALMA EM
FERRO CHATO, REVESTIDO EM POLIURETANO INJETADO.
ACABAMENTO: O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS
PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES

GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUQ PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 807M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAG
INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES ~METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAQ,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

17

LONGARINA CADEIRA EM POLIPROPILENO COM 02
LUGARES, SEM BRAGOS. ENCOSTD DEVERA SER
FORNEUDO EM ESPALDAR BAIXO, EM FORMATO
ANATOMICO DE ACORDO COM 05 PADROES NORMATIVOS
DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INJETADO, COR A
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS
MINIMAS DE 470X245 MM (LXH), COM ESPESSURA MEDIA
DE 5 MM. ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO
ANATOMICO DE ACORDG COM 0S PADROES NORMATIVOS
DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILEND INJETADO, COR A
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS
MINIMAS DE 440X470 MM (LXP), COM ESPESSURA MEDIA
DE 55 MM. O ASSENTO E ENCOSTO DEVEM SER
ESTRUTURADOS POR TUBOS DE AGO COM FORMADO

ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM. SOB O ASSENTO DEVE
POSSUIR 2 CHAPAS DE SUPORTE PARA FIXACAO,
PRODUZIDAS EM ACO COM, NO MINIMO, 6,35MM DE
ESPESSURA, DOBRADAS EM 'C'. ESTRUTURA DEVERA SER
COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBO DE ACO
CIRCULAR COM NO MINIMO @ 60 MM COM NO MINIMO 3
MM DE ESPESSURA. EM CADA EXTREMIDADE DA
TRAVESSA HORIZONTAL DEVE SER SOLDADA UMA CHAPA
PARA FIXAGAQ DA TAMPA DE ACABAMENTO LATERAL, E 2
PES CURVOS PRODUZIDOS EM TUBO DE ACO CIRCULAR,
COM NO MINIMO @ 32 MM COM, NO MINIMO, 2,65 MM DE
ESPESSURA, NA BASE DOS QUAIS DEVE SER SOLDADA
UMA ARRUELA DE @ 26 MM COM, NO MINIMO, 4,76MM DE
ESPESSURA SERVINDO PARA ENCAIXE DAS SAPATAS
NIVELADORAS PRODUZIDAS EM NYLOM. SOBRE A
TRAVESSA HORIZONTAL DEVEM SER SOLDADAS CHAPAS

CIRCULAR COM DIAMETRO MINIMO DE 19 MM, E ALBERFEX/4

0CL2s

UN

150

1.363,18 1.391,67 2,05
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DE APOIO MEDINDO 140X140MM COM, NO MINIMO, 3,4MM
DE ESPESSURA, ATRAVES DAS QUAIS A LONGARINA E
UNIDA AQ SUPORTE DO ASSENTO. ASSENTO SERA FIXADO
NA LONGARINA ATRAVES DAS CHAPAS DE APOID E
PARAFUSOS. DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE:
1157X615X840MM (L X P X H). O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAQ SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES  GARANTINDO O  DESENGRAXE, E
PREPARAGCAO NANCQ CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUQ PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAQ INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS.

18

{PROCESSO cou'rmuo PARA PINTURA ELETROSTATICA EM

LONGARINA CADEIRA EM POLIPROPILEND COM 02
LUGARES, COM BRACOS. ENCOSTO DEVERA SER
FORNECIDO EM ESPALDAR BAIXO, EM FORMATO
ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADRGES NORMATIVOS
DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILEND INJETADO, COR A
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS
MINIMAS DE 470X245 MM (LXH), COM ESPESSURA MEDIA,
DE 5 MM. ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO
ANAT&IMICO DE ACORDO COM 0OS PADROES NORMATIVCS
DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENC INJETADO, COR A
DEFINIR COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS
MINIMAS DE 440X470 MM (LXP), COM ESPESSURA MEDIA
DE 5,5 MM. BRACO FIXO DEVE SER FORMADO POR UM
PROLONGAMENTO DA ESTRUTURA, EM FORMA DE 'V, DE|
ACO COM FORMADO CIRCULAR COM DIAMETRO MiNIMO
DE 19 MM, E ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, COM APOIO

INJETADO EM POLIAMIDA NATURAL (NYLON) NA MESMA
COR DO ASSENTO/ENCOSTO, FORMANDO UM 'L', MEDINDO
APROXIMADAMENTE 34X390X74 MM {LXP}:H) E 18 MM DE|
ESPESSURA. O ASSENTO E ENCOSTO DEVEM SER
ESTRUTURADOS POR TUBOS DE ACO COM FORMADO
CIRCULAR COM DIAMETRO MINIMO DE 15 MM, E
ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM. SOB O ASSENTO DEVE
POSSUIR 2 CHAPAS DE SUPORTE PARA FIXAGAQ,
PRODUZIDAS EM ACO COM, NO MINIMO, 6,35MM DE
ESPESSURA, DOBRADAS EM 'C'. ESTRUTURA DEVERA SER
COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBO DE ACO
CIRCULAR COM NO MINIMO @ 60 MM COM NO MINIMO 3
MM DE ESPESSURA. EM CADA EXTREMIDADE DA
TRAVESSA HORIZONTAL DEVE SER SOLDADA UMA CHAPA
PARA FIXACAC DA TAMPA DE ACABAMENTO LATERAL, E 2
PES CURVOS PRODUZIDOS EM TUBO DE ACO CIRCULAR,
COM NO MINIMO @ 32 MM COM, NO MINIMO, 2,65 MM DE
ESPESSURA, NA BASE DOS QUAIS DEVE SER SOLDADA
UMA ARRUELA DE @ 26 MM COM, NO MINIMO, 4,76MM DE
ESPESSURA SERVINDO PARA ENCAIXE DAS SAPATAS
NIVELADORAS PRODUZIDAS EM NYLON. SOBRE A
TRAVESSA HORIZONTAL DEVEM SER SOLDADAS CHAPAS
DE APOIO MEDINDO 140X140MM COM, NO MINIMO, 3,4MM
DE ESPESSURA, ATRAVES DAS QUAIS A LONGARINA E
UNIDA AD SUPORTE DO ASSENTD. ASSENTO SERA FIXADO
NA LONGARINA ATRAVES DAS CHAPAS DE APOIO E
PARAFUSOS. DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE:
1157X615X840MM (L X P X H). O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICAGAQ DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES ~ GARANTINDO O DESENGRAXE, E
PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM

EPOXI A PO MANTENDO CAMADA MfNIMﬁ DE 807m, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°, ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSEO, UNIFORMIDADE NA
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEGAS

ALBERFLEX/
40CL2S

UN

110

1.683,64 1.718,81 2,05

ATA 0293-2020 PE 0010-2020 - Pagina 16 de 67 ]




ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI

LONGARINA CADEIRA EM POLIPROPILENO COM 03
LUGARES, SEM BRACOS. ENCOSTO DEVERA SER
FORNECIDO EM ESPALDAR BAIXO, EM FORMATO
ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS
DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INJETADO, COR A
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS
MINIMAS DE 470X245 MM (LXH), COM ESPESSURA MEDIA
DE 5 MM. ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATQ
ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADROES NORMATIVOS
DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INJETADO, COR A
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS
MINIMAS DE 440X470 MM (LXP), COM ESPESSURA MEDIA
DE 55 MM. O ASSENTO E ENCOSTO DEVEM SER|
ESTRUTURADOS POR TUBOS DE ACO COM FORMADO
CIRCULAR COM DIAMETRO MINIMO DE 19 MM, E
ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM. SOB O ASSENTO DEVE
POSSUIR 2 CHAPAS DE SUPORTE PARA FIXACAO,
PRODUZIDAS EM AGO COM, NO MINIMO, 635MM DE
ESPESSURA, DOBRADAS EM ‘C'. ESTRUTURA DEVERA SER
COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBO DE ACO|
CIRCULAR COM NO MINIMO @ 60 MM COM NO MINIMO 3
MM DE ESPESSURA. EM CADA EXTREMIDADE DA
TRAVESSA HORIZONTAL DEVE SER SOLDADA UMA CHAPA
PARA FIXACAOQ DA TAMPA DE ACABAMENTO LATERAL, E 2
19 PES CURVOS PRODUZIDOS EM TUBO DE ACO CIRCULAR,[ ALBERFLEX UN 110 1.975.68 2.016.81 2.04

COM NO MINIMO @ 32 MM COM, NO MINIMO, 2,65 MM DE|  40CL3S
ESPESSURA, NA BASE DOS QUAIS DEVE SER SOLDADA
UMA ARRUELA DE @ 26 MM COM, NO MINIMO, 4,76MM DE
ESPESSURA SERVINDO PARA ENCAIXE DAS SAPATAS
NIVELADORAS PRODUZIDAS EM NYLON. SOBRE A
TRAVESSA HORIZONTAL DEVEM SER SOLDADAS CHAPAS
DE APOIO MEDINDO 140X140MM COM, NO MINIMO, 3,4MM
DE ESPESSURA, ATRAVES DAS QUAIS A LONGARINA E
UNIDA AQ SUPORTE DO ASSENTO. ASSENTO SERA FIXADO
NA LONGARINA ATRAVES DAS CHAPAS DE APQIO E
PARAFUSDS. DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE:
1807X615X840MM (L X P X H). O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES ~ GARANTINDO O  DESENGRAXE, E
PREPARACAO NMANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 807°M, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2000, ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS

LONGARINA CADEIRA EM POLIPROPILENO COM 03
LUGARES, COM BRACOS. ENCOSTO DEVERA SER
FORNECIDO EM ESPALDAR BAIXO, EM FORMATO
ANATOMICO DE ACORDO COM OS PADRGES NORMATIVOS
DE ERGONOMIA, EM POLIPROPILENO INJETADO, COR A
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS
MINIMAS DE 470X245 MM (LXH), COM ESPESSURA MEDIA
DE 5 MM, ASSENTQ DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO
ANATOMICO DE ACORDO COM 0S PADROES NORMATIVOS
DE ERGONOMIA, EM POLIFROPILENO INJETADO, COR A
DEFINIR, COM BORDAS ARREDONDADAS, COM MEDIDAS|
MINIMAS DE 440X470 MM (LXP), COM ESPESSURA MEDIA
DE 5,5 MM. BRACO FIXO DEVE SER FORMADO POR UM| Al BERFLEX/
20  |PROLONGAMENTO DA ESTRUTURA, EM FORMA DE 'U', DE 0CL3S UN 80 2.449,01 2.499.70 2,03
ACO COM FORMADO CIRCULAR COM DIAMETRO MiniMo| &

DE 19 MM, E ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, COM APOIO
INJETADO EM POLIAMIDA NATURAL (NYLON) NA MESMA
COR DO ASSENTO/ENCOSTO, FORMANDO UM ‘L', MEDINDO
APROXIMADAMENTE 34X390X74 MM (LXPXH) E 18 MM DE
|[ESPESSURA. O ASSENTO E ENCOSTO DEVEM SER
ESTRUTURADOS POR TUBCS DE ACO COM FORMADD
CIRCULAR COM DIAMETRO MINIMO DE 15 MM, E
ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, SOB O ASSENTO DEVE
POSSUIR 2 CHAPAS DE SUPORTE PARA FIXACRO,
PRODUZIDAS EM ACO COM, NO MINIMO, 6,35MM DE
ESPESSURA, DOBRADAS EM 'C'. ESTRUTURA DEVERA SER|
COMPOSTA POR TRAVESSA HORIZONTAL EM TUBO DE ACO
CIRCULAR COM NO MINIMO @ 60 MM COM NO MInIMO 3
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MM DE ESPESSURA. EM CADA EXTREMIDADE DA
TRAVESSA HORIZONTAL DEVE SER SOLDADA UMA CHAPA
PARA FIXACAO DA TAMPA DE ACABAMENTO LATERAL, E 2
PES CURVOS PRODUZIDOS EM TUBO DE ACO CIRCULAR,
COM NO MINIMO @ 32 MM COM, NO MINIMO, 2,65 MM DE
ESPESSURA, NA BASE DOS QUAIS DEVE SER SOLDADA
UMA ARRUELA DE @ 26 MM COM, NO MINIMO, 4,76MM DE
ESPESSURA SERVINDO PARA ENCAIXE DAS SAPATAS
NIVELADORAS PRODUZIDAS EM NYLON. SOBRE A
TRAVESSA HORIZONTAL DEVEM SER SOLDADAS CHAPAS
DE APOIO MEDINDO 140X140MM COM, NO MINIMO, 3,4MM
DE ESPESSURA, ATRAVES DAS QUAIS A LONGARINA E
UNIDA AD SUPORTE DO ASSENTO. ASSENTO SERA FIXADO
NA LONGARINA ATRAVES DAS CHAPAS DE APDIO E
PARAFUSOS. DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE:
1807X615X840MM (L X P X H). O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES  GARANTINDO ©  DESENGRAXE, E
PREPARAGAO NANO CERAMICO DQ SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80?M, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS

21

SOFA 01 LUGAR - ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO EM|
FORMATO ANATOMICO COMPOSTO POR 'ALMA' EM PLACA
DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE COM
NO MINIMO 15 MM DE ESPESSURA. DEVERA SER
ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO LAMINADO COM
DENSIDADE MINIMA DE 20 KG/M3. REVESTIDO EM
TECIDO, VINIL OU COURD, COR A DEFINIR. DIMENSOES
MINIMAS DO ASSENTO: 613X565 MM (LXP). ENCOSTO
DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO
COMPOSTO POR 'ALMA' EM PLACA DE PARTICULA DE
MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE COM NO MINIMO 18 MM
DE ESPESSURA. DEVERA SER ESTOFADO EM ESPUMA DE
POLIURETANO LAMINADO COM DENSIDADE MINIMA DE 20
KG/M?*. REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURO, COR A
DEFINIR. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO: 614X447

MM (LXH). BRACO ESTRUTURAL DEVERA SER COMPOSTO
POR PLACAS DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA
DENSIDADE COM NO MINIMO 18 MM DE ESPESSURA.
ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO LAMINADO COM
DENSIDADE MINIMA DE 40 KG/M®. REVESTIDO EM
TECIDO, VINIL OU COURO, COR A DEFINIR. COM FORMATO
RETANGULAR COM CANTOS ARREDONDADOS MEDINDO
108X703X501 MM (LXPXH). DEVE RECEBER ENTRE 05
BRACOS (ABAIXO DO ASSENTO) UM PAINEL DE
ACABAMENTO FRONTAL E UM POSTERIOR ATRAS DO
ENCOSTO, PRODUZIDOS EM MDP DE 18 MM. A BASE DEVE
RECEBER APOIOS CILINDRICOS PRODUZIDOS EM TUBO DE
ALUMINIO. ESTRUTURA INTERNA DEVERA SER COMPOSTA
POR 2 TRAVESSAS EM TUBO DE ACO RETANGULAR 30X70
MM COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, COM AS
EXTREMIDADES DOBRADAS EM 'L' PARA A FI)(A(;.RO NOS
BRACOS ATRAVES DE PARAFUSOS. O ENCOSTO DEVE SER|
UNIDO NO ASSENTO ATRAVES DE MOLA PRODUZIDA EM
'CHAPA DE ACO COM NO MiNIMO 4,75 MM DE ESPESSURA,
DOBRADA EM 'L’ E PARAFUSOS. O ENCOSTO DEVE FIXADO
NO PAINEL POSTERIOR ATRAVES DA TRAVESSA DO
ENCOSTO FABRICADA EM TUBD DE ACO DE 20X30 MM
COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, DOBRADO EM
FORMA DE 'U', CANTONEIRAS FABRICADAS EM CHAPA DE|
ACO COM NO MINIMO 2,65 MM DE ESPESSURA, DOBRADA
EM FORMA DE 'L' E PARAFUSOS. O ASSENTO DEVE SER
FIXADO NO CONJUNTO DE TRAVESSAS POR PARAFUSOS.
DIMENSAO TOTAL DE 829X703X763 MM (LXPXH). O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO

CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO

ALBERFLEX/
9sDOT1

UN

30

2.057,98 2.102,13 2,10
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POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 807M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA N{\O
INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSEO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFiCIE E ACABAMENTC DAS

PECAS

SOFA 02 LUGARES - ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO|
EM FORMATO ANATOMICO COMPOSTO POR 'ALMA' EM
PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE
COM NO MINIMO 15 MM DE ESPESSURA. DEVERA SER
ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO LAMINADO COM
DENSIDADE MINIMA DE 20 KG/M2. REVESTIDO EM
TECIDO, VINIL OU COURO, COR A DEFINIR. DIMENSOES
MINIMAS DO ASSENTO: 613X565 MM (LXP). ENCOSTO
DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO
[COMPOSTO POR 'ALMA' EM PLACA DE PARTICULA DE
MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE COM NO MINIMO 18 MM
DE ESPESSURA. DEVERA SER ESTOFADO EM ESPUMA DE|
POLIURETANO LAMINADO COM DENSIDADE MINIMA DE 20|
KG/M3. REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURO, COR A
DEFINIR. DIMENSOES MINIMAS DO ASSENTO: 614X447
MM (LXH). BRAGO ESTRUTURAL DEVERA SER COMPOSTO
POR PLACAS DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA
DENSIDADE COM NO MINIMO 18 MM DE ESPESSURA.
ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO LAMINADO COM
DENSIDADE MINIMA DE 40 KG/M3, REVESTIDO EM
TECIDQ, VINIL OU COURD, COR A DEFINIR. COM FORMATO
RETANGULAR COM CANTOS ARREDONDADOS MEDINDO
108X703X501 MM (LXPXH). DEVE RECEBER ENTRE OS
BRACOS (ABAIXO DO ASSENTO) UM PAINEL DE
ACABAMENTO FRONTAL E UM POSTERIOR ATRAS DO
ENCOSTO, PRODUZIDOS EM MDP DE 18 MM. A BASE DEVE
RECEBER APQIOS CILINDRICOS PRODUZIDOS EM TUBO DE
ALUMINIO. ESTRUTURA INTERNA DEVERA SER COMPOSTA ALBERFLEX/
22 |POR 2 TRAVESSAS EM TUBO DE AGO RETANGULAR 30X70 9SDOT2 UN 30 3.064 46 3.127,97 2,03
MM COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, COM AS
EXTREMIDADES DOBRADAS EM 'L' PARA A FIXACAD NOS
BRACOS ATRAVES DE PARAFUSOS. O ENCOSTO DEVE SER
UNIDO NO ASSENTO ATRAVES DE MOLA PRODUZIDA EM
CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 4,75 MM DE ESPESSURA,
DOBRADA EM ‘L' E PARAFUSOS. O ENCOSTO DEVE FIXADO
NO PAINEL POSTERIOR ATRAVES DA TRAVESSA DO
ENCOSTO FABRICADA EM TUBO DE ACO DE 20X30 MM
COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, DOBRADO EM
FORMA DE 'U', CANTONEIRAS FABRICADAS EM CHAPA DE
AGO COM NO MINIMO 2,65 MM DE ESPESSURA, DOBRADA
EM FORMA DE 'L' E PARAFUSOS. O ASSENTO DEVE SER
FIXADO NO CONJUNTO DE TRAVESSAS POR PARAFUSQS.
DIMENSAQ TOTAL DE 1415X703X769 MM (LXPXH). O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS!
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 807M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAD
INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES ~METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAQ,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE F ACABAMENTO DAS
PECAS

SOFA 03 LUGARES - ASSENTO DEVERA SER FORNECIDO
EM FORMATO ANATOMICO COMPOSTO POR 'ALMA' EM
PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE
COM NO MINIMO 15 MM DE ESPESSURA. DEVERA SER
ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANG LAMINADQ COM ALBERFLEX/
23 |DENSIDADE MiNIMA DE 20 KG/M3. REVESTIDO EM D UN 30 408572 4.169,55 2,01
TECIDO, VINIL OU COURO, COR A DEFINIR. DIMENsOes| 99DOT3
MINIMAS DO ASSENTO: 613X565 MM (LXP). ENCOSTO
DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO
COMPOSTO POR ‘ALMA' EM PLACA DE PARTICULA DE
MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE COM NO MINIMO 18 MM
DE ESPESSURA. DEVERA SER ESTOFADO EM ESPUMA DE
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POLIURETANO LAMINADO COM DENSIDADE MIMIMA DE 20
KG/M3. REVESTIDO EM TECIDO, VINIL OU COURO, COR A
DEFINIR. DIMENSOES MfNIMAS DO ASSENTO; 614X447
MM (LXH). BRACO ESTRUTURAL DEVERA SER CGMPQSTO
POR PLACAS DE PAR‘I‘iCULA DE MADEIRA DE MEDIA
DENSIDADE COM NO MINIMO 18 MM DE ESPESSURA.
ESTOFADO EM ESPUMA DE POLIURETANO LAMINADO COM
DENSIDADE MiNIMA DE 40 KG/M3. REVESTIDO EM
TECIDO, VINIL QU COURO, COR A DEFINIR., COM FORMATO
RETANGULAR COM CANTOS ARREDONDADOS MEDINDO)
108X703X501 MM (LXPxH). DEVE RECEBER ENTRE 0S
BRACOS (ABAIXO DO ASSENTO) UM PAINEL DE
ACABAMENTO FRONTAL E UM POSTERIOR ATRﬁ.S DO
ENCOSTO, PRODUZIDOS EM MDP DE 18 MM. A BASE DEVE
RECEBER APOIOS CILiNDRICCE PRODUZIDOS EM TUBO DE|
ALUMINIO. ESTRUTURA INTERNA DEVERA SER COMPOSTA)
POR 2 TRAVESSAS EM TUBO DE ACO RETANGULAR 30X70)
MM COM ESPESSURA MfNIMA DE 1,9 MM, COM AS
EXTREMIDADES DOBRADAS EM ‘L' PARA A FIXA{,‘EO NOS|
BRACOS ATRAVES DE PARAFUSOS. O ENCOSTO DEVE SER
UNIDO NO ASSENTO ATRAVéS DE MOLA PRODUZIDA EM
CHAPA DE AGO COM NO MiNIMO 4,75 MM DE ESPESSURA,
DOBRADA EM 'L' E PARAFUSOS. O ENCOSTO DEVE FIXADO
NO PAINEL POSTERIOR ATRAVES DA TRAVESSA DO
ENCOSTO FABRICADA EM TUBD DE ACO DE 20X30 MM
COM NO MfNIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, DOBRADO EM
FORMA DE 'U', CANTONEIRAS FABRICADAS EM CHAFPA DE|
ACO COM NO MINIMO 2,65 MM DE ESPESSURA, DOBRADA
EM FORMA DE 'L' E PARAFUSOS. O ASSENTO DEVE SER
FIXADO NO CONJUNTO DE TRAVESSAS POR PARAFUSOS.
DIMENSAO TOTAL DE 2055X703X770 MM (LXPXH). O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAD SER REALIZADQS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAU NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO

POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO
INFERIOR A 2000, ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES ~METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

24

POLTRONA AUDITORIO COM ASSENTO REBATIVEL

ASSENTO REBATIVEL DEVERA SER FORNECIDO EM
FORMATO  ANATOMICO DENTRO DOS  PADROES
NORMATIVOS DE ERGONOMIA, COM ALMA EM MADEIRA
COMPENSADA COM NO MINIMO 12 MM DE ESPESSURA,
FIXADO AO MECANISMO DE REBATIMENTO. ESTOFADO EM
ESPUMA DE POLIURETANO INJETADA COM NO MINIMO 50
MM DE ESPESSURA. REVESTIDO EM TECIDO, 100% LA,
COR A DEFINIR. CONTRA ASSENTO E BORDA PROTETORA
UNICOS EM POLIESTIRENO COM NO MINIMO 1,5 MM DE
ESPESSURA MA COR PRETA. DIMENSOES MINIMAS DO
ASSENTO: 498X500 MM (LXP). ENCOSTO FIXO DEVERA
SER FORNECIDO EM FORMATO ANATOMICO
INDEPENDENTE DO ASSENTO COM ESPALDAR MEDIO, DE
ACORDO COM 0S PADROES NORMATIVOS DE ERGONOMIA,

TIPO 'ALMA’ COM NO MINIMO 12 MM DE ESPESSURA, COM
REBITES PARA A FIXAGAO DO ENCOSTO AQ CAVALETE.
ESTOFADO EM ESPUMA INJETADA POLIURETANO COM NO
MINIMO 50 MM DE ESPESSURA E DENSIDADE MINIMA DE
50 KG/M3 DEVENDO SER UTILIZADO EM SEU PROCESSO,
METODO DE EXPANSAO POR AGUA, ELIMINANDO SE LSO
DE PRODUTOS QUIMICOS GARANTINDO A RESISTENCIA E
QUALIDADE. REVESTIDO EM TECIDO, 100% LA, COR A
DEFINIR. CONTRA ENCOSTO E BORDA PROTETORA UNICOS
EM POLIESTIRENG COM NO MINIMO 1,5 MM DE
ESPESSURA NA COR PRETA. DIMENSOES MINIMAS Do
ENCOSTO: 505X618 MM (LXH). ESTRUTURA DEVERA SER
COMPOSTA POR CAVALETES LATERAIS FORMADOS POR
DUAS COLUNAS VERTICAIS COM FORMATO SEMI
OBLONGO, FABRICADAS EM CHAPA DE ACO COM NO
MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, DISPOSTAS
FRONTALMENTE UMA A OUTRA, SENDO UNIDAS E|

DEVERA POSSUIR PLACA DE MADEIRA COMPENSADA D0| ALBERFLEX/

82PRS

UN

200

1.903,00 2.217,09 1417
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ESTRUTURADAS, NA PARTE SUPERIOR POR CHAPA DE ACO|
COM NO MINIMO 4,75 MM DE ESPESSURA, NA PARTE
CENTRAL POR SUPORTE DO MECANISMO DO ASSENTO EM
CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 3,35 MM DE ESPESSURA
E BASE INFERIOR DO TIPO 'PATA' EM CHAPA DE ACO COM
NO MINIMO 1,9 MM DE ESPESSURA COM ann;ﬁg NO
PISO. O FECHAMENTO DESTA ESTRUTURA DEVERA SER
POR TAMPA EM PLACA DE FIBRA DE MADEIRA DE MEDIA
DENSIDADE COM NO MINIMO 9 MM DE ESPESSURA
REVESTIDO EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA
PRESSAC MA COR PRETA OU REVESTIDO EM TECIDO,
VINIL OU COURO. BRACO DEVERA SER FORNECIDO COM
APOIO FIXO EM POLIURETANC INJETADO, COM 'ALMA' DO
APOIO EM TERMOPLASTICO DO TIPO ABS E CHAPA DE
FIXACAO DO APOIO EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO
3,35 MM DE ESPESSURA FIXADA NO CAVALETE POR|
PARAFUSOS. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS
PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAQ DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGCAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80?M, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM
DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAQ
INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES ~METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAO,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS

PECAS
Lg; . MARCA/ PREGO UNITARIO (R$) DIFE;‘EN =
ESPECIFICAGAO UF | QTDE 5
MODELO PREGO BE
ITENS REGISTRADO | MERCADO | MERCADO

MESA RETA B8OOX60OMM - TAMPQ (COM FORMATO
RETANGULAR, CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM DE
IESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES
EM BP. AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA
DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA
MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUI FURO
PARA PASSAGEM DE FIACAC COM NO MINIMO 55 MM DE
DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO
80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU
POLIESTIRENG. ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPOSTA
POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL
ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS
POR; PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL,
COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA.
PERFIL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE
ACO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39%1,9MM (L X P X H
X E), COM FURAGAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXACAO
NO TAMPQO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA
MIG, PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM

01  |AcO MEDIDA MINIMA 100X20X50X1,5MM (LXPXHXE), ALEES:;:XI UN 180 1.064,29 14,54

SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA 2 909,58

EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAQ ENCAIXADAS E FIXADAS
AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL
FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO
ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE
130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR
INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X
P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
SI , PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A
CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI
FORMATO EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X
H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS
DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACAD E FECHAMENTO
CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA!
42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC
R:'Grbn E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE)
ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 580 X
65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
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SI (PARA FIXACEO MNA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUALQUER QUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA
QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM
PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA
FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER 0O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSD
M8X20MM PRODUZIDOQ COM BASE EM POLIPROPILENO, A
SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM S80MM LARGURA. TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR:
PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E
DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H
X P X E), PRODUZIDO EM AGO COM COMPRIMENTO 524 MM
APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE AGO MEDIDA MINIMA 325X40X%3,75MM (L X P X
E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS
SAD UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E
COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS MBXSMM
COM A FUNCAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO
MINIMO 200MM. FIXACAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO CAVALETE
LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS
NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS MGX16MM
PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA
COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS M8X16MM, PAINEL)
FRONTAL 600MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP|
DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS
FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO E
LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA
EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL
FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS
EM CHAPA DE ACO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM,
FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO MBX16MM E 1 MF
@4,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
©4,5X16MM. O PAINEL E  POSICIONADD A
APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO.
O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDQOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE B80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAQ INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAD, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E|
ACABAMENTQ DAS PECAS

CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRT

MESA RETA 1000X600MM - TAMPO COM FORMATO
RETANGULAR, CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM DE
ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES
EM BP. AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA
DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA
MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUI FURO
PARA PASSAGEM DE FIACAO COM NO MINIMO 55 MM DE
DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO
G60X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU| Al BERFLEX/
02  |POLIESTIRENO. ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPOSTA R UN 180 992 51 1.160,01 14,44
POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL) M2G 1

ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS
POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CEMTRAL ESTRUTURAL,
COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA.
PERFIL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE
ACO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H
X E), COM FURAGAQ NA PARTE SUPERIOR PARA FIXACAQ
NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA
MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM
ACO MEDIDA MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E),
SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA

ATA 0293-2020 PE 0010-2020 - Pagina 22 de 67




ESTADO DA BAHIA
PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI

EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAD ENCAIXADAS E FIXADAS
AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL
FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO
ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE
130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR|
INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X
P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
SI , PARA FIXAGAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A
CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI
FORMATOQ EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X
H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS
DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIAGAC E FECHAMENTO
CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA
42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC|
RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE)
ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 580 X
65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
S1 (PARA FIXACAD NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUALQUER OUTRQ SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA
QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM
PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA
FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO
ME8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A
SAPATA DEVE TER DIAME‘I’RO MiNIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 580MM LARGURA. TRAVESSA|
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR:
PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E
DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H
X P X E), PRODUZIDO EM AGCO COM COMPRIMENTO 724 MM
APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNQ PRODUZIDO EM
CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X
E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS
SAD UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E
COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM
POLIPROPILEND 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS ME8X8MM
COM A FUNCAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO
MINIMO 200MM. FIXAGAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM ‘L' DO CAVALETE
LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS
NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFLSOS M6X16MM
PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA
COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS M8X16MM. PAINEL
FRONTAL BOOMM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP
DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS
FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAD E
LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA|
EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL
FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS
EM CHAPA DE ACO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM,
FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO MEX16MM E 1 MF
@4,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
04,5X16MM. O  PAINEL E  POSICIONADD A
APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO.
O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAD SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAC NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2009 ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS

03 |[MESA RETA 1200X800MM - MESA RETA 1200X800MM - UN 330 1.159,30 1.327,88 12,70
TAMPO COM FORMATO RETANGULAR, cONsTITuipo em| ALBERFLEX/
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MDP DE 25MM DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO| M2GTR1
MAS DUAS FACES EM BP. AS FACES LATERAIS DOS
TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM
PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMO DE
2,5 MM NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR.
POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIACAD COM NO
MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM
FORMATO QUADRADO 80X80 MM, CcoM TAMPA,
FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO. ESTRUTURA
AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES E 1
TRAVESSA  HORIZONTAL ESTRUTURAL. CAVALETES
DEVERAQ SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR,
PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL,
CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR
DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE ACO, DIMENSOES
MINIMAS: 62X276X39XL,9MM (L X P X H X E), COM
FURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXACAO NO TAMPO,
DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL
CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO
MEDIDA MINIMA 100X20X%50%1,5MM (L X P X H X E),
SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA
EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS
AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL
FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO
ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE
130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR
INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X
P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE|
SI , PARA FIXAGAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A
CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI
FORMATO EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X
H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS
DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACAC E FECHAMENTO
CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA
42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC
RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL  PATA (BASE)
ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 680 X
65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
SI (PARA FIXAGAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUALQUER OUTROQ SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA
QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM
PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA
FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER © NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA MB E PARAFUSO
MBX20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A
SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 680MM LARGURA. TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR:
PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E
DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNG EM
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H
X P X E), PRODUZIDO EM ACC COM COMPRIMENTO 924 MM
APROXIMADAMENTE, PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X
E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS
SAQ UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E
COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS MBXEMM
COM A FUNCAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO
MINIMO 200MM. FIXACAO O TAMPO DEVE SER FIXADO MA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO CAVALETE
LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS
NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS MEX16MM
PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA
COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS MB8X1EMM, PAINEL
FRONTAL 1000MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP!
DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS
FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAD E
LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA
EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL
FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS
EM CHAPA DE ACO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
S0X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM,
FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSQ MEX16MM E 1 MF|
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©4,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSQS MF
04,5%16MM. ©O PAINEL E  POSICIONADD A
APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO.
O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES)
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAC NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAC INFERIOR A 200° ESTE PROCESSQ
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS

MESA RETA 1400X800MM - TAMPO COM FORMATO
RETANGULAR, CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM DE|
ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES|
EM BP. AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA
DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA
MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUI FURO)
PARA PASSAGEM DE FIAGAO COM NO MIiNIMO 55 MM DE
DIﬁMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO
80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU
POLIESTIRENO. ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPOSTA
POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL

ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDODS
POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL,
COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA.
PERFIL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE
AGO, DIMENSOES MINIMAS; 62X276X39%1,9MM (L X P X H
X E), COM FURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXACAD
NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA
MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM
ACO MEDIDA MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E),
SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA
EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAQ ENCAIXADAS E FIXADAS
AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL
FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE AGO
ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE
130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR
INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE

FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X
P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE]
SI , PARA F—‘IXAC.EO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A
CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUT
FORMATO EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X
H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS
DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACAO E FECHAMENTO
CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA
42X7 2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC
Ri'Gmo E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE)
ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 680 X
65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
SI (PARA FIXACBD NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA|
QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM
CADA. EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA £ SOLDADO UM
PERFIL EM 'L’ DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA
FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO
MBX20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A
SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 680MM LARGURA. TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR:
PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E
DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H
X P X E), PRODUZIDO EM ACO COM COMPRIMENTO 1124
MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X
E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE 0S PERFIS
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SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E
COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS M8X8MM
COM A FUNGAC DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE MO
MINIMO 200MM. FIXAGAQ O TAMPO DEVE SER FIXADO NA|
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO CAVALETE
LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS
NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSQS MEX16MM
PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA
COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS M8X16MM. PAINEL|
FRONTAL 1200MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP|
DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS
FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAD E
LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA
EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL

FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS
EM CHAPA DE ACO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM,
FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO MEX16MM E 1 MF
©4,5%16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF|
@4,5X16MM. © PAINEL E  POSICIONADO A
APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO,
O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAQ NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUGC PARA
FINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDQ
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2000, ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAD, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS

05

MESA RETA 1600XS00MM - TAMPO COM FORMATO
RETANGULAR, CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM DE
ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES
EM BP. AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA
DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA
MINIMA DE 2 MM E RAID MfNIMO DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUI FURO
PARA PASSAGEM DE FIACAO COM NO MINIMO 55 MM DE
DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO
BOX80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU
POLIESTIRENO. ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPOSTA
POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL
ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS
POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL,
COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA.
PERFIL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE
ACO, DIMENSGES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H
X E), COM FURAGAD NA PARTE SUPERIOR PARA FIXAGAQ
NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA

AGO MEDIDA MINIMA 100X20XS0X1,5MM (L X P X H X E),
SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA
EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA,
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAQ ENCAIXADAS E FIXADAS
AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA  VERTICAL
FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO
ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE
130X58X630X1,5MM (LX PXHXE), NA PARTE INFERIOR
INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X
P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
SI , PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A
CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI
FORMATO EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X
H), INJETADA EM ABS QU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS
DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACAQ E FECHAMENTO
CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA
42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC
RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE)

ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 680 X

MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM| ALBERFLEX/
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65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
SI (PARA FIXAGAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUALQUER DUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA
QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM
PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA
FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO
MEX20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENOD, A
SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 680MM LARGURA. TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR:
PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E
DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H
X P X E), PRODUZIDO EM ACO COM COMPRIMENTO 1324
MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X
E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS5 PERFIS
SAD UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E
COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS MBX8MM
COM A FUNCAD DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO
MINIMO 200MM, FIXAGAC O TAMPO DEVE SER FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO CAVALETE
LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS

NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS MEX1I&6MM
PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA
COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS M8X16MM. PAINEL
FRONTAL 1400MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP
DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS
FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAQ E
LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA.
EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL
FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS
EM CHAPA DE AGO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM,
FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO MEX16MM E 1 MF
@4,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
@4,5%16MM, O  PAINEL E  POSICIONADO A
APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO.
O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
(GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREP.-‘*RAC:"&O NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO!
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUQ PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
EMPERATURA MNAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS

08

MESA RETA 1600X800MM - TAMPO COM FORMATO
RETANGULAR, CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM DE
ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES
EM BP. AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA
DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA
MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUI FURO
PARA PASSAGEM DE FIACAD COM NO MINIMO 55 MM DE
DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO
80X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU
POLIESTIRENO. ESTRUTURA AUTO PORTANTE, COMPOSTA
POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL
ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS
POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL,
COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA.
PERFIL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE
ACO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H
X E), COM FURACAQ NA PARTE SUPERIOR PARA FIXACAO
NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA
MIG. PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM

AGO MEDIDA MINIMA 100X20X50%1,5MM (L X P X H X E),

ALBERFLEX/
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SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA
EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAQ ENCAIXADAS E FIXADAS
AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA  VERTICAL
FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO
ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE
130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR|
INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X%3,4 MM (L X
P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
SI , PARA FIXAGAOQ NA PATA, A COLUNA POSSUL UMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A
CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI
FORMATO EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X
H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS
DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACAQ E FECHAMENTO
CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA
42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC
RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE)
ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 680 X
65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA} X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
SI (PARA FIXACAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA
QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM
PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA
FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO
M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A
SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 680MM LARGURA. TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR:
PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E
DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H
X P X E), PRODUZIDO EM ACO COM COMPRIMENTO 1324
MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X,
E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS
SAQ UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E
COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS MEXS8MM
COM A FUNGCAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO
MINIMO 200MM. FIXAGAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO CAVALETE
LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS
NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS M6X16MM
PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA
COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS MEX16MM. PAINEL
FRONTAL 1400MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP
DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS
FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAQ E
LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA
EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL
FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS
EM CHAPA DE ACO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM,
FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO MEX16MM E 1 MF
©4,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSQS MF
04,5X16MM. O PAINEL E  POSICIONADD A
APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO.
O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAQ DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAQ NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO|
CAMADA MINIMA DE BOMM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS
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MESA EM 'L' 1400X1600X600X600MM - TAMPO UNICO,
COM FORMATO DE "L", CONSTITUIDO EM MDP DE 25 MM
DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS
FACES (INFERIDR E SUPERIOR) EM  LAMINADO
MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES
LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA,
PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2MM E
RAIC MINIMO DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES
SUPERIORES E INFERIOR, DE ACORDO COM AS NORMAS
DA ABNT, POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIAGAQ COM
NO MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM
FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA,
FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO ESTRUTURA
AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES, 1
CAVALETE DE CANTO, 2 TRAVESSAS HORIZONTAIS
ESTRUTURAIS E 1 CONJUNTO DE TRAVESSAS DE LIGAGAO.
CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL
SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA
VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL!
SUPERIOR DOBRADO, FORMECIDO EM CHAPA DE ACO,
DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E),
COM FURACAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXACAD NO
TAMPQ, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG.
PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO
MEDIDA MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E),
SOLDADO NO CENTRO DQ PERFIL SUPERIOR E NA
EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAQ ENCAIXADAS E FIXADAS
AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA  VERTICAL
FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO
ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE
130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR|
INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X
P X E), COM 2 FURQS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
SI , PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A
CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI
FORMATO EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X
H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS
DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACAO E FECHAMENTO
CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA
42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC
RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE)
ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 580 X

G5MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
SI (PARA FIXACAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA
QUANDO MECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM
PERFIL EM ‘L' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA
FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO
M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A
SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 580 MM LARGURA. CAVALETE
DE CANTO FORMADO POR COLUNA PRODUZIDA EM CHAPA|
DE ACO, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,2 MM, DOBRADA
EM FORMA DE 'L', MEDINDO APROXIMADAMENTE 100X100
MM (LXP), COM FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA
INTERNA REMOVIVEL, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO,
COM ESPESSURA MINIMA DE 0,75 MM DE ESPESSURA,
DOBRADA EM FORMA DE ", MEDINDO
APROXIMADAMENTE 74X20X625 MM (LXPXH), ENGATADA
NA COLUNA ATRAVES DE GANCHOS. NA EXTREMIDADE
SUPERIOR DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
ENGATE, COM ESPESSURA MINIMA DE 3,8 MM, 190%51,2
MM, ESTRUTURADA POR 2 CHAPAS DE AGO, COM
ESPESSURA MINIMA DE 1,9 DE ESPESSURA, DOBRADAS
EM FORMA DE 'C' E NA EXTREMIDADE INFERIOR DA
COLUNA E SOLDADA CHAPA ESTRUTURAL FABRICADA EM
BARRA DE ACO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,35 MM DE
ESPESSURA, MEDINDO APROXIMADAMENTE 137X30 MM
(LXP), A CHAPA INFERIOR POSSUI UMA PORCA M8 PARA A

FIXACAO DE UM NIVELADOR DE ALTURA COM ROSCA M8 E
BASE EM POLIPROPILENO MEDINDO 43X12 MM (DXH).
TRAVESSAS HORIZONTAIS SAQ FORMADAS POR: PERFIL
EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL DE JUNGAD, PERFIL
INTERNQ, DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO

ALBERFLEX/
M2GT01

120

1.956,77 231535 15,49
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EM FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20%1,5
MM (H X P X E), PRODUZIDO EM ACO SENDO 01 COM
COMPRIMENTO MINIMO 824 MM (FRONTAL) E A OUTRA
COoM COMPRIMENTO MfNIMO 1024MM (LATERAL)
APROXIMADAMENTE. PERFIL JUNCAQ 90° COMPOSTA POR
TRAVESSAS SOLDADAS ENTRE SI EM FORMATO DE 'Y,
PRODUZIDO EM TUBQ DE AGO RETANGULAR MEDIDA
MINIMA 50X20X1,5 MM (H X P X E). NAS EXTREMIDADES
RECEBE DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL INTERNO
PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA
325X40X3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM
LINEARMENTE ©S PERFIS SAQ UNIDOS ATRAVES DE
DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO
DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS
DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS
M8 E 2 PARAFUSOS MBX8MM COM A FUNCAO DE AJUSTE
DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. F.EXAC.RO o
TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA
CHAPA EM 'L' DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS
METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO|
TAMPO POR PARAFUSOS M&X16MM PARA CADA CAVALETE,
A PARTE INFERIOR L'=. LUNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2
PARAFUSOS MB8X16MM. PAINEL FRONTAL 1300MM X
240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM
LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAQ E LATERAIS
RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC
COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E
FIXADO A'I'RAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA
DE AGO DOBRADA, MEDIDA MINIMA 50X27X136MM E COM
ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS MO TAMPO POR
1 PARAFUSO M6X16MM E 1 MF P4 ,5X16MM E NO PAINEL
POR 2 PARAFUSOS MF @4,5X16MM, O PAINEL E
POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE
INFERIOR DO TAMPO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO
DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAD SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAOQ DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAQ NANQ
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO!
POSTERIORMENTE POR UM PROCESS0 CONTINUGO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 8OMM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°, ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS

MESA EM 'L' 1400X1400X600X600MM - TAMPO UNICO,
COM FORMATO DE "L", CONSTITUIDO EM MDP DE 25 MM
DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS
FACES (INFERIOR E SUPERICR) EM LAMINADO
MELAMINICO DE BAIXA PRESSEO (BP). AS FACES
LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA,
PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2MM E
RAIO MINIMO DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES
SUPERIORES E INFERIOR, DE ACORDO COM AS NORMAS
DA ABNT. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIACAO COM
NO MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM
FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA,
FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO ESTRUTURA
AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES, 1 ALBERFLEX/
08 |CcAVALETE DE CANTO, 2 TRAVESSAS HORIZONTAIS 2GT UN 180 2.148,35 2.43510 11,86
ESTRUTURAIS E 1 CONJUNTO DE TRAVESSAS DE LIGAGAO, M2GTO1
CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL.
SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA
VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL
SUPERIOR DOBRADO, FORMECIDO EM CHAPA DE ACO,
DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E),
COM FURAGAO NA PARTE SUPERIGR PARA FIXACAD NO
TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG.
PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO
MEDIDA MINIMA 100XZOX50X1,5MM (L X P X H X E),
SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA
EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAD ENCAIXADAS E FIXADAS
AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL
FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO|
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ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE
130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR
INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X
P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE

SI, PARA FINACAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A
CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI
FORMATO EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X
H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS
DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACAO E FECHAMENTO
CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA
42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC
RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE)
ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 580 X
65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
SI (PARA FIXAGAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA
QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM
PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA
FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO
M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A
SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 580 MM LARGURA. CAVALETE
DE CANTO FORMADO POR COLUNA PRODUZIDA EM CHAPA
DE ACO, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,2 MM, DOBRADA
EM FORMA DE 'L', MEDINDO APROXIMADAMENTE 100X100
MM (LXP), COM FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA
INTERNA REMOVIVEL, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO,
COM ESPESSURA MINIMA DE 0,75 MM DE ESPESSURA,
DOBRADA EM FORMA DE o, MEDINDO
APROXIMADAMENTE 74%20X625 MM (LXPXH), ENGATADA
NA COLUNA ATRAVES DE GANCHOS. NA EXTREMIDADE
SUPERIOR DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
ENGATE, COM ESPESSURA MINIMA DE 3,8 MM, 190X51,2
MM, ESTRUTURADA POR 2 CHAPAS DE ACO, COM
ESPESSURA MINIMA DE 1,9 DE ESPESSURA, DOBRADAS
EM FORMA DE 'C’ E MA EXTREMIDADE INFERIOR DA
COLUNA E SOLDADA CHAPA ESTRUTURAL FABRICADA EM
BARRA DE ACO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,35 MM DE
ESPESSURA, MEDINDO APROXIMADAMENTE 137X30 MM
(LXP), A CHAPA INFERIOR POSSUI UMA PORCA M8 PARA A
FIXAGAQ DE UM NIVELADOR DE ALTURA COM ROSCA M8 E
BASE EM POLIPROPILENO MEDINDQ 43X12 MM (DXH).
TRAVESSAS HORIZONTAIS SAQO FORMADAS POR: PERFIL
EXTERNC (TRAVESSA), PERFIL DE JUNGCAO, PERFIL
INTERNO, DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO
EM FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5
MM (H X P X E), PRODUZIDO EM ACO SENDO 01 COM
COMPRIMENTO MINIMO 824 MM (FRONTAL) E A OUTRA
COM COMPRIMENTO  MINIMO  824MM  (LATERAL)
APROXIMADAMENTE. PERFIL JUNCAO 90° COMPOSTA POR
TRAVESSAS SOLDADAS ENTRE SI EM FORMATO DE ‘'Y,
PRODUZIDO EM TUBO DE AGO RETANGULAR MEDIDA
MINIMA 50X20X1,5 MM (H X P X E). NAS EXTREMIDADES
RECEBE DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL INTERNO
PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA
325X40X%3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE MOMTAGEM
LINEARMENTE OS PERFIS SAQ UNIDOS ATRAVES DE
DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO
DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS
DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS
M8 E 2 PARAFUSOS MBXS8MM COM A FUNCAO DE AJUSTE
DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXAGAO O
TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA
CHAPA EM ‘L' DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS
METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO
TAMPO POR PARAFUSOS MEX16MM PARA CADA CAVALETE,
A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2
PARAFUSOS MB8X16MM. PAINEL FRONTAL 1300MM X
240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM
LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO E LATERAIS
RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC
COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E
FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA
DE ACO DOBRADA, MEDIDA MINIMA 50X27X136MM E COM
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ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR
1 PARAFUSO MBX16MM E 1 MF (34,5X16MM E NO PAINEL
POR 2 PARAFUSOS MF @4,5X16MM. O PAINEL E
POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE
INFERIOR DO TAMPQ. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO
DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATQ (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUQ PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAQ INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAD, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS

09

MESA EM 'L' 1600X1600X600X600MM - TAMPO UNICO,
COM FORMATO DE "L", CONSTITUIDO EM MDP DE 25 MM
DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS
FACES (INFERIOR E SUPERIDR) EM  LAMINADO
MELAMINICO DE BAIXA PRESSAQ (BP). AS FACES
LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA RETA,
PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 2MM E
RAIO MINIMO DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES
SUPERIORES E INFERIOR, DE ACORDO COM AS NORMAS
DA ABNT. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIAGAO COM
NO MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM
FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA,
FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO ESTRUTURA
AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES, 1
CAVALETE DE CANTO, 2 TRAVESSAS HORIZONTAIS|
ESTRUTURAIS E 1 CONJUNTO DE TRAVESSAS DE LIGACAO.
CAVALETES DEVERAOQ SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL
SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA
VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL
SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE ACO,
DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (LX P X H X E),
COM FURAGAO NA PARTE SUPERIOR PARA FIXAGAD NO
TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG.
PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO
MEDIDA MINIMA 100X20X50%1,5MM (L X P X H X E),
SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA
EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS
AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL
FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE AGQ
ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE
130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR
INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X
P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
SI , PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUI LUMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A
CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI
FORMATO EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X
H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS
DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACAO E FECHAMENTO|
CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA
42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC
RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE)
ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 580 X
65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE|
SI (PARA FIXACAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA
QUANDQ NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM
PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA
FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO
MBX20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A
SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 580 MM LARGURA. CAVALETE
DE CANTO FORMADO POR COLUNA PRODUZIDA EM CHAPA
DE AGO, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,2 MM, DOBRADA
EM FORMA DE 'L', MEDINDO APROXIMADAMENTE 100X100)

ALBERFLEX/
M2GTO01

100

2.072,52 2.465,06 15,92
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MM (LXP), COM FECHAMENTO CONSTITUIDO POR TAMPA
INTERNA REMOVIVEL, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO,
COM ESPESSURA MINIMA DE 0,75 MM DE ESPESSURA,
DOBRADA EM FORMA DE W, MEDINDOQ
APROXIMADAMENTE 74X20X625 MM (LXPXH), ENGATADA
NA COLUNA ATRAVES DE GANCHOS. NA EXTREMIDADE
SUPERIOR DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
ENGATE, COM ESPESSURA MINIMA DE 3,8 MM, 190X51,2
MM, ESTRUTURADA POR 2 CHAPAS DE ACO, COM
ESPESSURA MINIMA DE 1,9 DE ESPESSURA, DOBRADAS
EM FORMA DE 'C' E NA EXTREMIDADE INFERIOR DA
COLUNA E SOLDADA CHAPA ESTRUTURAL FABRICADA EM
BARRA DE ACO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,35 MM DE
ESPESSURA, MEDINDO APROXIMADAMENTE 137X30 MM
(LXP), A CHAPA INFERIOR POSSUL UMA PORCA M8 PARA A
FIXACAO DE UM NIVELADOR DE ALTURA COM ROSCA M8 E
BASE EM POLIPROPILENQ MEDINDO 43X12 MM (DXH).
TRAVESSAS HORIZONTAIS SAQ FORMADAS POR: PERFIL
EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL DE JUNQ&O, PERFIL]
INTERNO, DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO
EM FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X%20%1,5
MM (H X P X E), PRODUZIDOQ EM ACO SENDO 01 COM
COMPRIMENTO MINIMO 1024 MM (FRONTAL) E A OUTRA
COM COMPRIMENTO MINIMO 1024MM {LATERAL)
APROXIMADAMENTE. PERFIL JUNCAO 90° COMPOSTA POR
[TRAVESSAS SOLDADAS ENTRE SI EM FORMATO DE 'Y,
PRODUZIDO EM TUBQ DE ACO RETANGULAR MEDIDA
MINIMA 50X20X1,5 MM (H X P X E). NAS EXTREMIDADES
RECEBE DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL INTERNQ
PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA
325X40%3,75MM (L X P X E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM
LINEARMENTE OS PERFIS SAQ UNIDOS ATRAVES DE
DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO
DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS|
DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENG 2 PORCAS
M8 E 2 PARAFUSOS M8XE&MM COM A FUNCS&O DE AJUSTE!
DQ COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXACAO O
TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA
CHAPA EM 'L' DO CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS
METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO
TAMPO POR PARAFUSOS MBX16MM PARA CADA CAVALETE,
A PARTE INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2
PARAFUSOS MB8X16MM. PAINEL FRONTAL 1500MM X
240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP DE 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM
LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAQ E LATERAIS
RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC
COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL FRONTAL E
FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS EM CHAPA
DE ACO DOBRADA, MEDIDA MINIMA S50X27X136MM E COM
ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM, FIXADOS NO TAMPO POR|
1 PARAFUSO MG6X16MM E 1 MF ©4,5X16MM E NO PAINEL
POR 2 PARAFUSDS MF @4,5X16MM. O PAINEL E
POSICIONADO A APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE
INFERIOR DO TAMPO. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO!
DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAQ INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAO, UNIFORMIDADE MA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS

MESA DE REUNIAO 1100X740MM - TAMPO COM FORMATO
CIRCULAR, CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM DE
ESPESSURA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES
(INFERIOR E SUPERIOR) EM LAMINADO MELAMINICO DE| A| BERFLEX/
10  |BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM FITA MR2GTC1 UN 70 975,20 1.129,32 13,65

DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA
MINIMA DE 2 MM E RAIO DE NO MINIMO 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR, DE ACORDO
COM AS NORMAS DA ABNT, COLADAS PELO PROCESSO
HOT MELT. POSSUIR SE MNECESSARIO, FURD PARA
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PASSAGEM DE FIACAD COM NO MINIMO 55 MM DE
DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO
B0X80 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU
POLIESTIRENO. ESTRUTURA AUTOPORTANTE COMPOSTA
POR 1 CAVALETE CENTRAL DE COLUNA REDONDA DE @4'
COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9MM, RECEBENDO NA BASE
INFERIOR, 4 'PATAS' SOLDADAS, DE FORMATO cONCAVO.
FORMANDO 'CRUZ', ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS E
CORTADA A LASER, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9MM,
POSSUINDO 4 NIVELADORES DE ALTURA COM ROSCA
MEX40MM PRODUZIDOS COM BASE EM POLIPROPILENO.
NA PARTE SUPERIOR A COLUNA é SOLDADA A QUATRO
CHAPAS EM ‘U, COM ESPESSURA MINIMA 1,9 MM,
FORMANDO 'CRUZ', ATRAVES DA QUAL O CAVALETE SERA
FIXADO AOQ TAMPO. FIXAGAQ O TAMPO £ FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DAS CHAPAS EM 'U’' DA COLUNA E
DE 4 BUCHAS MEFJiLICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE
INFERIOR DO TAMPO POR 4 PARAFUSOS M5X16MM PARA
CADA CAVALETE. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS
PARTES METALICAS DESTE PRODUTQ DEVERAQ SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAQ DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFiCIES
GARANTINDD © DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO)
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA|
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2008. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAD, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTOQ DAS PECAS

11

MESA DE REUNIAC 2000X900X740MM - TAMPO COM
FORMATO RETANGULAR, CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM
DE ESPESSURA MINIMA COM ACABAMENTO NAS DUAS
FACES EM BP. AS FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM
FITA DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM
ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM
NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR. POSSUIR
SE MECESSARIO, FURO PARA PASSAGEM DE FIAGCAQ COM
NO MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM
FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA,
FORNECIDOS EM ABS QU POLIESTIRENO. ESTRUTURA
AUTO PORTANTE, COMPOSTA POR 2 CAVALETES, 1
TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL E 2 TRAVESSAS DE
SUPORTE AD TAMPO. CAVALETES DEVERAO SER
CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL CENTRAL
ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA
CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADO,
FORNECIDO EM CHAPA DE AGCO, DIMENSOES MINIMAS:
62X476X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURACAD NA
PARTE SUPERIDR PARA FIXACEO NO TAMPO, DEVE SER
FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL

100X20X50X1,5MM (L X P X H X E), SOLDADO NO CENTRO
DO PERFIL SUPERIOR E NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA
ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE PERFIL|
SERAQ ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS
ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL FORMATO ELiPTICO,
PRODUZIDA EM CHAPA DE AGO ESTAMPADA, MEDIDA
MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L X
P X H X E), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E
SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATO ELIPTICO, MEDIDA
MINIMA 100X42X34 MM (L X P X E), COM 2 FUROS
CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI, PARA FIXAGAO NA
PATA, A COLUNA POSSUI UMA ABERTURA CENTRAL,
DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA
CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATO EM 'C'
MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X H), INJETADA EM
ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA
PASSAGEM DE FIACAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR
TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (L X
P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E ENCAIXADA
NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS,
MEDIDA MINIMA 680 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA
PATA) X 1,9MM (L X P X E), CONTENDD 2 FUROS CENTRAIS
70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXACAO NA COLUNA
VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO

POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA MINIMA ALBERFLEX/
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SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA QUANDO NECESSARIO
E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA EXTREMIDADE
INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM PERFIL EM L' DE
1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA
PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE ALTURA, POR
ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO
COM BASE EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER
DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA DEVE CONTER 2|
PATAS COM 680MM LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL|
ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR: PERFIL EXTERNO
(TRAVESSA), PERFIL INTERNO E DISPOSITIVO DE|
MONTAGEM, PERFIL EXTERNO EM FORMATO RETANGULAR
MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO
EM AGO coM COMPRIMENTO 1074 MM
APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X
E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS
SAQ UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E
COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS MBXSMM
COM A FUNGAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO
MINIMO 200MM. TRAVESSA DE SUPORTE AOQ TAMPO
PRODUZIDO EM TUBO DE ACO COM FORMATO QUADRADO
COM DIMENSAO MINIMA DE 30X30 MM, E ESPESSURA
MINIMA DE 1,5 MM, COM TAMPA DE ACABAMENTO EM
MATERIAL TERMOPLASTICO. FIXAGAO O TAMPO DEVE SER|
FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM ‘L' DO
CAVALETE LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM
EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR
PARAFUSOS MEX16MM PARA CADA CAVALETE, A PARTE
INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2
PARAFUSOS MBX16MM. DIMENSOES MINIMAS:
COMPRIMENTO: 2000MM, PROFUNDIDADE: 900 MM,
ALTURA:740MM. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS
PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAQ NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERICRMENTE POR UM PROCESSO CONTINUD PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
[TEMPERATURA NAQ INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS

12

MESA DE REUNIAQ 2400X1200X740MM - TAMPO
RETANGULAR COM ARCOS NAS EXTREMIDADES
(OBLONGO), CONSTITUIDO EM MDP DE 25 MM DE
ESPESSURA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES
(INFERIOR E SUPERIOR) EM LAMINADO MELAMINICO DE
BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM FITA
DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM ESPESSURA
MINIMA DE 2 MM E RAIO DE NO MINIMO 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR, DE ACORDO
COM AS NORMAS DA ABNT, COLADAS PELO PROCESSO
HOT MELT. CONSTITUIDO POR 02 (DOIS) MODULOS
EXTERNOS RETOS COM MEDIDA DE 1200X1200MM CADA.
O TAMPO DEVERA POSSUIR EM SUA PARTE INFERIOR
BUCHAS METALICAS EMBUTIDAS PARA RECEBER 0OS
PARAFUSOS PARA FIXAGAO DO MESMO A ESTRUTURA.
ESTRUTURA A SUSTENTACAO DO TAMPO DEVE SER FEITA
POR 01 CAVALETE E TRAVESSA HORIZONTAL. O CAVALETE
DEVERA SER FORMADO POR UMA COLUNA CENTRAL EM
TUBC DE AGO REDONDO COM NO MINIMO 1,5 MM DE
ESPESSURA E NO MINIMO 100 MM DE DIAMETRO,
SOLDADO A 02 PATAS INFERIORES E 03 SUPERIQRES
PRODUZIDAS EM CHAPA DE ACO ESTAMPADA COM NO
MINIMO 1,9 MM DE ESPESSURA COM FECHAMENTO
FRONTAL NA MESMA CHAPA FORMANDO UMA ESTRUTURA
DE FORMATO ARREDONDADO NA PARTE FRONTAL. NA
BASE INFERIOR DA PATA INFERIOR DEVERA POSSUIR
CHAPA DE ACO DE FECHAMENTO, ESTAMPADA, SOLDADA
NA PATA PARA RECEBER PORCA METALICA SOLDADA NA
CHAPA DE FECHAMENTO, FICANDO EMBUTIDA PARA
RECEBER NIVELADORES DE ALTURA, MEDIDA M8X40 (OU
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SIMILAR), COM BASE EM POLIPROPILEND COM DIAMETRO
MINIMO DE 40 MM. OS CAVALETES DEVERAO SER
LIGADOS ENTRE SI ATRAVES DE TRAVESSA HORIZONTAL
MEDINDO NO MiNIMO 40X80MM FABRICADAS EM TUBO DE
ACO COM NO MINIMO 1,5MM DE ESPESSURA. FIXAGAO A
FIXAGAO DOS DOIS ELEMENTOS, TAMPO E ESTRUTURA,
SAO FEITOS ATRAVES DE BUCHAS METALICAS M&X13MM
CRAVADAS NA PARTE INFERIOR DO TAMPO E UNIDAS AO
CAVALETE ATRAVES DE PARAFUSOS M6BX35MM E NA
TRAVESSA POR PARAFUSOS MEX16MM. TODOS OS
PARAFUSOS DE FIXACAO DEVE SER FIXADOS ATRAVES DE
BUCHAS METALICAS E NUNCA DIRETO NA MADEIRA,
MEDIDAS TOTAL: 2400X1200MMX740MM. O ACABAMENTO
E PRE TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE
PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS ATRAVES DO
PROCESSO DE FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA
[TRATAMENTO DAS SUPERFICIES GARANTINDO O
DESENGRAXE, E PREPARAGCAO NANO CERAMICO DO
SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE
POR UM PROCESSO CONTINUC PARA  PINTURA
ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA
MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA
PINTURA A PO EM ESTUFA COM TEMPERATURA NAO
INFERIOR A 2000. ESTE PROCESSO DEVERA GARANTIR AS
PARTES METALICAS, RESISTENCIA A CORROSAQ,
UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS
PECAS

13

MESA RETA + MESA AUXILIAR FORMANDO UM 'L
{1600X800 + BOOXG0OMM) - APROXIMADAMENTE 60 MM
DA FACE INFERIOR DO TAMPO.ESTRUTURA MESA
AUXILIAR: PARA SER FIXADA NA MESA PRINCIPAL,
COMPOSTA POR UM CAVALETE LATERAL, UMA TRAVESSA
HORIZONTAL E UM CONIJUNTQ DE ENGATE. CAVALETE

DEVE SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL SUPERIOR, PERFIL
CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA VERTICAL, CAMNALETA|
PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL SUPERIOR DOBRADO,
FORNECIDO EM CHAPA DE AGO, DIMENSOES MINIMAS:
62X276X39X1,9MM (L X P X H X E), COM FURACAO NA
PARTE SUPERIOR PARA FIXACAO NO TAMPO, DEVE SER|
FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG. PERFIL CENTRAL
POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO MEDIDA MINIMA
100X20X50%1,5MM (LXPXHXE), SOLDADO NO CENTRQ
DO PERFIL SUPERIOR E NA EXTREMIDADE SUPERIOR DA
ABERTURA CENTRAL COLUNA VERTICAL, NESTE PERFIL|
SERAQ ENCAIXADAS E FIXADAS AS TRAVESSAS
ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL FORMATO ELIPTICO,
PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO ESTAMPADA, MEDIDA
MINIMA DE APROXIMADAMENTE 130X58X630X1,5MM (L X
P X H X E), NA PARTE INFERIOR INTERNA DA COLUNA E
SOLDADA UMA CHAPA DE FORMATQ ELIPTICO, MEDIDA
MINIMA 100X42X3,4 MM (L X P X E), COM 2 FUROS

PATA, A COLUNA POSSUI UMA ABERTURA CENTRAL,
DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A CANALETA PARA
CABEAMENTO. CANALETA POSSUI FORMATO EM 'C
MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X H), INJETADA EM
ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS DISTINTOS PARA
PASSAGEM DE FIACAO E FECHAMENTO CONSTITUIDO POR
TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA 42X7,2X520MM (L X
P X H) INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO E ENCAIXADA
NO PERFIL. PATA (BASE) ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS,
MEDIDA MINIMA 580 X 65MM (NA PARTE CENTRAL DA
PATA) X 1,9MM (L X P X E), CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS
70MM DISTANTES ENTRE SI (PARA FIXACAO NA COLUNA
VERTICAL POR PARAFUSOS OU QUALQUER OUTRO
SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA QUANDD NECESSARIO
E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM CADA EXTREMITAMPOS
COM FORMATO DE RETANGULAR (1600X800MM +
800X600MM), CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM DE
ESPESSURA COM ACABAMENTO NAS DUAS FACES
(INFERIOR E SUPERIOR) EM LAMINADO MELAMINICO DE
BAIXA PRESSAO (BP), AS FACES LATERAIS DDS TAMPOS
RECEBEM FITA DE BORDA RETA, PRODUZIDA EM PVC COM
ESPESSURA MINIMA DE 2 MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM
NAS EXTREMIDADES SUPERIORES E INFERIOR, DE
ACORDO COM AS NORMAS DA ABNT. POSSUI FURO PARA
PASSAGEM DE FIAGAQO COM NO MINIMO 55 MM DE
DIAMETRO COM ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO

CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE SI, PARA FIXACAQ Na| ALBERFLEX/
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BOX30 MM, COM TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU
POLIESTIRENO.ESTRUTURA MESA RETA AUTO PORTANTE,
COMPOSTA POR 2 CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL
ESTRUTURAL. CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS
POR: PERFIL SUPERICR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL,
COLUNA VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA.
PERFIL SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE
ACO, DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,5MM (L X P X H
% E), COM FURAGAC NA PARTE SUPERIOR PARA FIXAGCAQ
NO TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNMA POR SOLDA
MIG.PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM
ACO MEDIDA MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E),
SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA
EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL,NESTE PERFIL SERAQ ENCAIXADAS E FIXADAS
AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA VERTICAL|
FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO
ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE
130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR
INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X
P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE|
SI , PARA FIXAGAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A
CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI
FORMATO EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X
H), INJETADA EM ABS QU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS
DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACAO E FECHAMENTO
CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA
42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS QU PVC
RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE)
ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 680 X
65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,8MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
ST (PARA FIXAGAQ NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA
QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM
PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA
FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO
M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROFPILENO, A
SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 680MM LARGURA. TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR:
PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E
DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H
X P X E), PRODUZIDO EM AGO COM COMPRIMENTO 1324
MM APROXIMADAMENTE, PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X
E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS
SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E
COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS MBXEMM
COM A FUNCAQ DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO
MINIMO 200MM.FIXACAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO CAVALETE
LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS
NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSOS MGX16MM
PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA
COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS MS8X16MM.PAINEL
FRONTAL 1400MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP
DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS
FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAQ E
LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA
EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL]
FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS
EM CHAPA DE ACO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM,
FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO MEX16MM E 1 MF
@4,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
@4,5X16MM. O PAINEL E POSICIONADO A DADE INFERIOR
DA PATA E SOLDADO UM PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE
ESPESSURA, NO QUAL SERA FIXADA UMA PORCA PARA
RECEBER O NIVELADOR DE ALTURA, POR ROSCA
QUADRADA M8 E PARAFUSO M8X20MM PRODUZIDO COM
BASE EM POLIPROPILENO, A SAPATA DEVE TER DIAMETRO
MINIMO DE 35MM. A MESA DEVE CONTER 2 PATAS COM
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580MM LARGURA. TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL
DEVE SER FORMADA POR: PERFIL EXTERNOQ (TRAVESSA),
PERFIL INTERND E DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL
EXTERNO EM FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA
50%X20X1,5MM (H X P X E), PRODUZIDO EM ACO COM
COMPRIMENTO 524 MM APROXIMADAMENTE. PERFIL
INTERNQ PRODUZIDO EM CHAPA DE AGO MEDIDA MINIMA
325X40X3,75MM (L X P X E). CONJUNTO DE ENGATE
COMPOSTO POR CHAPA DE ENGATE E PERFIL DE FIXACAO
INTERNQ, SOLDADOS ENTRE SI EM FORMATO DE 'T.
CHAPA DE ENGATE EM ACO COM ESPESSURA MINIMA DE
1,9 MM, CORTADA E DOBRADA, MEDINDO
APROXIMADAMENTE 125X276X20 MM (LXPXH). NA PARTE
CENTRAL RECEBE, ATRAVES DE SOLDA, O PERFIL DE
FIXACAO PRODUZIDO EM CHAPA DE AGO COM ESPESSURA
MINIMA E 3,75 MM, MEDINDO APROXIMADAMENTE
237X41,5 MM (LXH). DISPOSITIVO DE MONTAGEM
LINEARMENTE OS PERFIS SAQ UNIDOS ATRAVES DE
DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL, ENCAIXADO
DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO POR 2 PERFIS
DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO 2 PORCAS
M8 E 2 PARAFUSOS M8X8MM COM A FUNGAO DE AJUSTE
DO COMPRIMENTO DE NO MINIMO 200MM. FIXAGAO O
TAMPO E FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM
‘L' DO CAVALETE LATERAL E NO CONJUNTO DE ENGATE
ATRAVES DE BUCHAS METALICAS MEX13MM EMBUTIDAS
NA FACE INFERIOR DO TAMPO, E POR PARAFUSOS
MEX16MM E POR PARAFUSOS MF @4,5X16MM. A PARTE
INFERIOR E UNIDA NA COLUNA VERTICAL POR 2
PARAFUSOS MBX16MM.O ACABAMENTOC E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAQ SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSQ DE
FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES ~ GARANTINDO ©  DESENGRAXE, E
PREPARACAD NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 8OMM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2009. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE  NA
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS

14

MESA RETA + MESA AUXILIAR FORMANDO UM ‘L'
1800X800 + 1000%600MM - TAMPOS COM FORMATO DE
RETANGULAR (1800X800MM + 1000X600MM),
CONSTITUIDO EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA COM
ACABAMENTQ NAS DUAS FACES (INFERIOR E SUPERIOR)
EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAD (BP). AS
FACES LATERAIS DOS TAMPOS RECEBEM FITA DE BORDA
RETA, PRODUZIDA EM PYC COM ESPESSURA MINIMA DE 2
MM E RAIO MINIMO DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES
SUPERIORES E INFERIOR, DE ACORDO COM AS NORMAS
DA ABNT. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE FIACAO COM
NO MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM ACABAMENTO EM
FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM TAMPA,
FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENG. ESTRUTURA
MESA RETA AUTO PORTANTE, COMPQOSTA FOR 2
CAVALETES E 1 TRAVESSA HORIZONTAL ESTRUTURAL.

SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA
VERTICAL, CAMALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL
SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE ACO,
DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E),
COM FURACAC NA PARTE SUPERIOR PARA FIXACAO NO
TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG.
PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO|
MEDIDA MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E),
SOLDADD NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA
EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAQ ENCAIXADAS E FIXADAS
AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS, COLUNA VERTICAL
FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO
ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE
130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR
INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X
P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE

CAVALETES DEVERAO SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL| ALBERFLEX/
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SI, PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A
CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUL
FORMATO EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X
H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS
DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACAO E FECHAMENTO
CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA
42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC
RIGIDO E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE)
ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 680 X
65MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FURQS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
SI (PARA FIXAGAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUALQUER OUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA
QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM
PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA
FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO
M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROPILENO, A
SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM. A MESA|
DEVE CONTER 2 PATAS COM 680MM LARGURA, TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA POR:
PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E
DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20%1,5MM (H
X P X E), PRODUZIDO EM AGO COM COMPRIMENTOQ 1524
MM APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE AGO MEDIDA MINIMA 325X40X32,75MM (L X P X
E). DISPOSITIVO DE MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS
SAO UNIDOS ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E
COMPOSTO POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS MEXSMM
COM A FUNGAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO|
MINIMO 200MM. FIXACAO O TAMPO DEVE SER FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO CAVALETE
LATERAL E DE BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS
NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR PARAFUSQS MEX16MM
PARA CADA CAVALETE, A PARTE INFERIOR E UNIDA NA
COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS MS8X16MM. PAINEL
FRONTAL 1600MM X 240MM X 18 MM PRODUZIDO EM MDP
DE 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM AMBAS AS
FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAQ E
LATERAIS RECEBEM PERFIL DE BORDA RETA PRODUZIDA
EM PVC COM ESPESSURA MINIMA DE 1 MM, O PAINEL
FRONTAL E FIXADO ATRAVES DE 2 PERFIS, PRODUZIDOS
EM CHAPA DE ACO DOBRADA, MEDIDA MINIMA
50X27X136MM E COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM,
FIXADOS NO TAMPO POR 1 PARAFUSO MGX16MM E 1 MF
@4,5X16MM E NO PAINEL POR 2 PARAFUSOS MF
@4,5X16MM, O  PAINEL E  POSICIONADO A
APROXIMADAMENTE 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMPO.
ESTRUTURA MESA AUXILIAR PARA SER FIXADA NA MESA
PRINCIPAL, COMPOSTA POR UM CAVALETE LATERAL, UMA
ITRAVESSA HORIZONTAL E UM COMIUNTO DE ENGATE.
CAVALETE DEVE SER CONSTITUIDOS POR: PERFIL
SUPERIOR, PERFIL CENTRAL ESTRUTURAL, COLUNA
VERTICAL, CANALETA PARA CABEAMENTO E PATA. PERFIL
SUPERIOR DOBRADO, FORNECIDO EM CHAPA DE ACO,
DIMENSOES MINIMAS: 62X276X39X1,9MM (L X P X H X E),
COM FURAGAQ NA PARTE SUPERIOR PARA FIXACAD NO
TAMPO, DEVE SER FIXADO NA COLUNA POR SOLDA MIG.
PERFIL CENTRAL POSSUI FORMATO RETANGULAR, EM ACO
MEDIDA MINIMA 100X20X50X1,5MM (L X P X H X E),
SOLDADO NO CENTRO DO PERFIL SUPERIOR E NA
EXTREMIDADE SUPERIOR DA ABERTURA CENTRAL COLUNA
VERTICAL, NESTE PERFIL SERAO ENCAIXADAS E FIXADAS
AS TRAVESSAS ESTRUTURAIS. COLUNA  VERTICAL
FORMATO ELIPTICO, PRODUZIDA EM CHAPA DE ACO
ESTAMPADA, MEDIDA MINIMA DE APROXIMADAMENTE
130X58X630X1,5MM (L X P X H X E), NA PARTE INFERIOR|
INTERNA DA COLUNA E SOLDADA UMA CHAPA DE
FORMATO ELIPTICO, MEDIDA MINIMA 100X42X3,4 MM (L X
P X E), COM 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE
SI , PARA FIXACAO NA PATA, A COLUNA POSSUI UMA
ABERTURA CENTRAL, DENTRO DA QUAL E ENCAIXADA A
CANALETA PARA CABEAMENTO. CANALETA POSSUI
FORMATO EM 'C' MEDIDA MINIMA 35X12X545MM (L X P X
H), INJETADA EM ABS OU PVC RIGIDO COM 3 CANAIS
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DISTINTOS PARA PASSAGEM DE FIACAD E FECHAMENTO
CONSTITUIDO POR TAMPA REMOVIVEL, MEDIDA MINIMA
42X7,2X520MM (L X P X H) INJETADA EM ABS OU PVC
RIGIDD E ENCAIXADA NO PERFIL. PATA (BASE)
ESTAMPADA, SEM PONTEIRAS, MEDIDA MINIMA 580 X
55MM (NA PARTE CENTRAL DA PATA) X 1,9MM (L X P X E),
CONTENDO 2 FUROS CENTRAIS 70MM DISTANTES ENTRE|
SI (PARA FIXAGAO NA COLUNA VERTICAL POR PARAFUSOS
OU QUALQUER DUTRO SISTEMA QUE PERMITA SUA TROCA
QUANDO NECESSARIO E NUNCA ATRAVES DE SOLDA), EM
CADA EXTREMIDADE INFERIOR DA PATA E SOLDADO UM
PERFIL EM 'L' DE 1,9MM DE ESPESSURA, NO QUAL SERA
FIXADA UMA PORCA PARA RECEBER O NIVELADOR DE
ALTURA, POR ROSCA QUADRADA M8 E PARAFUSO
M8X20MM PRODUZIDO COM BASE EM POLIPROFILENO, A
SAPATA DEVE TER DIAMETRO MINIMO DE 35MM, A MESA
DEVE CONTER 2 PATAS COM 580MM LARGURA. TRAVESSA
HORIZONTAL ESTRUTURAL DEVE SER FORMADA FPOR:
PERFIL EXTERNO (TRAVESSA), PERFIL INTERNO E
DISPOSITIVO DE MONTAGEM. PERFIL EXTERNO EM
FORMATO RETANGULAR MEDIDA MINIMA 50X20X1,5MM (H
X P X E), PRODUZIDO EM ACO COM COMPRIMENTO 724 MM
APROXIMADAMENTE. PERFIL INTERNO PRODUZIDO EM
CHAPA DE ACO MEDIDA MINIMA 325X40X3,75MM (L X P X
E}). CONJUNTO DE ENGATE COMPOSTO POR CHAPA DE
ENGATE E PERFIL DE FIXAGAO INTERNG, SOLDADOS
ENTRE SI EM FORMATO DE 'T'. CHAPA DE ENGATE EM AGO
COM ESPESSURA MINIMA DE 1,9 MM, CORTADA E
DOBRADA, MEDINDO APROXIMADAMENTE 125X276X20 MM
(LXPXH), NA PARTE CENTRAL RECEBE, ATRAVES DE
SOLDA, O PERFIL DE FIXACAO PRODUZIDO EM CHAPA DE
AGO COM ESPESSURA MINIMA E 3,75 MM, MEDINDO
APROXIMADAMENTE 237X41,5 MM (LXH). DISPOSITIVO DE
MONTAGEM LINEARMENTE OS PERFIS SAD UNIDOS
ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM REGULAVEL,
ENCAIXADO DENTRO DO PERFIL EXTERNO E COMPOSTO
POR 2 PERFIS DE ENCAIXE PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENO 2 PORCAS M8 E 2 PARAFUSOS MBXSMM
COM A FUNCAO DE AJUSTE DO COMPRIMENTO DE NO
MINIMO 200MM. FIXACAO O TAMPO E FIXADO NA
ESTRUTURA ATRAVES DA CHAPA EM 'L' DO CAVALETE
LATERAL E NO CONJUNTO DE ENGATE ATRAVES DE
BUCHAS METALICAS M6X13MM EMBUTIDAS NA FACE
INFERIOR DO TAMPO, E POR PARAFUSOS MEX16MM E POR
PARAFUSOS MF @4,5X16MM, A PARTE INFERIOR E UNIDA|
NA COLUNA VERTICAL POR 2 PARAFUSOS MSX16MM. O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAD NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (QU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUQ PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAQ INFERIOR A 200°, ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAD, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS

15

MESA DIRETOR RETA 2200X900X740MM COM MESA
AUXILIAR 1400X600X740MM - TAMPO DEVERA SER
FORNECIDO EM FORMATO RETANGULAR (2200X900MM +
1400X600MM)EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE
MEDIA DENSIDADE DE 25 MM DE ESPESSURA, COM A FACE
SUPERIOR E INFERIOR REVESTIDAS EM LAMINADO
MELAMINICO DE BAIXA PRESSAD. AS FACES LATERAIS
DEVEM RECEBER BORDA RETA EM PVC COM NO MINIMO 2
MM DE ESPESSURA, COM RAIOS DE NO MINIMO 2,5 MM
NAS EXTREMIDADES SUPERIOR E INFERIOR DE ACORDO
COM PADROES NORMATIVOS DA ABNT DE ERGONOMIA. O
TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DE
BUCHAS DE ACO EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO
TAMPO E PARAFUSOS. POSSUI FURO PARA PASSAGEM DE
FIAGAQ COM NO MINIMO 55 MM DE DIAMETRO COM
ACABAMENTO EM FORMATO QUADRADO 80X80 MM, COM
TAMPA, FORNECIDOS EM ABS OU POLIESTIRENO.
ESTRUTURA MESA RETA AUTOPORTANTE, COMPOSTA POR
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DOIS QUADROS LATERAIS  (CAVALETES), DUAS)
[TRAVESSAS TERMIMAIS E UMA TRAVESSA ESTRUTURAL
CENTRAL. QUADRO LATERAL DEVERA SER FORMADO PODR|
DUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DE ACC DE
20X100MM, COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA,
POSICIONADAS DIAGONALMENTE. AS COLUNAS DEVERAD
SER UNIDAS POR DUAS TRAVESSAS HORIZONTAIS EM
TUBO DE AGO COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA DE
20X70MM, SENDO A SUPERIOR SOLDADA E A INFERIOR
FIXADA ATRAVES DE PARAFUSOS E CHAPA DE FIXAGAD
FABRICADA EM ACO COM NO MINIMO 3,35 MM DE
ESPESSURA. TRAVESSA  TERMINAL DEVERA  SER
FORNECIDAS EM TUBO DE AGO DE 20X50MM COM NO
MINIMO 1,5MM EM FORMATO DE TRAPEZIO ABERTO, NA
PARTE CENTRAL DEVERA POSSUIR UMA CHAPA DE AGO
COM ESPESSURA MINIMA DE 3,75 MM, NA QUAL SERA
FIXADA A  TRAVESSA  HORIZONTAL. TRAVESSA
ESTRUTURAL DEVERA SER COMPOSTA POR UM TUBO DE
ACO DE 20X50MM COM NO MINIMO 1,5 MM DE
ESPESSURA, COM UM DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL, ENCAIXADO DENTRO DO TUBO E COMPOSTO
POR 2 PERFIS DE ENCAIXE EM POLIPROPILENO, COM A
FUNGAQO DE ENGATE E TRAVAMENTO DA TRAVESSA. NA
REGIAQ CENTRAL DE CADA TRAVESSA, DEVERA POSSUIR
UM APOIO EM CHAPA DE AGO COM NO MINIMO 1,9MM.
PAINEL FRONTAL DEVE SER FORNECIDO EM PLACA DE
PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE COM
MINIMO 18 MM DE ESPESSURA REVESTIDO NAS DUAS
FACES (FRONTAL E POSTERIOR) EM LAMINADO)
MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO, AS FACES LATERAIS
DEVEM RECEBER FITA DE BORDA RETA PRODUZIDA EM
PVC COM NO MINIMO 1 MM DE ESPESSURA, COLADAS
PELO PROCESSO HOT MELT. MEDINDO 2000 MM DE
LARGURA, COM ALTURA TOTAL DE 240 MM E
POSICIONADO A 60 MM DA FACE INFERIOR DO TAMFO.
FIXADO ATRAVES DE DUAS CHAPAS DE ACO DOBRADAS
COM NO MINIMO 2,7 MM DE ESPESSURA E PARAFUSOS.
ESTRUTURA MESA AUXILIAR DEPENDENTE DE MESA
PRINCIPAL, COMPOSTA POR UM QUADRO LATERAL, UMA
ITRAVESSA TERMINAL E UMA TRAVESSA HORIZONTAL E UM
CONJUNTO DE ENGATE. QUADRO LATERAL DEVERA SER
FORMADO POR DUAS COLUNAS VERTICAIS EM TUBO DE
ACO DE 20X100MM COM NO MINIMO 1,5 MM DE
ESPESSURA, POSICIONADAS DIAGONALMENTE. AS
COLUNAS DEVERAQ SER UNIDAS POR DUAS TRAVESSAS
HORIZONTAIS EM TUBO DE ACO DE 20X70MM, COM NO
MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA, SENDO A SUPERIOR
SOLDADA E A INFERIOR FIXADA ATRAVES DE PARAFUSOS
E CHAPA DE FIXACAD FABRICADA EM ACO COM MO
MINIMO 3,35 MM DE ESPESSURA. TRAVESSA TERMINAL
DEVERA SER FORNECIDAS EM TUBO DE ACO DE 20%50MM
COM NO MINIMO 1,5MM EM FORMATQ DE TRAPEZIO
ABERTO, NA PARTE CENTRAL DEVERA POSSUIR UMA
CHAPA DE ACO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,75 MM, NA|
QUAL SERA FIXADA A TRAVESSA HORIZONTAL. TRAVESSA|
HORIZONTAL FORNECIDA COM FORMATO RETANGULAR EM
TUBO DE AGO DE 20X50 MM, COM NO MINIMO 1,5 MM DE
ESPESSURA, UNIDO NO CAVALETE E NO CONJUNTO DE
ENGATE ATRAVES DE DISPOSITIVO DE MONTAGEM
REGULAVEL EM POLIPROPILENO, PORCAS E PARAFUSOS
COM A FUNCAQ DE ENGATE E TRAVAMENTD. CONJUNTO
DE ENGATE DEVERA SER COMPOSTO POR CHAPA DE
ENGATE E PERFIL DE FIXACAO INTERNO, SOLDADOS
ENTRE SI EM FORMATO DE 'T'. CHAPA DE ENGATE EM AGO
COM NO MINIMO 1,9 MM DE ESPESSURA CORTADA E
DOBRADA. NA PARTE CENTRAL DEVERA RECEBER PERFIL
DE FIXACAO EM CHAPA DE AGO COM NO MINIMO 3,75 MM
DE ESPESSURA. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS
PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAQ DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAQ NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO|
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUC PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2008, ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA!
A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
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ACABAMENTQ DAS PECAS.

16

ESTAGAO  LINEAR  1400X1400MMX740MM  (CXHXP)
MODULAR PARA 2 POSTOS OU MAIS - MESA PLATAFORMA
PARA 02 PESSOAS, PERMITINDO COMPOSIGAC DE
ESTAGOES PARA 2, 4, 6, 8 OU 10 POSTOS. CADA MODULO
DEVE MEDIR 1400xX1400X740MM E POSSUIR 02 TAMPOS
QUE DEVERAQD SER FORNECIDOS EM FORMATO
RETANGULAR EM PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE
MEDIA DENSIDADE DE 25 MM DE ESPESSURA, COM A FACE
SUPERIOR E INFERIOR REVESTIDAS EM LAMINADO
MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO. AS FACES LATERAIS
DEVEM RECEBER BORDA RETA EM PVC COM NO MINIMO 2
MM DE ESPESSURA, COM RAIOS DE NO MINIMO 2,5 MM
MAS EXTREMIDADES SUPERIOR E INFERIOR DE ACORDO
COM PADROES NORMATIVOS DA ABNT DE ERGONOMIA. O
TAMPO DEVE SER FIXADO NA ESTRUTURA ATRAVES DE
BUCHAS DE ACO EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO
TAMPO E PARAFUSOS. DEVE POSSUIR TAMPA BASCULANTE
(UMA PARA CADA USUiRIO} COM TAMPA E ESTRUTURA DE|
ACABAMENTO, PRODUZIDOS EM CHAPA DE AGO,
ENCAIXADA SOBRE © TAMPO E FIXADA SOB O TAMPO POR
PARAFUSOS, DEVE POSSUIR UMA TOMADA ELETRICA
EXTERNA PARA VISITA. SUPORTE PARA TOMADAS
FABRICADO EM CHAPA DE ACO DOBRADA EM FORMA DE
'V, DEVE POSSUIR FURAGOES PARA 4 TOMADAS
ELETRICAS E 3 RJ45. DEVE SER FIXADO NA FACE
INFERIOR DO TAMPO NA DIRECAC DA TAMPA BASCULANTE
POR PARAFUSOS. DEVE POSSUIR CALHA TOTAL PARA
PASSAGEM DE CABOS ELETRIFICAVEL PRODUZIDA EM
CHAPA DE ACO DOBRADA NO FORMATO DE 'U', MEDINDO
107X40 MM (LXH). ESTRUTURA AUTOPORTANTE]
COMPOSTA POR CAVALETES TERMINAIS E TRAVESSAS
HORIZONTAIS OU DEPENDENTE ENTRE 0S MODULOS
INICIAL, CENTRAL E FINAL COMPOSTA POR CAVALETES
TERMINAIS, CAVALETES CENTRAIS E TRAVESSAS
HORIZONTAIS. CAVALETE TERMINAL COMPOSTQ POR UMA
TRAVESSA SUPERIOR E DUAS COLUNAS VERTICAIS.
TRAVESSA SUPERIOR FORNECIDAS EM TUBO DE ACO
RETANGULAR MEDINDO 30X50 MM, COM ESPESSURA
MiNIMA DE 1,5MM, COM AS EXTREMIDADES DOBRADAS
NA DIAGONAL FORMANDO UM 'C'. A TRAVESSA SUPERIOR
DEVE POSSUIR DUAS CHAPAS DE ENGATE DE ESPERA (NA
FACE LATERAL INTERNA), ONDE SERAQ ENCAIXADAS AS
TRAVESSAS  HORIZONTAIS, COLUNAS  VERTICAIS
FORNECIDAS EM TUBO DE ACO OBLONGO MEDINDO 40X77,
MM, COM ESPESSURA MINIMA DE 1,2 MM, DEVEM
RECEBER NA BASE INFERIOR ATRAVES DE ENCAIXE POR
PRESSAQ, SAPATA OBLONGA COM NIVELADOR DE ALTURA,
PRODUZIDOS EM POLIPROPILENO. CAVALETE CENTRAL
COMPOSTO POR UMA TRAVESSA SUPERIOR E DUAS
COLUNAS VERTICAIS. TRAVESSA SUPERIOR FORNECIDA
EM TUBO DE ACO QUADRADO MEDINDO 50X50 MM, COM
ESPESSURA MINIMA DE 1,5 MM DE ESPESSURA . A
TRAVESSA SUPERIOR DEVE POSSUIR 2 CHAPAS DE
ENGATE DE ESPERA (UMA NA FACE LATERAL DIREITA E
UMA NA FACE LATERAL ESQUERDA), ONDE SERAQ
ENCAIXADAS AS TRAVESSAS HORIZONTAIS. NAS
EXTREMIDADES DA TRAVESSA SUPERIOR DEVEM SER|
ENCAIXADAS TAMPAS INJETADAS EM ABS, PROPICIANDO
MELHOR ACABAMENTO. NA TRAVESSA SUPERIOR DEVEM
SER SOLDADAS DUAS COLUNAS VERTICAIS PRODUZIDAS
EM TUBO DE ACO OBLONGO MEDINDO 40X77 MM, COM
ESPESSURA MINIMA DE 1,2 MM. RECEBEM NA BASE
INFERIOR, ATRAVES DE ENCAIXE POR PRESSAD, SAPATA
OBLONGA COM NIVELADOR DE ALTURA PRODUZIDOS EM
POLIPROPILENO. TRAVESSAS HORIZONTAIS FORMECIDAS
EM TUBO DE ACO RETANGULAR DE 50X20 MM, COM
ESPESSURA MINIMA DE 1,5 MM. DIVISOR FRONTAL EM
PLACA DE PARTICULA DE MADEIRA DE MEDIA DENSIDADE
DE 25 MM DE ESPESSURA, COM A FACE FRONTAL E
POSTERIOR REVESTIDAS EM LAMINADO MELAMiNICO DE
BAIXA PRESSAO, COR A DEFINIR. AS FACES LATERAIS
DEVEM RECEBER BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC COM
NO MINIMO 1 MM DE ESPESSURA, COLADAS PELO
PROCESSO HOT MELT. DEVE POSSUIR PERFIL DE
ACABAMENTQ SUPERIOR EM ALUMINIO EXTRUDADO, PARA
FIXACAQ DE ACESSORIOS. O DIVISOR DEVE SER FIXADO
ATRAVES DE SUPORTES DO TIPO 'PINCA', FRODUZIDOS EM
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CHAPAS DE ACO COM ESPESSURA MINIMA DE 2,7 MM E
PARAFUSO. LARGURA TOTAL DE 1400 MM E ALTURA DE
340 MM EM RELACAO AO TAMPO. DEVE POSSUIR CALHA
PARA SUBIDA DE FIACAQ (SE NECESSARIO). O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAC DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAD NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (QU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE|
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAQ INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAO, UNIFORMIDADE MA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS

MESA RETA PE PAINEL EXECUTIVA 2200X1000X740MM -
TAMPO DEVERA SER FORNECIDA EM FORMATO
RETANGULAR EM MDP DE 25 MM DE ESPESSURA, COM AS
FACES SUPERIORES E INFERIOR REVESTIMENTO A
DEFINIR. DEVERA POSSUIR OPCAD DE TAMPA
BASCULANTE EM ALUMINIO COM ABERTURA PARA AMBOS
OS LADOS, EM ALUMINIO ENCAIXADA SOBRE O TAMFO,
COM SUPORTE INFERIOR. © SUPORTE INFERIOR DEVERA
SER EM CHAPA DE ACO DOBRADA COM NO MiNIMO
0,75MM DE ESPESSURA E FIXADQO SOB 0O TAMPO POR
PARAFUSOS PARA ENCAIXE BARRA DE TOMADAS.
ESTRUTURA COMPOSTA POR QUADRO ESTRUTURAL,
REGUAS DE APOIO DO TAMPO E QUATRO COLUNAS
VERTICAIS. QUADRO ESTRUTURAL: DEVERA SER|
FORNECIDO TUBO DE AGO 25X50MM COM ESPESSURA
MINIMA DE 1,5MM, 4 CANTONEIRAS EM CHAPA DE ACO
COM NO MINIMO 3,35MM DE ESPESSURA SOLDADAS NOS
CANTOS DE JUNGAO DAS TRAVESSAS, OS QUADROS PARA
MESAS DEVERAO POSSUIR UMA TRAVESSA DE REFORCO
EM TUBO DE AGO COM ESPESSURA MINIMA DE 1,5MM.
REGUAS DE APOIO DO TAMPO: DEVERAQ SER EM CHAPA
DE ACO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,35 MM E 50MM DE
LARGURA. COLUNAS VERTICAIS: DEVERAO SER EM
FORMATO QUADRADO MEDINDO 40X40X1,5MM DE
ESPESSURA, COMPOSTA, SAPATA FIXA EM ACO
50X50X4,75MM. COLUNAS: DEVERAC SER FIXADOS NO
QUADRO ESTRUTURAL ATRAVES DE FIXADOR INTERNO EM
BARRA DE AGO MACICA E UM FIXADOR EXTERNO

PARAFUSOS. ESPELHO DE TOMADAS DEVERA SER
FORNECIDO EM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 0,9 MM
DE ESPESSURA DOBRADA EM FORMA DE 'U'. DEVERA
POSSUIR FURACOES PARA 4 TOMADAS ELETRICAS E 3
RJ45. PAINEL FRONTAL DEVERA SER FORNECIDO EM
FORMATO RETANGULAR EM CHAPA EM MDP DE 25MM DE
ESPESSURA, COM ALTURA DE 350MM, AS FACES SUPERIOR
E INFERIOR DE REVESTIMENTO A DEFINIR. AS FACES
LATERAIS DEVERAO RECEBER BORDA RETA PINTADA OU
LAMINA DE MADEIRA NATURAL COM NO MINIMO 2 MM DE
ESPESSURA, COM RAIOS DE 2,5 MM NAS EXTREMIDADES
SUPERIOR E INFERIOR DE ACORDO COM PADROES
NORMATIVOS DA ABNT E DE ERGONOMIA, © PAINEL
DEVERA SER FIXADO NO TAMPO ATRAVES DE DUAS MAOS
FRANCESAS EM CHAPA ACO COM ESPESSURA MINIMA DE
2,65MM E PARAFUSOS. PAINEIS DE FECHAMENTO LATERAL
(INTERNO E EXTERNO) FORNECIDO EM MDP OU MDF COR
A DEFINIR COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTO A
DEFINIR. OS PAINEIS DEVERAO SER FIXADOS
INTERNAMENTE ENTRE SI ATRAVES DE PERFIS EM CHAPA
DE ACO DE COM NO MINIMO 1,5MM DE ESPESSURA. O
CONJUNTO DEVERA SER FIXADO NO QUADRO ESTRUTURAL
DA ESTRUTURA ATRAVES DE PARAFUSOS. O TAMPO
DEVERA SER FIXADO NO QUADRO ESTRUTURAL, POR
BUCHAS METALICAS EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR DO
ITAMPO E PARAFUSOS. O QUADRO ESTRUTURAL DEVERA
SER FIXADO NAS REGUAS DE APOIO ATRAVES DE
PARAFUSD.  CANALETA  VERTICAL: DEVERA  SER
FORNECIDOEM CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 0,75MM
DE ESPESSURA DOBRADA EM FORMA DE 'C', E FIXADA NO
PAINEL FECHAMENTO LATERAL POR PARAFUSOS. O

PRODUZIDO EM BARRA DE ACO MACICA, ATRAVES DE ALBERFLEX/

MPRE £

20

7.400,57 8.834,13 16,23
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ESTADO DA BAHIA

PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMACARI

ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTQ DEVERAQ SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAQO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAC INFERIOR A 200°, ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS

18

MESA AUXILIAR PE PAINEL EXECUTIVA 1200X600X740MM -
TAMPO DEVERA SER FORNECIDO EM  FORMATO
RETANGULAR EM MDF DE 25 MM DE ESPESSURA, COM AS
FACES SUPERIOR E INFERIOR REVESTIDAS EM LAMINA DE|
MADEIRA NATURAL, LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA
PRESSAQD COR A DEFINIR. AS BORDAS COM
REVESTIMENTO COM NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA E
RAIOS DE 2,5 MM MNAS EXTREMIDADES SUPERIOR E
INFERIOR DE ACORDO COM 0S PADRGES NORMATIVOS DA
ABNT E DE ERGONOMIA, DEVERA POSSUIR OPCAQ DE
TAMPA BASCULANTE EM ALUMINIO COM ABERTURA PARA
AMBOS 0S LADOS, EM ALUMINIO, ENCAIXADA SOERE O
TAMPO, COM SUPORTE INFERIOR QUE ACOMPANHA A
TAMPA, MEDINDO 300X135X28MM. O SUPORTE INFERIOR,
DEVERA SER EM CHAPA DE ACO DOBRADA COM NO
MINIMO 0,75MM DE  ESPESSURA MEDINDO
404X140X100MM E FIXADO SOB © TAMPO POR
PARAFUSOS, PARA ENCAIXE DO SUPORTE OU BARRA DE
TOMADAS. ESTRUTURA DEVERA SER COMPOSTA POR|
QUADRO ESTRUTURAL, REGUAS DE APOIO DO TAMPQ,
DUAS COLUNAS VERTICAIS E UM CONJUNTO ADAPTADOR

PARA MESA AUXILIAR. QUADRO ESTRUTURAL: DEVERA
SER FORNECIDO EM TUBO DE ACO 25X50MM COM
ESPESSURA DE 1,5MM, E CANTONEIRAS EM CHAPA DE ACO
DE COM NO MINIMO 3,35MM DE ESPESSURA SOLDADAS
NOS CANTOS DE JUNGAQ DAS TRAVESSAS. REGUAS DE
APOIO DO TAMPO: DEVERAQ SER FORNECIDAS EM CHAPA
DE ACO COM ESPESSURA MINIMA DE 3,35 MM E 50MM DE
LARGURA. COLUNAS VERTICAIS: DEVERAQ SER EM
FORMATO QUADRADO MEDINDO 40X40X1,5MM DE
ESPESSURA, COMPOSTA DE SAPATA FIXA EM ACO
50XS50X4,75MM. COLUNAS: DEVERAO SER FIXADOS NO
QUADRO ESTRUTURAL ATRAVES DE FIXADOR INTERNGO EM
BARRA DE ACO MACICA DE 25X25X70MM E UM FIXADOR
EXTERNO EM BARRA DE ACO MACIGA DE 25X25X45MM,
ATRAVES DE PARAFUSQS. ESPELHO DE TOMADAS EM
CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 0,9 MM DE ESPESSURA
DOBRADA EM FORMA DE 'U'. DEVERA POSSUIR FURACOES
PARA TOMADAS ELETRICAS E 3 RJ45. ADAPTADOR PARA
MESA AUXILIAR: DEVERA SER FORNECIDO EM TUBO DE
ACO 25X25MM COM ESPESSURA DE MINIMA DE 1,5MM,
SOLDADO NAS EXTREMIDADES PERPENDICULARMENTE,
COMPOSTO DOQIS TUBOS DE ACO 50X30MM COM
ESPESSURA DE MINIMA 1,9MM DEVENDO SER SOLDADAS
CHAPAS DE AGO COM NO MINIMO 3,35 MM DE
ESPESSURA, DOBRADAS EM FORMA DE 'V', FIXADO NA
ESTRUTURA DA MESA PRINCIPAL. PAINEL FRONTAL
DEVERA SER FORNECIDA EM FORMATO RETANGULAR EM
MDP DE 25MM DE ESPESSURA, COM ALTURA DE 350MM,
AS FACES SUPERIOR E INFERIOR REVESTIDAS EM
LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAD OU LAMINA DE
MADEIRA NATURAL. AS FACES LATERAIS DEVERAO BORDA
RETA PINTADA DU LAMINA DE MADEIRA NATURAL COM NO
MINIMO 2 MM DE ESPESSURA, COM RAIOS DE 2,5 MM NAS
EXTREMIDADES SUPERIOR E INFERIOR DE ACORDO COM
0S PADROES NORMATIVOS DA ABNT E DE ERGONOMIA, O
PAINEL DEVERA SER FIXADO NO TAMPO ATRAVES DE
DUAS MAOS FRANCESAS EM CHAPA ACO COM ESPESSURA
MINIMA DE 2,65MM E PARAFUSOS. PAINEIS DE
FECHAMENTO LATERAL (INTERNO E EXTERNO) DEVERA
SER FORNECIDO EM CHAPA DE EM MDP COM 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIDOS EM LAMINA DE MADEIRA
NATURAL, COM FACES LATERAIS EM ACABAMENTO

PINTADO E REVESTIDO EM LAMINA DE MADEIRA NATURAL.

ALBERFLEX/
MPRXE

UN
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2.989,39 3.640,36 17,88
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O CONJUNTO DEVERA SER FIXADO NO QUADRQ
ESTRUTURAL DA ESTRUTURA ATRAVES DE PARAFUSOS. ©
TAMPO DEVERA SER FIXADQ NO QUADRO ESTRUTURAL,
POR BUCHAS METALICAS EMBUTIDAS NA FACE INFERIOR
DO TAMPO E PARAFUSOS. CANALETA VERTICAL: DEVERA
SER FORNECIDA EM CHAPA DE AGO COM NO MINIMO
0,75MM DE ESPESSURA DOBRADA EM FORMA DE 'C,
FIXADA NO PAINEL FECHAMENTO LATERAL POR|
PARAFUSOS O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTC DAS
PARTES METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER|
REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICAGAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARAMTINDO © DESENGRAXE, E PREPARAGAD NANO)
CERAMICO DO SUBSTRATO (DU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAOQ INFERIOR A 2000, ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
|ACABAMENTO DAS PECAS

MESA REUNIAQ PE PAINEL EXECUTIVA 4200X1400X740MM
- ESTRUTURA CENTRAL DEVERA SER COMPOSTA POR
CAVALETES  TERMINAIS, CAVALETES  CENTRAIS,
TRAVESSAS E PAINEIS DE FECHAMENTO. CAVALETE
TERMINAL: COMPOSTO POR TUBOS DE AGO QUADRADO
30X30 MM COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA
SOLDADOS ENTRE SI FORMANDO UMA ESTRUTURA EM
FORMA DE 'T' DUPLO. CAVALETE ESTRUTURAL: COMPOSTO
POR TUBOS DE ACO QUADRADO 30X30 MM COM NO
MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA SOLDADOS ENTRE St
FORMANDO UMA ESTRUTURA EM RETANGULAR (QUADRO),
COM A FUNGAQ DE FIXAR OS PAINEIS DE FECHAMENTO.
TRAVESSAS: TRAVESSA EM TUBO DE AGO QUADRADO
30X30 MM COM NO MINIMO 1,5 MM DE ESPESSURA
FIXADAS NOS CAVALETES TERMINAIS. PAINEIS DE
FECHAMENTO: DEVERAO SER FORNECIDOS EM MDF DE 18
MM DE ESPESSURA, COM AS FACES REVESTIDAS EM
LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAQ OU LAMINA
DE MADEIRA, AS FACES LATERAIS DEVERAQ RECEBER
BORDA RETA EM PVC OU LAMINA DE MADEIRA COM NO
MINIMO 1 MM DE ESPESSURA. EM UM DOS LADOS DA
MESA OS PAINEIS DEVERAQO POSSUIR SAQUE FRONTAL]
PARA FACILITAR O ACESSO AOQ CABEAMENTO. TAMPO
DEVERA SER FORNECIDO EM FORMATO RETANGULAR EM
MDF DE 25 MM DE ESPESSURA COM REENGROSSO MDP DE
18 MM DE ESPESSURA, COM ESPESSURA MINIMA DE 43

ACABAMENTO PINTADO. FACE SUPERIOR DO TAMFO
REVESTIDA EM LAMINA DE MADEIRA. AS FACES LATERAIS
DOS TAMPOS DEVERAO RECEBER BORDA EM LAMINA DE
MADEIRA COM NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA. TAMPA
BASCULANTE: DEVERA SER FORNECIDA COM MEDIDA DE
300X135MM, CONSTRUIDA EM PERFIL DE ALUMINIO COM
ABERTURA PARA 05 DOIS LADOS DE USUARIOS, COM
ESCOVAS PARA PROTECAQ. DEVERA SER FIXADA POR
ABAS SOB O TAMPO ATRAVES DE PARAFUSOS. TODO O
CONJUNTO DEVE FICAR ENCAIXADO NO TAMPO, CUJA
MOLDURA FIQUE ALINHADA A SUPERFICIE DE TRABALHO.
BASE PARA TOMADAS: DEVERA SER FORNECIDA EM CHAPA
DE ACO COM NO MINIMO 1,2 MM DE ESPESSURA
DOBRADA EM FORMA DE 'U'. FIXADA NO TAMPQ ATRAVES
DE PARAFUSOS. ESPELHO DE TOMADAS: FORNECIDA EM
CHAPA DE ACO COM NO MINIMO 0,91MM, , CONTENDO
ABAS LATERAIS NAS EXTREMIDADES PARA FIXACAO NO
TAMPO POR PARAFUSO. DEVERA POSSUIR FURAGCAD PARA
4 TOMADAS ELETRICAS E 3 CONECTORES RJ4S. O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM

MM, DOTADA DE UM CANAL CENTRAL 'FRISO' COM ALBERFLEX/
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3.162,56 6.726,28 52,98
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ITEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAQO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE g
ACABAMENTO DAS PECAS

DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (800X580MM) COM
25MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM TECIDC 100%
POLIESTER. A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL EM
ALUMINIO PARA ENCAIXE DE ACESSORIOS. O DIVISOR|
LATERAL E FIXADO ATRAVES DE PERFIL DO TIPO MAO
FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X 45 X 100MM (L X P X H)
FIXADO ATRAVES DE PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES.
DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE S800XS580 MM,
SENDO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE A
FACE SUPERIOR DO TAMPO DE APROXIMADAMENTE 260
MM, O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTQ DAS PARTES

20 |[METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS ALBERE[LEX"’ UN 200 268,86 324,98 17,27
ATRAVES Do PROCESSO DE FABRICA(;KO Do DM

FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDOQ
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2000, ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
!:- CORROSEO, UNIFORMIDADE NAa SUPERFJ".CIE E|
ACABAMENTO DAS PECAS

DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (1000X580MM)
COM 25MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLIESTER. A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL EM
ALUMINIO PARA ENCAIXE DE ACESSORIOS. O DIVISOR
LATERAL E FIXADO ATRAVES DE PERFIL DO TIPO MAQ
FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X 45 X 100MM (L X P X H)
FIXADO ATRAVES DE PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES.
DIMENSAQ TOTAL DE APROXIMADAMENTE 1000X580 MM,
SENDO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE Al
FACE SUPERIOR DO TAMPO DE APROXIMADAMENTE 260
MM, .0 ACABAMENTO E PRE TRATA__MENTD DAS PARTES ALBERFLEX/
21  |METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS UN 140 323,55 386,56 16,30
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO, bDMT
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAC INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS.

DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (1200X580MM)
COM 25MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLIESTER. A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL EM
ALUMINIO PARA ENCAIXE DE ACESSORIOS. O DIVISOR
LATERAL E FIXADO ATRAVES DE PERFIL DO TIPO MED
FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X 45 X 100 MM (L X P X H)
FIXADO ATRAVES DE PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES.
DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE 1200X580 MM,
SENDO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE A| Al BERFLEX/
22 |FACE SUPERIOR DO TAMPO DE APROXIMADAMENTE 260 UN 140 378,23 448 16 15,60
MM. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES DMT
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAD NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAQ INFERIOR A 200°, ESTE PROCESSO

ATA 0293-2020 PE 0010-2020 - Pdgina 46 de 67




ESTADO DA BAHIA
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DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
IACABAMENTO DAS PEGAS

DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (1400X580MM)
(COM 25MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLIESTER. A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL EM
ALUMINIO PARA ENCAIXE DE ACESSORIOS. O DIVISOR
LATERAL E FIXADO ATRAVES DE PERFIL DO TIPO MAQ
FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X 45 X 100 MM (L X P X H)
FIXADO ATRAVES DE PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES.
DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE 1400XS80 MM,
SENDO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE A
FACE SUPERIOR DO TAMPO DE APROXIMADAMENTE 260
MM. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES ALBERFLEX/
23 |METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS DMT
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAOD NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (QU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUD PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAQ INFERIOR A 2009 ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS.

UN 130 432,91 508.73 15,07

DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (1600X580MM)
COM 25MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLIESTER. A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL EM
ALUMINIO PARA ENCAIXE DE ACESSORIOS. O DIVISOR
LATERAL E FIXADO ATRAVES DE PERFIL DO TIPO MAOQ
FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X 45 X 100 MM (L X P X H)
FIXADO ATRAVES DE PARAFUSOS AUTO ATARRAXANTES.
DIMENSAQ TOTAL DE APROXIMADAMENTE 1600X580 MM,
SENDO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE A
FACE SUPERIOR DO TAMPO DE APROXIMADAMENTE 260
MM. O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES| A| RERFLEX/
24  |METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAOQ SER REALIZADOS UN 100 486,69 570,58 14,70
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO DMT
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDC O DESENGRAXE, E PREPARACAO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PG, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSKO, UNIFORMIDADE NA SUPERFiCIE E
ACABAMENTO DAS PECAS.

DIVISOR LATERAL PRODUZIDO EM MDP (600X580MM) COM
25MM DE ESPESSURA, REVESTIDO EM TECIDO 100%
POLIESTER. A FACE SUPERIOR RECEBE PERFIL EM
ALUMINIO PARA ENCAIXE DE ACESSORIOS. O DIVISOR
LATERAL E FIXADO ATRAVES DE PERFIL DO TIPO MAO
FRANCESA PRODUZIDO EM ACO COM ESPESSURA MINIMA
DE 2,6 MM, MEDIDA MINIMA 60 X 45 X 100 MM (L X P X H)
FIXADO ATRAVES DE PARAFUSDS AUTO ATARRAXANTES.
DIMENSAO TOTAL DE APROXIMADAMENTE 600X580 MM,
SENDO A ALTURA DA BORDA SUPERIOR DO DIVISOR ATE A ACEERELER
FACE SUPERIOR DO TAMPO DE APROXIMADAMENTE 260
L MM. O ACABAMENTQ E PRE TRATAMENTO DAS PARTES DMT UN 10 e 185,28 e
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSQ DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAGAQ NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO)
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2009, ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
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A CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS

26

SUPORTE AJUSTAVEL PARA CPU, COMPOSTO POR DUAS
CHAPAS LATERAIS FABRICADAS EM CHAPA DE AGO, COM
ESPESSURA MINIMA DE 1,5 MM, DOBRADAS EM FORMA DE
'C', COM 7 RECORTES OBLONGOS, SENDC UMA FIXA E A
OUTRA AJUSTAVEL. O CONJUNTO MONTADO TEM A
LARGURA REGULAVEL DE 150 A 210 MM. O SUPORTE TEM
AS LATERAIS UNIDAS POR PARAFUSOS, PORCAS E
ARRUELAS E € FIXADO NA FACE INFERIOR DO TAMPO POR
PARAFUSOS. DIMENSAO TOTAL DE 264X%552 MM (PXH). O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAD DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES

GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAD NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (QU SIMILAR), SEGUINDQ)
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS

ALBERFLEX/
SFGT2

UN

210

240,61

272,73

11,78

27

SUPORTE DE PASTA SUSPENSA, COMPOSICAD: COMPOSTO
DE DUAS LATERAIS DIREITA E ESQUERDA MEDIDA MINIMA
412X85, FRONTAL E TRASEIRO MEDIDA MINIMA 73685
FORMANDO ASSIM O QUADRD DE APOIO DAS PASTAS.
FIXADO NA LATERAL DO ARMARIO ATRAVES DE
PARAFUSOS FENDA CRUZ M7X11 JUNTAMENTE COM UM
FIXADOR DA CORREDICA TELESCOPICA, EM AGO MEDINDO
67X40, SENDO ESTE PRESO NA CORREDICA TELESCOPICA
COM  ROLAMENTOS  INTERNOS  PARA  MELHOR

DESLIZAMENTO. MEDIDA TOTAL 414,5X762X85. O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAQ SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAOC NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2000. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS

ALBERFLEX/
SPS3

UN

170

327,18

378,65

13,59

28

GAVETEIRO FIXO COM 2 GAVETAS, CORPO COMPOSTO POR
LATERAL, FUNDQ, BASE E TRAVESSAS DE FIXACAO
PRODUZIDOS EM MDP DE 18MM REVESTIDOS EM AMBAS
AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO
(BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM FITA DE BORDA RETA|
PRODUZIDAS EM PVC (1MM DE ESPESSURA). GAVETAS
ESTRUTURA TOTAL INJETADA EM ABS OU POLIESTIRENO,
COM PARTE INFERIOR COM NERVURAS PARA REFORCO.
SISTEMA DE DESLIZAMENTO DOTADAS DE ROLDANAS DE
POLIACETAL, COM TRAVAS DE SEGURANCA, A PARTE
SUPERIOR DA GAVETA CONTEM SUPORTE MOVEL PARA
LAPIS, BORRACHAS E OUTROS UTENSILIOS, TAMBEM
CONFECCIONADO EM ABS OU POLIPROPILENO COM NO
MINIMO 4 DIVISOES, QUE SE APOIA NAS LATERAIS DAS
GAVETAS FICANDO SUSPENSO. DIMENSOES MINIMAS
INTERNAS DAS GAVETAS: 320MM LARGURA X 390MM
PROFUNDIDADE X 65MM DE ALTURA. DIMENSOES
MINIMAS EXTERNAS DAS GAVETAS: 340MM LARGURA X
410MM PROFUNDIDADE X 75MM DE ALTURA. FRENTE DAS
GAVETAS PRODUZIDAS EM MDP DE 18MM REVESTIDO EM
AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA
PRESSAQ (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM BORDA
RETA PRODUZIDAS EM PVC (1MM DE ESPESSURA). AS
GAVETAS SAQ DOTADAS DE PUXADORES TIPO ALCA
(FORMA CONCAVA) PRODUZIDO EM ZAMAK COM
ACABAMENTO CROMO ACETINADO. FIXAGCAO A UNIAQ DOS
COMPONENTES DO CORPO DOS GAVETEIROS £ FEITA POR|

ALBERFLEX/
G3F04

UN

400

564,16

661,24

14,68
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TAMBORES 'MINIFIX' E PARAFUSOS 'RAPID'. O GAVETEIRO)
E FIXADO NAS MESAS ATRAVES DAS TRAVESSAS POR
PARAFUSOS MBX25MM, DIMENSTES MiNIMAS;
400X490X320MM (L X P X H). O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICAGAD DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES GARANTINDO O  DESENGRAXE, E
PREPARAGAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE S8OMM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2000. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE KA
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEGAS

GAVETEIRO FIXO COM 3 GAVETAS-CORPO COMPOSTO POR
LATERAL, FUNDO, BASE E TRAVESSAS DE FIXACAO
PRODUZIDOS EM MDP DE 18MM REVESTIDOS EM AMBAS
AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAD
(BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM FITA DE BORDA RETA|
PRODUZIDAS EM PVC (1MM DE ESPESSURA). GAVETAS
ESTRUTURA TOTAL INJETADA EM ABS OU POLIESTIRENO,
COM PARTE INFERIOR COM NERVURAS PARA REFORGO.
SISTEMA DE DESLIZAMENTO DOTADAS DE ROLDANAS DE
POLIACETAL, COM TRAVAS DE SEGURANGA, A PARTE
SUPERIOR DA GAVETA CONTEM SUPORTE MOVEL PARA
LAPIS, BORRACHAS E OUTROS UTENSILIOS, TAMBEM
CONFECCIONADO EM ABS OU POLIPROPILENQ COM NO
MINIMO 4 DIVISOES, QUE SE APOIA NAS LATERAIS DAS
GAVETAS FICANDO SUSPENSO. DIMENSOES MINIMAS
INTERNAS DAS GAVETAS: 320MM LARGURA X 390MM
PROFUNDIDADE X 65MM DE ALTURA. DIMENSOES
MINIMAS EXTERNAS DAS GAVETAS: 340MM LARGURA X
410MM PROFUNDIDADE X 75MM DE ALTURA. FRENTE DAS
GAVETAS PRODUZIDAS EM MDP DE 18MM REVESTIDO EM
AMBAS AS FACES EM LAMINADC MELAMINICO DE BAIXA ALBERFL
PRESSAO (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM BORDA EX/

RETA PRODUZIDAS EM PVC (1MM DE ESPESSURA). AS G3F04 UN 300 613,37 723,12 15,18
GAVETAS SAQ DOTADAS DE PUXADORES TIPO ALCA
(FORMA CONCAVA) PRODUZIDO EM ZAMAK COM
ACABAMENTO CROMO ACETINADO. FIXACAD A UNIRO DOS
COMPONENTES DO CORPO DOS GAVETEIROS E FEITA POR|
TAMBORES 'MINIFIX' E PARAFUSOS 'RAPID'. O GAVETEIRO
E FIXADO NAS MESAS ATRAVES DAS TRAVESSAS POR|
PARAFUSOS MBX25MM. DIMENSOES GERAIS:
400X490X520MM (L X P X H). O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAQ SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICACAD DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES ~ GARANTINDO O DESENGRAXE, E
PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO  POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS

29

GAVETEIRO MOVEL COM 3 GAVETAS - CORPO COMPOSTO
POR LATERAL, FUNDO E BASE PRODUZIDOS EM MDP DE
18MM REVESTIDOS EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO
MELAMINICO DE BAIXA PRESSAD (BP). AS FACES
LATERAIS RECEBEM FITA DE BORDA RETA PRODUZIDAS
EM PVC (1MM DE ESPESSURA), A BASE RECEBE 4
RODIZIOS AUTO LUBRIFICANTES DE DUPLO GIRO COM ALBERFLEX/
30 |DIAMETRO DE 35MM FABRICADO EM POLIPROPILENO G3V04 UN 250 763,30 874,24 12,69

COPOLIMERO OU NYLON, NA COR PRETA RESPEITANDO AS
NORMAS DA ABNT. GAVETAS ESTRUTURA TOTAL INJETADA
EM ABS OU POLIESTIRENO, COM PARTE INFERIOR COM
NERVIURAS PARA REFORGO. SISTEMA DE DESLIZAMENTO
DOTADAS DE ROLDANAS DE POLIACETAL, COM TRAVAS DE
SEGURANCA, A PARTE SUPERIOR DA GAVETA CONTEM
SUPORTE MOVEL PARA LAPIS, BORRACHAS E OUTROS
UTENSILIOS, TAMBEM CONFECCIONADO EM ABS OU
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POLIPROPILEND COM NO MINIMO 4 DIVISOES, QUE SE
APOIA NAS LATERAIS DAS GAVETAS FICANDO SUSPENSO.
DIMENSOES MINIMAS INTERNAS DAS GAVETAS: 320MM
LARGURA X 390MM PROFUNDIDADE X 65MM DE ALTURA.
DIMENSOES MINIMAS EXTERNAS DAS GAVETAS: 340MM
LARGURA X 410MM PROFUNDIDADE X 75MM DE ALTURA.
FRENTE DAS GAVETAS PRODUZIDAS EM MDP DE 18MM
REVESTIDO EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO
MELAMINICO DE BAIXA PRESSAQ (BP). AS FACES
LATERAIS RECEBEM BORDA RETA PRODUZIDAS EM PVC
(1MM DE ESPESSURA). AS GAVETAS SAO DOTADAS DE
PUXADORES TIPQ ALGA (FORMA CONCAVA) PRODUZIDO
EM ZAMAK COM ACABAMENTO CROMO ACETINADO. TAMPO
SOBREPOSTO AO CORPO PRODUZIDO EM MDFP DE 18 MM
DE ESPESSURA COM AS FACES SUPERIOR E INFERIOR
REVESTIDAS EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA
PRESSAQ (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM FITA DE
BORDA RETA PRODUZIDA EM PVC (1MM DE ESPESSURA).
FIXACAO A& UNIAO DOS COMPONENTES DO CORPO DOS
GAVETEIROS E FEITA POR TAMBORES 'MINIFIX' E
PARAFUSOS 'RAPID, O TAMPO E FIXADO NO CORFO
ATRAVES DE 4 PINOS RASTEX E 4 CAVILHAS. 0S
RODIZIOS SAO FIXADOS ATRAVES DE SUAS BASES NA
BASE DO GAVETEIRO POR 4 PARAFUSOS M4X16MM CADA.
DIMENSOES GERAIS: 400X490X585MM (L X P X H). O
ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE FABRICACAO DO
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARACAC NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUQ PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2009, ESTE PROCESSQ
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PECAS

31

GAVETEIRO MESA COM 4 GAVETAS - CORPO COMPOSTO
POR LATERAL, FUNDO E BASE PRODUZIDOS EM MDP DE
18MM REVESTIDOS EM AMBAS AS FACES EM LAMINADO
MELAMINICO DE BAIXA PRESSAO (BP). AS FACES
LATERAIS RECEBEM FITA DE BORDA RETA PRODUZIDAS
EM PVC (1MM DE ESPESSURA), A BASE RECEBE 4
NIVELADORES DE ALTURA PRODUZIDOS COM ROSCA E
BASE EM POLIPROPILENO COM REGULAGEM NA PARTE
INTERNA DO ARMARIO, FACILITANDO O MANUSEIO DOS
NIVELADORES. GAVETAS ESTRUTURA TOTAL INJETADA EM
ABS OU POLIESTIRENO, COM PARTE INFERIOR DA GAVETA
COoM NERVURAS PARA REFORCO. SISTEMA DE|
DESLIZAMENTO DOTADAS DE ROLDANAS DE POLIACETAL,
COM TRAVAS DE SEGURANCA, A PARTE SUPERIOR DA
GAVETA CONTEM SUPORTE MOVEL PARA LAPIS,
BORRACHAS E OUTROS  UTENSILIOS, TAMBEM
CONFECCIONADO EM ABS OU POLIPROPILENO COM NO
MINIMO 4 DIVISGES, QUE SE APOIA NAS LATERAIS DAS

INTERNAS DAS GAVETAS: 320MM LARGURA X 390MM
PROFUNDIDADE X 65MM DE ALTURA. DIMENSOES
MINIMAS EXTERNAS DAS GAVETAS: 340MM LARGURA X
410MM PROFUNDIDADE X 75MM DE ALTURA. FRENTE DAS
GAVETAS PRODUZIDAS EM MDP DE 18MM REVESTIDO EM
AMBAS AS FACES EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA
PRESSAD (BP). AS FACES LATERAIS RECEBEM BORDA
RETA PRODUZIDAS EM PVC (1MM DE ESPESSURA). AS
GAVETAS SAO DOTADAS DE PUXADORES TIPO ALCA
(FORMA CONCAVA) PRODUZIDO EM ZAMAK COM
ACABAMENTO CROMO ACETINADO. TAMPO SOBREPOSTO
AQ CORPO PRODUZIDC EM MDP DE 25MM DE ESPESSURA
COM AS FACES SUPERIOR E INFERIOR REVESTIDAS EM
LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA PRESSAQ (BP). AS
FACES LATERAIS RECEBEM FITA DE BORDA RETA
PRODUZIDA EM PVC (2MM DE ESPESSURA) COM RAIOS DE
2,5MM NAS EXTREMIDADES SUPERIOR E INFERIOR DE
ACORDO COM AS NORMAS DA ABNT DE ERGONOMIA),
FIXACAO A UNIAO DOS COMPONENTES DO CORPD DOS
GAVETEIROS E FEITA POR TAMBORES 'MINIFIX' E

GAVETAS FICANDO SUSPENSO. DIMENSOES Minimas| ALBERFLEX/

G3Mo4

UN

150

927,80 1.093.08 15,12
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PARAFUSOS 'RAPID'. O TAMPO E FIXADO NOQ CORPO
ATRAVES DE 4 PINOS RASTEX E 4 CAVILHAS, BASE: EM
MDP COM 18 MM DE ESPESSURA; REVESTIMENTO EM,|
AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO (&P),
COM ACABAMENTO COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC
COM 1,0 MM DE ESPESSURA, COM SAPATAS
REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E FIXADA NA BASE
ATRAVES DE PARAFUSO M10, PERMITINDO A REGULAGEM
DA MESMA TANTO NA PARTE INTERNA COMOQ EXTERNA, A
SAPATA DEVE SER EM POLIPROPILENO OU NYLON COM NO
MINIMO 50 MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA. NAO
DEVERA HAVER ESTRUTURA METALICA NA BASE DO
GAVETEIRO. DIMENSOES MINIMAS: 400X600X740MM(C X
P X H). O ACABAMENTO E PRE TRATAMENTO DAS PARTES
METALICAS DESTE PRODUTO DEVERAO SER REALIZADOS
ATRAVES DO PROCESSO DE  FABRICAGAQ Do
FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS SUPERFICIES
GARANTINDO O DESENGRAXE, E PREPARAC:EO NANO
CERAMICO DO SUBSTRATO (OU SIMILAR), SEGUINDO
POSTERIORMENTE POR UM PROCESSO CONTINUO PARA
PINTURA ELETROSTATICA EM EPOXI A PO, MANTENDO
CAMADA MINIMA DE 80MM, E SEQUENCIALMENTE
SELAGEM DA PINTURA A PO EM ESTUFA COM
ITEMPERATURA NAQ INFERIOR A 200°. ESTE PROCESSO
DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS, RESISTENCIA
A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA SUPERFICIE E
ACABAMENTO DAS PEGAS

32

ARMARIO COM PORTAS 740X430X800MM - DIMENSOES,
MINIMAS: LARGURA: 800 MM, PROFUNDIDADE: 490 MM,
ALTURA: 740 MM, TAMPD: COM FORMATO RETANGULAR,
PRODUZIDO EM MDP COM 25MM DE ESPESSURA E
REVESTIDO EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA
PRESSAQ NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR DO TAMPO NA

COR A ESCOLHER, ACABAMENTO NAS EXTREMIDADES COM
BORDAS RETA EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 2 MM DE
ESPESSURA COM PARTE SUPERIOR E INFERICR DA FITA
ARREDONDADA COM RAIO MINIMO DE 2,5 MM DE ACORDO
COM AS NORMAS DE ERGONOMIA, NA MESMA COR DO
LAMINADO. O TAMPO DEVERA SER FIXADO NAS LATERAIS
E FUNDQ PELO SISTEMA MINIFIX E CAVILHAS. FUNDO E
LATERAIS EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM AS EXTREMIDADES APARENTES EM FITA
DE PVC COM NO MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA
COR DO LAMINADO. PORTAS DE ABRIR EM MDP COM 18
MM DE ESPESSURA E REVESTIMENTO EM AMBAS AS
PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAQ NA
COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TODAS AS
EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM
NO MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO

NIQUELADA PROPORCIONANDO ABERTURA DAS PORTAS
DE 270°. CADA PORTA CONTEM 2 DOBRADICAS.
PUXADORES DO TIPO ZAMAK NIQUELADO COM FORMA
CONCAVA, COM 130 MM DE COMPRIMENTO APROXIMADO,
LOCALIZADO MA PARTE SUPERIOR DA PORTA. FECHADURA
DE EMBUTIR COM ESPELHO REDUZIDCQ E GIRQ DE 180°
COM SISTEMA DE HASTE E GANCHOS TIPO CREMONA FIXO
EM 02 PONTOS, FECHAMENTO SIMULTANEO NA PARTE
INFERIOR E SUPERIOR, PARA PERFEITO TRAVAMENTO.
PRATELEIRAS 01 REGULAVEL ATRAVES DE PINOS DO TIPO
ZAMAK, PRODUZIDA EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS FACES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER.
BORDAS LONGITUDINAIS E TRANSVERSAIS COM BORDAS
RETAS REVESTIDAS EM FITA PVC DE 1 MM DE ESPESSURA
(EM TODA EXTREMIDADE) COLADAS PELD PROCESSO HOT
MELT (COLADO A QUENTE); REGULAVEL INTERNAMENTE
DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS
POSICOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO ZAMAK
NIQUELADO, ENCAIXADOS NAS LATERAIS E PARTE
INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFERECENDO PERFEITO
TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PRESSAQ, NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS

LAMINADO. DOBRADIGAS: METALICAS DO TIPO zaMak| ALBERFLEX/

RETAS EM FITA DE PVC COM 1MM DE ESPESSURA

AR3FO708

UN

220

1.248,62 1.455,62 14,22
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COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO AQUENTE):
COM SAPATAS REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E
FIXADA NA BASE ATRAVES DE PARAFUSO M10,
PERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA TANTO NA PARTE
INTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIO. A SAPATA DEVE
SER EM POLIPROPILENG OU NYLON COM NO MINIMO 50
MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA., NAC DEVERA
HAVER ESTRUTURA METALICA NA BASE DO ARMARIO.
MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAO
LIGADOS ENTRE SI PELO SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS
PROPICIANDO AJUSTE E FIRMEZA, PARA QUE POSSIBILITE
A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS
VEZES SEM PERDER A QUALIDADE. O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTD
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES  GARANTINDO O  DESENGRAXE, E
PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°, ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS

33

ARMARIO COM PORTAS 1080X490X300MM - DIMENSOES
MINIMAS: LARGURA: 800 MM, PROFUNDIDADE: 480 MM,
ALTURA: 1080 MM. TAMPO: COM FORMATO RETANGULAR,
PRODUZIDO EM MDP COM 25MM DE ESPESSURA E
REVESTIDO EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA
PRESSAO NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR DO TAMPO NA
COR A ESCOLHER, ACABAMENTO NAS EXTREMIDADES COM
BORDAS RETA EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 2 MM DE
ESPESSURA COM PARTE SUPERIOR E INFERIOR DA FITA
ARREDONDADA COM RAIO MINIMO DE 2,5 MM DE ACORDO
COM AS NORMAS DE ERGONOMIA, NA MESMA COR DO
LAMINADO. O TAMPO DEVERA SER FIXADO NAS LATERAIS
E FUNDO PELO SISTEMA MINIFIX £ CAVILHAS. FUNDO E
LATERAIS EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PRESSAQ NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM AS EXTREMIDADES APARENTES EM FITA
DE PVC COM NO MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA
COR DO LAMINADO. PORTAS DE ABRIR EM MDP COM 18
MM DE ESPESSURA E REVESTIMENTO EM AMBAS AS
PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAD NA
COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TODAS AS
EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM
NO MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO

NIQUELADA PROPORCIONANDO ABERTURA DAS PORTAS
DE 270°. CADA PORTA CONTEM 2 DOBRADICAS.
PUXADORES DO TIPO ZAMAK NIQUELADO COM FORMA
CONCAVA, COM 130 MM DE COMPRIMENTD APROXIMADO,
LOCALIZADO NA PARTE SUPERIOR DA PORTA. FECHADURA
DE EMBUTIR COM ESPELHO REDUZIDO E GIRO DE 1809
COM SISTEMA DE HASTE E GANCHOS TIPO CREMONA FIXO
EM 02 PONTOS, FECHAMENTO SIMULTANEO NA PARTE
INFERIOR E SUPERIOR, PARA PERFEITO TRAVAMENTO.
PRATELEIRAS 02 REGULAVEIS ATRAVES DE PINOS DO
TIPO ZAMAK, PRODUZIDA EM MDP COM 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS FACES COM
LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A
ESCOLHER. BORDAS LONGITUDINAIS E TRANSVERSAIS
COM BORDAS RETAS REVESTIDAS EM EITA PVC DE 1 MM
DE ESPESSURA (EM TODA EXTREMIDADE) COLADAS PELO
PROCESSO HOT MELT (COLADO A QUENTE); REGULAVEL
INTERNAMENTE DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM
VARIAS POSICOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO
ZAMAK NIQUELADO, ENCAIXADOS NAS LATERAIS E PARTE
INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFERECENDO PERFEITO
[TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PRESSAO, NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS
RETAS EM FITA DE PVC COM 1MM DE ESPESSURA
COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO AQUENTE);

LAMINADO. DOBRADICAS: METALICAS DO TIPO ZAMAK| Al BERFLEX/
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COM SAPATAS REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E
FIXADA NA BASE ATRAVES DE PARAFUSD M10,
PERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA TANTO NA PARTE
INTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIQ. A SAPATA DEVE
SER EM POLIPROPILENC OU NYLON COM NO MINIMO 50
MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA, NAC DEVERA
HAVER ESTRUTURA METALICA NA BASE DO ARMARIO.
MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAO
LIGADOS ENTRE SI PELO SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS
PROPICIANDO AJUSTE E FIRMEZA, PARA QUE POSSIBILITE
A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS
VEZES SEM PERDER A QUALIDADE. O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAQ SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES  GARANTINDO O  DESENGRAXE, E
PREPARAGAD NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDD POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAQ INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAD, UNIFORMIDADE NA
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS

ARMARIO COM PORTAS 1610X430X800MM - DIMENSOES
MINIMAS: LARGURA: 800 MM, PROFUNDIDADE: 490 MM,
ALTURA: 1610 MM, TAMPO: COM FORMATO RETANGULAR,
PRODUZIDO EM MDP COM 25MM DE ESPESSURA E
REVESTIDO EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA
PRESSAO NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR DO TAMPO NA
COR A ESCOLHER, ACABAMENTO NAS EXTREMIDADES COM
BORDAS RETA EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 2 MM DE
ESPESSURA COM PARTE SUPERIOR E INFERIOR DA FITA
ARREDONDADA COM RAIO MINIMO DE 2,5 MM DE ACORDO
COM AS NORMAS DE ERGONOMIA, NA MESMA COR DO
LAMINADO. O TAMPO DEVERA SER FIXADO NAS LATERAIS
E FUNDO PELO SISTEMA MINIFIX E CAVILHAS. FUNDQ E
LATERAIS EM MDP COM 1B MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PRESSAC NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM AS EXTREMIDADES APARENTES EM FITA
DE PVC COM NO MINIMO iMM DE ESPESSURA NA MESMA
COR DO LAMINADO. PORTAS DE ABRIR EM MDP COM 1§
MM DE ESPESSURA E REVESTIMENTO EM AMBAS AS
PARTES COM LAMIMADO MELAMINICO BAIXA PRESSAQ NA
COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TODAS AS
EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM
NO MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO
LAMINADO. DOBRADICAS: DOBRADICAS METALICAS DO

DAS PORTAS DE 270°. CADA PORTA CONTEM 3
DOBRADICAS. PUXADORES DO TIPO ZAMAK NIQUELADO
COM FORMA CONCAVA, COM 130 MM DE COMPRIMENTO
APROXIMADO, LOCALIZADO APROXIMADAMENTE NA PARTE
CENTRAL DA PORTA, FECHADURA DE EMBUTIR COM
ESPELHO REDUZIDO E GIRO DE 180° COM SISTEMA DE
HASTE E GANCHOS TIPO CREMONA FIXO EM 02 PONTOS,
FECHAMENTO SIMULTANEG NA PARTE INFERIOR E
SUPERIOR, PARA PERFEITO TRAVAMENTO. PRATELEIRAS
01 FIXA LOCALIZADA APROXIMADAMENTE A 360 MM
ABAIXO DO TAMPO, FIXADA PELO SISTEMA MINIFIX E 02
REGULAVEIS ATRAVES DE PINOS DO TIPO ZAMAK,
PRODUZIDA EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS FACES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER.
BORDAS LONGITUDINAIS E TRANSVERSAIS COM BORDAS
RETAS REVESTIDAS EM FITA PVC DE 1 MM DE ESPESSURA
(EM TODA EXTREMIDADE) COLADAS PELO PROCESSO HOT
MELT (COLADO A QUENTE): REGULAVEL INTERNAMENTE
DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS
POSICOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPQ ZAMAK
NIQUELADO, ENCAIXADOS NAS LATERAIS E PARTE
INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFERECENDO PERFEITO
TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PRESSAO, NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS)

TIPO ZAMAK NIQUELADA PROPORCIONANDO ABERTURA| ALBERFLEX/

AR3F1608

UN
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2.267,52 2.52538 10,21
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RETAS EM FITA DE PVC COM 1MM DE ESPESSURA|
COLADAS PELO PROCESSQ HOT MELT (COLADO AQUENTE);
COM SAPATAS REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E
FIXADA NA BASE ATRAVES DE PARAFUSO M10,
PERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA TANTO NA PARTE
INTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIO. A SAPATA DEVE
SER EM POLIPROPILENC OU NYLON COM NO MINIMO 50
MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA. NAQ DEVERA
HAVER ESTRUTURA METALICA NA BASE DO ARMARIO.
MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPQ E BASE SAQ)
LIGADOS ENTRE SI PELO SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS
PROPICIANDO AJUSTE E FIRMEZA, PARA QUE POSSIBILITE
A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMD, VARIAS
VEZES SEM PERDER A QUALIDADE. O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAQ SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES  GARANTINDO O  DESENGRAXE, E
PREPARACAC NANC CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDOQ POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAD INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSC DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAQ, UNIFORMIDADE WA
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS

35

ARMARIO COM PORTAS 2140X430X800MM - TAMPO COM
FORMATO RETANGULAR EM MDP COM 18MM DE
ESPESSURA E REVESTIDO EM LAMINADO MELAMINICO DE
BAIXA PRESSAO NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR DO
TAMPO NA COR A ESCOLHER, ACABAMENTO NAS
EXTREMIDADES EM FITA DE PVC DE 1MM DE ESPESSURA
NA MESMA COR DO LAMINADO., O TAMPO DEVERA SER
FIXADO AS LATERAIS E FUNDO PELO SISTEMA MINIFIX E
CAVILHAS. FUNDO E LATERAIS EM MDP COM 18 MM DE
ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM
LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A
ESCOLHER, COM ACABAMENTD EM AS EXTREMIDADES
APARENTES EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 1MM DE
ESPESSURA NA MESMA COR DO LAMINADO. PORTAS DE
ABRIR EM MDP COM 18MM DE ESPESSURA REVESTIMENTO
EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICD BAIXA
PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM
NAS EXTREMIDADES APARENTES COM BORDAS RETAS EM
FITA DE PVC COM NO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR
DO LAMINADO; DOBRADIGAS METALICAS DO TIPO ZAMAK
NIQUELADA PROPORCIONANDO ABERTURA DAS PORTAS
DE 270° CADA PORTA CONTEM 4 DOBRADIGAS.
PUXADORES DO TIPO ZAMAK NIQUELADO REDONDO COM
FORMA CONCAVA, COM 130MM DE COMPRIMENTO
APROXIMADO, LOCALIZADO APROXIMADAMENTE MNA PARTE
CENTRAL DA PORTA. FECHADURA DE EMBUTIR COM
ESPELHO REDUZIDO E GIRO DE 180° COM SISTEMA DE
HASTE E GANCHOS TIPO CREMONA FIXO EM 02 PONTOS,
FECHAMENTO SIMULTANEO NA PARTE INFERIOR E
SUPERIOR, PARA PERFEITO TRAVAMENTO. PRATELEIRAS
01 FIXA LOCALIZADA APROXIMADAMENTE A 895 MM
ABAIXO DO TAMPO FIXADA PELO SISTEMA LACKFIX E 04
REGULAVEIS ATRAVES DE PINOS DO TIPO ZAMAK,
PRODUZIDA EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS FACES COM LAMINADQ
MELAMINICO BAIXA PRESSAQ NA COR A ESCOLHER.
BORDAS LONGITUDINAIS E TRANSVERSAIS COM BORDAS
RETAS REVESTIDAS EM FITA PVC DE 1 MM DE ESPESSURA
(EM TODA EXTREMIDADE) COLADAS PELO PROCESSO HOT
MELT (COLADO A QUENTE); REGULAVEL INTERNAMENTE
DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS
POS'[CGES. FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO ZAMAK
NIQUELADQ, ENCAIXADOS NAS LATERAIS E PARTE
INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFERECENDO PERFEITO
TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PRESSAO, NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS
RETAS EM FITA DE PVC COM 1MM DE ESPESSURA
COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO AQUENTE);
COM SAPATAS REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E

ALBERFLEX/
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FIXADA NA BASE ATRAVES DE PARAFUSO M10,
PERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA TANTO NA PARTE
INTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIO. A SAPATA DEVE
SER EM POLIPROPILENO OU NYLON COM NO MINIMO 50
MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA. NAQ DEVERA
HAVER ESTRUTURA METALICA NA BASE DO ARMARIO.
MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAQ)
LIGADOS ENTRE SI PELO SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS
PROPICIANDO AJUSTE E FIRMEZA, PARA QUE PQSSIBILITE
A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS
VEZES SEM PERDER A QUALIDADE. O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAD SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICACAQ DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES GARANTINDO O  DESENGRAXE, FE
PREPARACAOC NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE SOMM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PG EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAQ, UNIFORMIDADE  NAl
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEGAS.

ARMARIO % PORTA 1610X490X800MM - TAMPO: COM
FORMATO RETANGULAR, PRODUZIDO EM MDP COM 25MM
DE ESPESSURA E REVESTIDO EM LAMINADO MELAMINICO
DE BAIXA PRESSAC NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR DO
TAMPO NA COR A ESCOLHER, ACABAMENTD NAS
EXTREMIDADES COM BORDAS RETA EM FITA DE PVC COM
NO MINIMO 2 MM DE ESPESSURA COM PARTE SUPERIOR E
INFERIOR DA FITA ARREDONDADA COM RAIO MINIMO DE
2,5 MM DE ACORDO COM AS NORMAS DE ERGONOMIA, NA
MESMA COR DO LAMINADO. O TAMPO DEVERA SER|
FIXADO NAS LATERAIS E FUNDO PELO SISTEMA MINIFIX E
CAVILHAS. FUNDO, LATERAIS E TAMPO INTERMEDIARIO
EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA, REVESTIMENTQ EM
AMBAS AS PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA
PRESSAQ NA COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM AS
EXTREMIDADES APARENTES EM FITA DE PVC COM NO|
MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO
LAMINADO., PORTAS DE ABRIR EM MDP COM 18MM DE
ESPESSURA, REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM
LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAQ, NA COR A
ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TODAS AS
EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM
NO MINIMO 1IMM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO
LAMINADO; DOBRADICAS METALICAS DO TIPO ZAMAK|
NIQUELADA PROPORCIONANDO ABERTURA MINIMA DAS
PORTAS DE 270°. CADA PORTA DEVERA CONTER 2 ALBERFLEX/
36  |DOBRADICAS. PUXADORES DO TIPO ZAMAK NIQUELADO|  , UN 150 2.150,90 2.397,59 10,29
REDONDO COM FORMA CONCAVA, COM 130MM DE 3P1608
COMPRIMENTO APROXIMADO, LOCALIZADO NA PARTE
SUPERIOR DA PORTA. FECHADURA DE EMBUTIR COM
ESPELHO REDUZIDO E GIRO DE 180° COM SISTEMA DE
HASTE E GANCHOS TIPO CREMONA, FECHAMENTO
SIMULTANEA NA PARTE INFERIOR E SUPERIOR, PARA
PERFEITO TRAVAMENTO. PRATELEIRA 01 FIXA E 02
REGULAVEIS ATRAVES DE PINOS DO TIPO ZAMAK,
PRODUZIDA EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS FACES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER.
BORDAS LONGITUDINAIS E TRANSVERSAIS COM BORDAS
RETAS REVESTIDAS EM FITA PVC DE 1 MM DE ESPESSURA
(EM TODA EXTREMIDADE) COLADAS PELO PROCESSO HOT
MELT (COLADO A QUENTE); REGULAVEL INTERNAMENTE
DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS
POSICOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO ZAMAK
NIQUELADO, ENCAIXADOS NAS LATERAIS E PARTE
INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFERECENDO PERFEITO
TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PRESSAO, NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS
RETAS EM FITA DE PVC COM 1IMM DE ESPESSURA
COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO AQUENTE);
COM SAPATAS REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E
FIXADA NA BASE ATRAVES DE PARAFUSO M10,
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PERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA TANTO MNA PARTE
INTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIO. A SAPATA DEVE
SER EM POLIPROPILENO OU NYLON COM NO MINIMO 50
MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA. NAO DEVERA
HAVER ESTRUTURA METALICA NA BASE DO an,&Rlp,
MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAO
LIGADOS ENTRE SI PELO SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS
PROPICIANDO AJUSTE E FIRMEZA, PARA QUE POSSIBILITE
A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS
VEZES SEM PERDER A QUALIDADE. O ACABAMENTO E FRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO|
DEVERAQ SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES ~ GARANTINDO O  DESENGRAXE, E
PREPARACAOD NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUQ PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 8OMM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS

37

ARMARIO MESA 740X600X800MM - DIMENSOES MINIMAS
LARGURA: 800 MM, PROFUNDIDADE: 600 MM, ALTURA:
740 MM. TAMPO: COM FORMATO RETANGULAR,
PRODUZIDO EM MDP COM 25MM DE ESPESSURA E
REVESTIDO EM LAMINADO MELAMINICO DE BAIXA
PRESSAO NA PARTE SUPERIOR E INFERIOR DO TAMPO NA
COR A ESCOLHER, ACABAMENTO NAS EXTREMIDADES COM

BORDAS RETA EM FITA DE PVC COM NO MINIMO 2 MM DE
ESPESSURA COM PARTE SUPERIOR E INFERIOR DA FITA
ARREDONDADA COM RAIO MINIMO DE 2,5 MM DE ACORDO
COM AS NORMAS DE ERGONOMIA, NA MESMA COR DO
LAMINADO. O TAMPO DEVERA SER FIXADO NAS LATERAIS
E FUNDO PELO SISTEMA MINIFIX E CAVILHAS. FUNDO E
LATERAIS EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM AS EXTREMIDADES APARENTES EM FITA|
DE PVC COM NO MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA
COR DO LAMINADO. PORTAS DE ABRIR EM MDP COM 18
MM DE ESPESSURA E REVESTIMENTO EM AMBAS AS
PARTES COM LAMINADO MELAMINICO BAIXA PRESSAQ MA
COR A ESCOLHER, COM ACABAMENTO EM TODAS AS
EXTREMIDADES COM BORDAS RETAS EM FITA DE PVC COM
NO MINIMO 1MM DE ESPESSURA NA MESMA COR DO
LAMINADQ. DOBRADICAS: METALICAS DO TIPO ZAMAK
NIQUELADA PROPORCIONANDO ABERTURA DAS PORTAS

PUXADORES DO TIPO ZAMAK NIQUELADO COM FORMA
CONCAVA, COM 130 MM DE COMPRIMENTO APROXIMADO,
LOCALIZADO NA PARTE SUPERIOR DA PORTA. FECHADURA
DE EMBUTIR COM ESPELHO REDUZIDO E GIRO DE 18090
COM SISTEMA DE HASTE E GANCHOS TIPQ CREMONA FIXO
EM 02 PONTOS, FECHAMENTO SIMULTANEO NA PARTE
INFERIOR E SUPERIOR, PARA PERFEITO TRAVAMENTO.
PRATELEIRAS 01 REGULAVEL ATRAVES DE PINOS DO TIPO
ZAMAK, PRODUZIDA EM MDP COM 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS FACES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PRESSAO NA COR A ESCOLHER.
BORDAS LONGITUDINAIS E TRANSVERSAIS COM BORDAS
RETAS REVESTIDAS EM FITA PVC DE 1 MM DE ESPESSURA
(EM TODA EXTREMIDADE) COLADAS PELO PROCESSO HOT|
MELT (COLADO A QUENTE); REGULAVEL INTERNAMENTE
DE 32 A 32MM APROXIMADAMENTE, EM VARIAS
POSICOES, FIXADA ATRAVES DE 4 PINOS DO TIPO ZAMAK
NIQUELADO, ENCAIXADOS NAS LATERAIS E PARTE
INFERIOR DAS PRATELEIRAS OFERECENDO PERFEITO
TRAVAMENTO. BASE EM MDP 18 MM DE ESPESSURA,
REVESTIMENTO EM AMBAS AS PARTES COM LAMINADO
MELAMINICO BAIXA PRESSAO, NA COR A ESCOLHER, COM
ACABAMENTO EM TODAS AS EXTREMIDADES COM BORDAS
RETAS EM FITA DE PVC COM 1MM DE ESPESSURA
COLADAS PELO PROCESSO HOT MELT (COLADO AQUENTE);
COM SAPATAS REGULADORAS DE NIVEL ENCAIXADA E
FIXADA NA BASE ATRAVES DE PARAFUSO M10,
PERMITINDO A REGULAGEM DA MESMA TANTO NA PARTE

DE 270°. CADA PORTA CONTEM 2 DOBRADICAS.| ALBERFLEX/
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INTERNA COMO EXTERNA DO ARMARIO. A SAPATA DEVE
SER EM POLIPROPILENC OU NYLON COM NO MINIMO 50
MM DE DIAMETRO E 35 MM DE ALTURA. NAO DEVERA
HAVER ESTRUTURA METALICA NA BASE DO ARMARIO.
MONTAGEM: AS LATERAIS, FUNDO, TAMPO E BASE SAD
LIGADOS ENTRE SI PELO SISTEMA MINI FIX E CAVILHAS
PROPICIANDO AJUSTE E FIRMEZA, PARA QUE POSSIBILITE
A MONTAGEM E DESMONTAGEM DO MESMO, VARIAS
\VEZES SEM PERDER A QUALIDADE. O ACABAMENTO E FRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES ~ GARANTINDO O  DESENGRAXE, FE
PREPARAGAC NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAD, UNIFORMIDADE NA
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEGAS,

BALCAO RETO DE ATENDIMENTO ALTO 1800 A 1855MM X
1135MM X 685MM (CXHXP) - TAMPO TAMPO SUPERIOR E
INFERIOR DE FORMATO RETANGULAR, PRODUZIDOS EM
MOF DE 25MM DE ESPESSURA COM ACABAMENTO NA FACE
SUPERIOR E INFERIOR EM LAMINA NATURAL DE MADEIRA
PRE COMPOSTA COM VERNIZ DE ACABAMENTO, AS
BORDAS FRONTAIS E POSTERIORES DOS TAMPOS
RECEBEM © MESMO ACABAMENTO DAS FACES
SUPERIORES E INFERIORES DE ESPESSURA 1MM E 2 MM,
O TAMPO INFERIOR TEM 550MM DE PROFUNDIDADE E O
TAMPO SUPERIOR 300MM DE PROFUNDIDADE. PAINEL!
FRONTAL PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO PERFURADA
(ESPESSURA 1,5MM), DOBRADA EM 'C’, FIXADO NOS
TUBOS ATRAVES DE PARAFUSOS, SENDO 1 PAINEL UNICO
DE ALTURA 1088MM E DISTANTE 20MM DO PISO.
ESTRUTURA COMPOSTA POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL
(LONGITUDINAL), EM TUBO DE AGO DE 40X60MM
(ESPESSURA  1,5MM), SOLDADA A 2 TRAVESSAS
AUXILIARES  (TUBO RETANGULAR DE  40X60MM,
ESPESSURA 1,5MM) NAS EXTREMIDADES DA TRAVESSA
PRINCIPAL, ATRAVES DE CHAPAS DE ACO (ESPESSURA
1,8MM). TUBO PE FRONTAL COMPOSTO DE TUBO
OBLONGO 40X77MM (ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO
ABAIXO DO TAMPO PRINCIPAL (TAMPO INFERIOR). TUBO| a| BERFLEX/
38 |PE FOSTERIOR COMPOSTO DE TUBO OBLONGO 40X77MM UN 40 2.746,96 3.181,24 13,65
(ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDG ABAIXO DO Tampg|  BHRA
SUPERIOR (TAMPO BALCAQ). FIXAGAQC NA FACE INFERIOR|
DO TAMPO SAOQ FIXADAS BUCHAS METALICAS M& E
UNIDAS A ESTRUTURA POR PARAFUSOS MG. 0OS PES
VERTICAIS RECEBEM NA BASE INFERIOR ATRAVES DE
ENCAIXE POR PRESSAQ, SAPATA OBLONGA PRODUZIDA EM
ABS, PORCA M8 SEXTAVADA E NIVELADOR DE ALTURA
COM BASE EM POLIPROPILENO. O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAQ SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICACAQO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS|
SUPERFICIES  GARANTINDO O  DESENGRAXE, E
PREPARACAC NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE SOMM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2000, ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS. DIMENSOES
GERAIS MINIMAS: H DO TAMPO PRINCIPAL = 740MM; H
DO TAMPO SUPERIOR = 1135MM; LARGURA = 1800 A
1855MM; PROFUNDIDADE = 685MM,

BALCAO RETO DE ATENDIMENTO ALTO 1400 A 1455MM X
1135MM X 685MM (CXHXP) - TAMPO TAMPO SUPERIOR E| A| BERFLEX/
39  |INFERIOR DE FORMATO RETANGULAR, PRODUZIDOS EM BHRA UN 40 2.292 17 2.654,72 13,66
MDF DE 25MM DE ESPESSURA COM ACABAMENTO NA FACE

SUPERIOR E INFERIOR EM LAMINA NATURAL DE MADEIRA
PRE COMPOSTA COM VERNIZ DE ACABAMENTO, AS
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BORDAS FRONTAIS E POSTERIORES DOS TAMPOS
RECEBEM O MESMO ACABAMENTO DAS FACES
SUPERIORES E INFERIORES DE ESPESSURA 1MM E 2 MM.
0O TAMPO INFERIOR TEM 550MM DE PROFUNDIDADE E O
TAMPO SUPERIOR 300MM DE PROFUNDIDADE. PAINEL|
FRONTAL PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO PERFURADA
(ESPESSURA 1,5MM), DOBRADA EM 'C, FIXADQ NOS
TUBOS ATRAVES DE PARAFUSOS, SENDO 1 PAINEL UNICO
DE ALTURA 1088MM E DISTANTE 20MM DO PISO.
ESTRUTURA COMPOSTA POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL
(LONGITUDINAL), EM TUBO DE ACO DE 40X60MM
(ESPESSURA  1,5MM), SOLDADA A 2 TRAVESSAS
AUXILIARES (TUBO  RETANGULAR DE  40X60MM,
ESPESSURA 1,5MM) NAS EXTREMIDADES DA TRAVESSA
PRINCIPAL, ATRAVES DE CHAPAS DE AGCO (ESPESSURA
1,9MM), TUBO PE FRONTAL COMPOSTO DE TUBO
OBLONGO 40X77MM (ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO
ABAIXO DO TAMPO PRINCIPAL (TAMPO INFERIOR). TUBO
PE POSTERIOR COMPOSTO DE TUBO OBLONGO 40X77MM
(ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPO
SUPERIOR (TAMPO BALCAQ). FIXACAQ NA FACE INFERIOR|
DO TAMPO SAO FIXADAS BUCHAS METALICAS M6 E|
UNIDAS A ESTRUTURA POR PARAFUSOS M6. OS PES
VERTICAIS RECEBEM NA BASE INFERIOR ATRAVES DE
ENCAIXE POR PRESSAQ, SAPATA OBLONGA PRODUZIDA EM
ABS, PORCA M8 SEXTAVADA E NIVELADOR DE ALTURA
COM BASE EM POLIPROPILENO. O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAOD SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES ~ GARANTINDO O  DESENGRAXE, FE
PREPARACAD NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (QU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAQ INFERIOR A 200°, ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA
SUPERFICIE £ ACABAMENTO DAS PECAS. DIMENSOES
GERAIS MINIMAS: H DO TAMPO PRINCIPAL = 740MM: H
DO TAMPO SUPERIOR = 1135MM; LARGURA = 1400 Al
1455MM; PROFUNDIDADE = 685MM,

40

BALCAO RETO DE ATENDIMENTO ALTO 1000 A 1055MM X
1135MM X 685MM (CXHXP) - TAMPQ TAMPO SUPERIOR E
INFERIOR DE FORMATO RETANGULAR, PRODUZIDOS EM
MDF DE 25MM DE ESPESSURA COM ACABAMENTQ NA FACE
SUPERIOR E INFERIOR EM LAMINA NATURAL DE MADEIRA
PRE COMPOSTA COM VERNIZ DE ACABAMENTO, AS
BORDAS FRONTAIS E POSTERIORES DOS TAMPOS
RECEBEM O MESMO ACABAMENTO DAS FACES
SUPERIORES E INFERIORES DE ESPESSURA 1MM E 2 MM,
O TAMPO INFERIOR TEM 550MM DE PROFUNDIDADE E O
TAMPO SUPERIOR 300MM DE PROFUNDIDADE. PAINEL|
FRONTAL PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO PERFURADA
(ESPESSURA 1,5MM), DOBRADA EM 'C', FIXADD NOS
TUBOS ATRAVES DE PARAFUSOS, SENDQO 1 PAINEL UNICO
DE ALTURA 1088MM E DISTANTE 20MM DO PISO.
ESTRUTURA COMPOSTA POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL
(LONGITUDINAL), EM TUBO DE AGO DE 40X60MM
(ESPESSURA  1,5MM), SOLDADA A 2 TRAVESSAS
AUXILIARES  (TUBO  RETANGULAR DE  40X60MM,
ESPESSURA 1,5MM) NAS EXTREMIDADES DA TRAVESSA
PRINCIPAL, ATRAVES DE CHAPAS DE AGD (ESPESSURA
1,9MM). TUBO PE FRONTAL COMPOSTO DE TUBO
OBLONGO 40X77MM (ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO)
ABAIXO DO TAMPO PRINCIPAL (TAMPO INFERIOR). TUBO
PE POSTERIOR COMPOSTO DE TUBO OBLONGO 40X77MM
(ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO ABAIXO DO TAMPO
SUPERIOR (TAMPO BALCAQ). FIXAGAQ NA FACE INFERIOR|
DO TAMPO SAO FIXADAS BUCHAS METALICAS M6 E
UNIDAS A ESTRUTURA POR PARAFUSOS M6. 0S PES
VERTICAIS RECEBEM NA BASE INFERIOR ATRAVES DE
ENCAIXE POR PRESSAQ, SAPATA OBLONGA PRODUZIDA EM
ABS, PORCA M8 SEXTAVADA E NIVELADOR DE ALTURA
COM BASE EM POLIPROPILENO. © ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAQ SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE

ALBERFLEX/
BHRA

UN

40

1.822,80 2.111,5¢ 13,68
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FABRICACAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFiCIES GARANTINDO Q DESENGRAXE, E|
PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE POR UM
PROCESSO CONTINUOQ PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQI:IENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 200°. ESTE|
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAQ, UNIFORMIDADE NA
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PECAS. DIMENSOES
GERAIS MINIMAS: H DO TAMPO PRINCIPAL = 740MM; H
DO TAMPO SUPERIOR = 1135MM; LARGURA = 1000 A
1055MM; PROFUNDIDADE = 685MM.

BALCAO CURWVO (90¢) DE ATENDIMENTO ALTO 2200MM X
1135MM X 685MM (CXHXP) - TAMPO TAMPO SUPERIOR E
INFERIOR DE FORMATO CURVOS A €0°, PRODUZIDOS EM
MDF DE 25MM DE ESPESSURA COM ACABAMENTO NA FACE
SUPERIOR E INFERIOR EM LAMINA NATURAL DE MADEIRA
PRE COMPOSTA COM VERNIZ DE ACABAMENTO, AS
BORDAS FRONTAIS E POSTERIORES DOS TAMPOS
RECEBEM O MESMO ACABAMENTO DAS  FACES
SUPERIORES E INMFERIORES DE ESPESSURA 1MM E 2 MM,
O TAMPO INFERIOR TEM 550MM DE PROFUNDIDADE E ©
TAMPO SUPERIOR 300MM DE PROFUNDIDADE. PAINEL]
FRONTAL PRODUZIDO EM CHAPA DE ACO PERFURADA
(ESPESSURA 1,5MM), DOBRADA EM 'C', FIXADO NOS
TUBOS ATRAVES DE PARAFUSOS, SENDO 1 PAINEL UNICO
DE ALTURA 1088MM E DISTANTE 20MM DO PISO.
ESTRUTURA COMPOSTA POR UMA TRAVESSA PRINCIPAL
(LONGITUDINAL), EM TUBO DE ACO DE 40X60MM
(ESPESSURA  1,5MM), SOLDADA A 2 TRAVESSAS
AUXILIARES  (TUBO RETANGULAR DE  40X60MM,
ESPESSURA 1,5MM) NAS EXTREMIDADES DA TRAVESSA
PRINCIPAL, ATRAVES DE CHAPAS DE ACO (ESPESSURA
1,9MM). TUBO PE FRONTAL COMPOSTO DE TUBO
OBLONGO 40X77MM (ESPESSURA 1,2MM), TERMINANDO
ABAIXO DO TAMPO PRINCIPAL (TAMPO INFERIOR). TUBO| A| RERFLEX/
41 |PE POSTERIOR COMPOSTO DE TUBO OBLONGO 40X77MM UN 40 3.367,62 3.900,21 13,66
(ESPESSURA 1,2MM}, TERMINANDO ABAIXO DO TAMPQ BHCA
SUPERIOR (TAMPO BALCAO). FIXAGCAQ NA FACE INFERIOR|
DO TAMPO SAO FIXADAS BUCHAS METALICAS M6 E
UNIDAS A ESTRUTURA POR PARAFUSOS M6. 0S PES
VERTICAIS RECEBEM NA BASE INFERIOR ATRAVES DE
ENCAIXE POR PRESSAQ, SAPATA OBLONGA PRODUZIDA EM
ABS, PORCA M8 SEXTAVADA E NIVELADOR DE ALTURA
COM BASE EM POLIPROPILENQ. O ACABAMENTO E PRE
TRATAMENTO DAS PARTES METALICAS DESTE PRODUTO
DEVERAO SER REALIZADOS ATRAVES DO PROCESSO DE
FABRICAGAO DO FORNECEDOR PARA TRATAMENTO DAS
SUPERFICIES  GARANTINDO O  DESENGRAXE, E
PREPARACAO NANO CERAMICO DO SUBSTRATO (OU
SIMILAR), SEGUINDO POSTERIORMENTE FPOR UM
PROCESSO CONTINUO PARA PINTURA ELETROSTATICA EM
EPOXI A PO, MANTENDO CAMADA MINIMA DE 80MM, E
SEQUENCIALMENTE SELAGEM DA PINTURA A PO EM
ESTUFA COM TEMPERATURA NAO INFERIOR A 2000, ESTE
PROCESSO DEVERA GARANTIR AS PARTES METALICAS,
RESISTENCIA A CORROSAO, UNIFORMIDADE NA
SUPERFICIE E ACABAMENTO DAS PEGAS, DIMENSOES
GERAIS MINIMAS: H DO TAMPO PRINCIPAL = 740MM; H
DO TAMPCQ SUPERIOR = 1130MM; LARGURA = 2200MM;
PROFUNDIDADE = 685MM

1.2. Os pregos do PROMITENTE FORNECEDOR, elencados nesta Clausula, ficam declarados
registrados para fins de cumprimento deste instrumento e da(s) futura(s) Contratagdo (Ges) que
venha(m) a ser firmado(s) entre 0 PROMITENTE FORNECEDOR e o MUNICIPIO.

1.3. A existéncia de pregos registrados ndo obriga a Administragdo Publica Municipal a firmar as
contratagbes que deles poder&o advir, ficando-lhe facultado a utilizag&o de outras licitagées, sendo
assegurado ao beneficiario do registro preferéncia em igualdade de condigées.
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2) VALIDADE DA ATA DE REGISTRO DE PRECOS

2.1. A validade do registro de precos sera de 12 (doze) meses contados a partir da data da publicagao
da Ata de Registro de Pregos na imprensa oficial.

3) ORGAOS PARTICIPANTES

3.1. Os o6rg&os ou entidades da Administragcado Publica Municipal direta, autarquica e fundacional, fundos
especiais, empresas publicas, sociedades de economia mista e demais entidades controladas pelo
poder Executivo Municipal, que participaram dos procedimentos iniciais do Sistema de Registro de
pregos elencados no predmbulo desta Ata de Registro de Precos a integrardo.

3.2. Os orgéos participantes devero:

a) promover consulta prévia junto ao 6rgdo gerenciador a fim de obter a indicagdo do fornecedor,
dos gquantitativos a que este ainda se encontra obrigado e dos precos registrados;

b) manifestar, formalmente, para o 6rgéo gerenciador o interesse em celebrar o contrato.

c) Transferir os recursos financeiros para o érgao gerenciador, referentes ao quantitativo solicitado.

4) UTILIZACAO POR ORGAO NAO PARTICIPANTE

4.1. Os orgéos ou entidades da Administracéo Publica Municipal direta, autérquica e fundacional, fundos
especiais, empresas publicas, sociedades de economia mista e demais entidades controladas pelo
poder Executivo Municipal que ndo participaram dos procedimentos iniciais da licitagdo, atendidos
0s requisitos do Decreto Municipal n.° 5742/2014, que ndo integrardo esta Ata de Registro de
Precos, poderao solicitar ao 6rgao Gerenciador anuéncia a sua adesio.

4.1.1.0 pedido de utilizagéo da Ata de Registro de precos devera ser consultado ao 6rgao gerenciador da
Ata para manifestacéo sobre a possibilidade de adesao, devidamente formalizado por escrito pela
Autoridade competente do drgao solicitante.

4.2. Cabe ao fornecedor beneficidrio da Ata de Registro de Pregos, observadas as condigdes nela
estabelecidas, optar pela aceitagéo ou néo do fornecimento decorrente de adeso, desde que no
prejudique as obrigagbes presentes e futuras resultantes da ata, assumidas com o orgéo
gerenciador e 6rgaos participantes.

4.3. As aquisicbes ou contratag@es adicionais referenciadas neste item néo poderdo exceder, por érgéo
ou entidade, a cem por cento dos quantitativos dos itens do instrumento convocatério e registrados
na Ata de Registro de Pregos para o érg&o gerenciador e érgaos participantes.

4.3.1.0 total de utilizag&o de cada item ndo poderd exceder ao quintuplo do quantitativo inicialmente
registrado, independentemente do numero de érgéos n&o participantes que aderirem.

4.4. O orgao gerenciador somente podera autorizar ades&o & Ata de Registro de Precos ap0s a primeira
aquisi¢éo ou contratagdo por 6rgdo integrante da ata.

4.5. Apés a autorizagdo do érgéo gerenciador, o 6rgéo néo participante devera efetivar a aquisicio ou
contratagao solicitada em até noventa dias, observado o prazo de vigéncia da ata.

4.6. Compete ao érgéo ndo participante os atos relativos & cobranga do cumprimento pelo forecedor
das obrigagbes contratualmente assumidas e a aplicagdo, observados a ampla defesa e o
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contraditdrio, de eventuais penalidades decorrentes do descumprimento de clausulas contratuais,
em relagao as suas proprias contratagbes, informando as ocorréncias ao 6rgao gerenciador.

4.7. Compete ao 6rgao nao participante a responsabilidade de adimplemento das obrigacdes
contratuais.

5) OBRIGAGOES DO ORGAO GERENCIADOR

5.1. Cabe ao ¢rgéo gerenciador & pratica de todos os atos de controle e de administragdo do SRP, e
ainda o seguinte:

a) gerenciar a Ata de Registro de Precos de todos os 6rgéos e entidades da Administracdo Direta e
indireta.
b) conduzir eventuais renegociages dos pregos registrados;

¢) encaminhar para COPEC (Comissé&o de Penalizag8o € Cadastro de Fornecedor) as informagdes
necessarias para a instrugdo do processo administrativo para providéncias cabiveis quando do
descumprimento do pactuado na Ata de Registro de pregos ou das obrigagbes contratuais, em
relac&o as suas proprias contratagées.

d) celebrar a formalizag&o do instrumento contratual do sistema de registro de pregos.
e) comunicar a celebragao aos 6rgaos participantes, bem como as suas eventuais alteragdes.

f) Colher as assinaturas e providenciar a imediata publicagio da Ata de Registro de Precos, bem
como das possiveis alteragbes na imprensa oficial.

6) OBRIGAGOES DO PROMITENTE FORNECEDOR

6.1. Quando incluido na Ata de Registro de pregos, esta obrigado a celebrar os instrumentos contratuais
nas condigdes estabelecidas no ato convocatdrio, nos respectivos anexos e na prépria ata, quando
convocado.

6.2. Manter durante a validade da Ata de Registro de Pregos todas as condigdes de habilitaggo e
qualificagéo exigidas na licitagéo.

6.3. Submeter-se-a a todas as normas e condigdes do edital e seus anexos, que integram esta Ata de
Registro de Pregos, independente de transcrigdo.

7) ALTERAGOES NA ATA DE REGISTRO DE PRECOS

7.1. Toda vez que for constatado através de pesquisa de pregos, que os valores registrados na Ata de
Registro de Pregos estdo divergentes daqueles praticados no mercado, o Orgdo Gerenciador
podera:

7.1.1.Revisar os itens com pregos superiores ou inferiores aos praticados no mercado, na forma
dos Art. 14 e Art. 15 do Decreto Municipal n.® 5742/2014.

7.1.2.A Ata de Registro de Precos sera revogada na ocorréncia do disposto no §4° do Art. 14 e §2°
do Art. 15 do Decreto Municipal n.° 5742/2014.

7.2. A revisao dos pregos registrados na hipotese de restabelecimento do equilibrio econémico-
financeiro do contrato, nos casos previstos no art. 65, inciso I, alinea "d" da Lei 8.666/93, devera
ser realizada mediante comprovagéo oficial, fundamentada e aceita pela Administragéo Municipal.
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8)

7.4.

7.5.

7.6.

Tl

7.8.

)

. O PROMITENTE FORNECEDOR devera demonstrar de maneira clara a composi¢ao do pre¢o de

cada item constante de sua proposta, através de Planilha de Custos contendo: as parcelas relativas
a mao-de-obra direta, demais insumos, encargos em geral, lucro e participagéo percentual em

relacdo ao prego final.

A n&o apresentacdo da Planilha de Custos impossibilitara ao Orgéo Gerenciador do Registro de
Precos de proceder as futuras revisdes, caso venha ao PROMITENTE FORNECEDOR solicitar

equilibrio econdmico-financeiro.

A cada pedido de revisdo de preco devera o PROMITENTE FORNECEDOR comprovar e justificar
as alteragdes havidas na planilha apresentada a época da elaboragdo da proposta, demonstrando a

nova composigéo do prego.

No caso do detentor do Registro de Pregos ser revendedor ou representante comercial devera
demonstrar de maneira clara a composig&o do prego constante de sua proposta, com descricdo das
parcelas relativas ao valor de aquisicdo do produto com Notas Fiscais de Fabrica/lndustria,
encargos em geral, lucro e participa¢ao percentual de cada item em relagéo ao prego final (Planilha
de Custos).

A critério do Orgdo Gerenciador poderd ser exigido do PROMITENTE FORNECEDOR lista de
prego expedida pelos fabricantes, que conterdo, obrigatoriamente, a data de inicio de sua vigéncia
€ numeragao sequencial, para instrucao de pedidos de revisdo de precos.

Na andlise do pedido de revisdo, dentre outros critérios, o Orgdo Gerenciador adotara para
verificagao dos pregos constantes dos demonstrativos que acompanhem o pedido, pesquisa de
mercado dentre empresas de reconhecido porte mercantil, produtoras e/ou comercializadoras, a ser
realizada pela prépria unidade ou por instituto de pesquisa, utilizando-se, também, de indices
setoriais ou outros adotados pelo Governo Federal, devendo a deliberagdo de deferimento ou
indeferimento da alteragéo solicitada ser instruida com justificativa da escolha do critério e meméria
dos respectivos calculos, para decis&o da Administrago no prazo de 30 (trinta) dias.

O percentual diferencial entre os pregos de mercado vigente a época do julgamento da licitagéo,
devidamente apurado, e os propostos pela Detentora do Registro de Pregos, serd mantido durante
toda a vigéncia do registro. O percentual ndo podera ser alterado de forma a configurar reajuste
econdmico durante a vigéncia deste registro.

7.10. A revisdo do prego, caso deferida, somente tera validade a partir da data da publicacdo da

7 g0

.12

deliberagdo na imprensa oficial.

E vedado ao PROMITENTE FORNECEDOR interromper o fornecimento enquanto aguarda o
tramite do processo de revis&o de pregos, estando, neste caso, sujeita as sangdes previstas neste
edital.

E vedado efetuar acréscimos nos quantitativos fixados pela Ata de Registro de pregos, inclusive o
acrescimo de que trata o § 1° do art. 65 da Lei Federal 8.666/1993.

CONDIGOES DE PAGAMENTO

8.1.

O pagamento sera realizado pela unidade compradora, no prazo de até 30 (trinta) dias, contados do
recebimento definitivo dos produtos e mediante a apresentagéo dos documentos fiscais legalmente
exigiveis e devidamente atestados pelo Servidor/Comisséo de Recebimento.
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9)

8.3.

8.4.

. Na ocorréncia de necessidade de providéncias complementares por parte da CONTRATADA o

decurso do prazo de pagamentos sera interrompido, reiniciando-se sua contagem a partir da data
em que estas forem cumpridas, caso em que nao sera devida atualizagao financeira.

O faturamento correspondente ao objeto contratado devera ser apresentado pela CONTRATADA,
através de Nota Fiscal, em duas vias, com os requisitos da lei vigente, dentro dos prazos
estabelecidos na sua proposta, apés assinatura do contrato ou por outros instrumentos habeis, nas
formas previstas no art. 62 da Lei 8.666/33 e recebimento Nota de Empenho.

A entrega do material, por parte da CONTRATADA, para uma determinada unidade, n&o podera
estar vinculada a débitos de outras unidades, porventura existentes, sob pena de sangdes previstas

em lei.

PRAZOS, ENTREGA E RECEBIMENTO DOS PRODUTOS

949

9.2.

9.3.

9.4.

9.5,

ENTREGA: As entregas deverdo ocorrer impreterivelmente dentro do prazo maximo de 30 (trinta)
dias contados a partir do recebimento da Ordem de Fornecimento, Nota de Empenho ou documento

equivalente.

Os materiais deverdo ser entregues na TPC, situado na BA 535, QD 02, LT 06, Povoado de
Parafuso, Municipio de Camagari-BA, sob agendamento no endereco eletrénico
agendamento.camacari@grupotpc.com, de segunda a sexta feira das 8h00min as 12h00min e das
13h00min as 17h00min, conforme autorizag&o de fornecimento emitido pela CCP — Coordenadoria
de Contratos e Processos;

O compromisso de fornecimento s6 estard caracterizado mediante o recebimento da Nota de
Empenho ou documento equivalente da unidade gestora da despesa.

Nao poderdo ser entregues produtos fora das especificacbes, sem rotulagem que obedega a
legislacao em vigor e com marca diferente da constante na Ata de Registro de Pregos.

Os produtos serdo recebidos pelos responsaveis pelo recebimento e inspecdo, nas seguintes
condicdes:

9.5.1.Provisoriamente, mediante recibo, para efeito de posterior verificagdo da conformidade do
material com a especificagdo, no prazo de até 10 (dez) dias contados do seu recebimento.
Sendo constatados defeitos e divergéncias das especificagbes, o setor responsavel recusara
o recebimento, dando ciéncia dos motivos da recusa & contratada, que assumira todas as
despesas dai decorrentes, sem prejuizo das penalidades previstas na lei, devendo, no prazo
de 10 (dez) dias contado a partir da notificagZo, repor o produto. Caso a verificac&o n&o seja
procedida reputar-se-a como realizada dentro do prazo fixado.

9.5.2.Definitivamente, apés o decurso do prazo de verificagdo que comprove a adequacéo do
fornecimento, ou, no caso em que n&o haja por parte da contratante, qualquer manifestacao
até o prazo final do recebimento provisério.

9.5.3.Considerar-se-a definitivo o recebimento do objeto caso ndo haja qualquer manifestagdo da
CONTRATANTE, até o prazo final do recebimento provisério.

9.5.4.0 recebimento provisorio ou definitivo ndo exclui a responsabilidade da contratada pela
perfeita execugéo, quanto a qualidade, corregdo e segurancga do objeto contratado.
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10)

9.6. Nao sera considerado entrega realizada para itens que tenham sido devolvidos por n&o atender as
especificagbes e marcas definidas na Ata de Registro de Precos, ou, quantidades a menor ou a
maior do que a solicitada.

9.7. Correra por conta da FORNECEDORA, toda e qualquer despesa com ensaios, testes, laudos e
demais provas exigidas por normas técnicas oficiais, para a perfeita execucao do objeto deste
instrumento.

9.8. A Nota Fiscal de fornecimento devera ser emitida em conformidade com as unidades de
fornecimento indicadas na Ata de Registro de Pregos e na proposta da FORNECEDORA.

9.9. A FORNECEDORA ¢ obrigada a corrigir, remover ou substituir, totalmente as suas expensas, os
produtos em que se verificarem vicios ou desconformidades no total ou em parte com o objeto
desta Ata de Registro de Pregos, no prazo de 48 (quarenta e oito) horas, contadas a partir da hora
da convocagéo, independente da aplicacdo das penalidades previstas neste instrumento.

9.10. A CONTRATANTE néo se responsabilizara pelos produtos no caso de descumprimento do prazo
estabelecido no item 9.9, podendo ser adotada qualquer medida para desobstruir o almoxarifado
do 6rgéo solicitante, conforme cada caso. :

9.11. A entrega devera ser realizada por preposto da PROMITENTE FORNECEDORA, devidamente
uniformizados e identificados.

9.12. Os produtos, nacionais ou importados, deverdo ser entregues contendo rétulos e bulas com todas
as informagdes sobre os mesmos em lingua portuguesa, nos termos do art. 31 do Cddigo de
Defesa do Consumidor.

PENALIDADES

10.1. Ficara impedido de licitar e contratar com o municipio, sendo descredenciado do cadastramento
de fornecedores, pelo prazo de até 05 (cinco) anos, e terd seu registro cancelado, além de

sangles civis e criminais, apés prévio processo administrativo garantido a ampla defesa e o
contraditério, quando:

a) descumprir as condigces da Ata de Registro de precos:

b) recusar-se a retirar a Nota de Empenho ou documento equivalente, no prazo estabelecido pela
Administraggo, sem justificativa aceitavel:

¢) ensejar o retardamento da execugéo do objeto da licitaco;
d) n&o mantiver a proposta;

e) deixar de entregar, ou apresentar documentagéo falsa, exigida para o certame:
f) fraudar a execugéo do instrumento contratual;
g) for declarado inidéneo para licitar ou contratar com a Administragdo publica;
h) cometer fraude fiscal.
10.2. Nenhum pagamento isentara a FORNECEDORA das suas responsabilidades na execugéo do

objeto, as quais prevalecerfo até a vigéncia da Ata de Registro de Pregos e da garantia do
produto, quando for o caso.
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10.3. A FORNECEDORA ficara sujeita, em caso de inadimplemento de suas obrigagdes, as
penalidades previstas na Lei Federal n.® 8.666/93 com alteragbes posteriores, sem prejuizo da
responsabilidade civil e eriminal.

10.4. A FORNECEDORA apés regular apuragdo pelo descumprimento parcial ou total dos
compromissos assumidos estara sujeito & aplicacéo das seguintes penalidades:

10.4.1. Adverténcia sempre que forem constatadas infragées leves.

10.4.2. Multa por atraso imotivado do fornecimento do produto, nos prazos abaixo definidos:

a) até 30 (trinta) dias: 0,3% ao dia, sobre o valor da fatura do fornecimento do produto;

b) superior a 30 (trinta) dias, nos casos em que ndo tenha havido o cancelamento da nota
de empenho ou documento correspondente: 10% a 15% sobre o valor da fatura do
fornecimento do produto;

c) superior a 30 (trinta) dias, nos casos em que haja o cancelamento da nota de empenho
ou documento correspondente: 20% sobre o valor da fatura do fornecimento do produto.

10.4.3. Suspenséo nos prazos abaixo definidos:

a) de até 03 (trés) meses quando incidir 02 (duas) vezes em atraso, por mais de 15 (quinze)
dias;

b) de até 12 (doze) meses quando praticar ato ilicito visando frustrar os objetivos da
contratag&o, no ambito da Administragdo Publica Municipal.

10.4.4. Suspensao de até 12 (doze) meses e multa sobre o valor global da Nota de Empenho ou
documento equivalente, a depender do prejuizo causado & Administragdo Publica Municipal,
quando:

a) n&o atender as especificagbes técnicas e os quantitativos estabelecidos no contrato: multa
de 10% a 20%, sobre o valor da Nota de Empenho ou documento equivalente;

b) paralisar o fornecimento do produto, sem justa causa e prévia comunicagio 2
Administragdo: multa de 10% a 20% sobre o valor da Nota de Empenho ou documento
equivalente;

c) adulterar ou alterar as caracteristicas: fisicas, quimicas ou biolégicas do produto fornecido:
multa de 20% sobre o valor da Nota de Empenho ou documento equivalente e suspenséo
do direito de licitar e contratar com o municipio pelo prazo de até cinco anos;

d) entregar, como em bom estado ou verdadeiro, produto falsificado, furtado, deteriorado ou
danificado: multa de 20% sobre o valor da Nota de Empenho ou documento equivalente; e
suspensao do direito de licitar e contratar com o municipio pelo prazo de até cinco anos;

e) entregar produto que cause dano & Administragdo ou a terceiros, devidamente comprovada:
multa de até 20% sobre o valor da Nota de Empenho ou documento equivalente;,
independente das medidas civis, além de reparagao do dano.

10.5. A suspensao temporaria da FORNECEDORA durante a vigéncia da Ata de Registro de Precos,
impedira a mesma de participar de outras licitacdes e contratacées no ambito do Municipio até o
cumprimento da penalidade que Ihe foi imposta.
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10.6. Declaragéo de inidoneidade para licitar ou contratar com a Administrag&o Publica Municipal, por
até 5 (cinco) anos, quando a FORNECEDORA incorrer por duas vezes nas suspensdes
elencadas no subitem 10.4.3 e 10.4.4 e enquanto perdurarem os motivos determinantes da
punicdo ou até que seja promovida a reabilitagdo perante a prépria autoridade que aplicou a
penalidade, que sera concedida sempre que o contratado ressarcir a Administragdo pelos
prejuizos resultantes e depois de decorrido o prazo da penalidade aplicada.

10.7. As multas aplicadas deverdo ser pagas espontaneamente no prazo maximo de 05 (cinco) dias ou
seréo deduzidas do valor correspondente ao valor do fornecimento, apés prévio processo
administrativo, garantida a ampla defesa e o contraditério ou, ainda, cobradas judicialmente, a
critério da Secretaria Municipal da Administragio.

10.8. Caso o valor da multa seja superior ac valor da Nota de Empenho ou documento equivalente, a
FORNECEDORA respondera pela sua diferencga, a qual sera cobrada judicialmente.

10.9. Nao sera efetivado qualquer pagamento @ FORNECEDORA enquanto n&o efetuado o pagamento
da multa devida.

10.10.A multa podera ser aplicada cumulativamente com as demais penalidades, a depender do grau da
infracdo cometida pela FORNECEDORA e dos prejuizos causados & Administracdo Publica
Municipal, n&o impedindo que a Administrac@ao cancele esta Ata de Registro de Precos.

10.11.As sang¢des previstas no item 10 desta Ata de Registro de Pregos s&o de competéncia exclusiva
do titular da Secretaria Municipal da Administragéo, permitida a delegagdo para a sangéo prevista
no subitem 10.4.1, facultada a defesa do interessado no respectivo processo, no prazo de 10
(dez) dias da abertura de vistas.

10.12.0s danos e prejuizos serdo ressarcidos & CONTRATANTE no prazo méximo de 48 (quarenta e
oito) horas, apés conclus@o de processo administrativo, garantida a ampla defesa e o
contraditorio, contado da notificagdo administrativa 28 FORNECEDORA, sob pena de multa.

10.13.0 cancelamento do registro, assegurado o contraditério, é formalizado por despacho da
autoridade competente do érgdo gerenciador.

10.14.0 procedimento para aplicagdo de penalidade de adverténcia e multa relativas ao inadimplemento
de obrigagbes contratuais & conduzido pela COPEC, sob a Coordenagdo de Materiais e
Patriménio, e a penalidade aplicada pelo titular da Secretaria Municipal da Administragéo.

11) CANCELAMENTO
11.1. DO REGISTRO DOFORNECEDOR
11.1.1. O registro do fornecedor sera cancelado quando:

a) descumprir as condiges da Ata de Registro de pregos;

b) n&o retirar a nota de empenho ou instrumento equivalente no prazo estabelecido pela
Administragéo, sem justificativa aceitavel;

C) nao aceitar reduzir o seu preco registrado sem justificativa, na hipétese deste se tornar
superior ao prego praticado no mercado;

d) sofrer sangdo prevista nos incisos Ill ou IV do caput do art. 87 dalei Federal

8.666/1993 ou no art. 7° da Lei Federal 10.520/2002.
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11.1.2. O cancelamento de registros nas hipoteses previstas nas alineas “a”, “b” e “d” deste item
sera formalizado pela COPEC, assegurados o contraditério e a ampla defesa.

11.2. DO REGISTRO DE PRECO

11.2.1. O registro de precos podera ser cancelado na hip6tese prevista no subitem 9.1 ou, ainda,
na ocorréncia de fato superveniente, decorrente de caso fortuito ou forga maior, que
prejudique o cumprimento da ata, devidamente comprovados e justificados:

a) por motivo de interesse publico;

11.2.2. O cancelamento parcial ou total de itens registrados far-se-a sempre a critério do 6rgdo
gerenciador, nas hipdteses previstas nesta Ata de Registro de Precos.

12) DOCUMENTAGAO

12.1. A presente Ata de Registro de Pregos vincula-se as disposi¢ées contidas nos documentos a
seguir especificados, cujos teores sdo conhecidos e acatados pelas partes, que fazem parte deste
instrumento independente de transcrig2o:

a) Processo Administrativo n® 01881.11.07.611.2019;

b) Edital de PREGAO N.° 01 0/2020(ELETRONICO) - COMPEL e anexos;
c) Propostado PROMITENTE FORNECEDOR apresentada.

13) DISPOSICOES FINAIS

13.1. Fica eleito o foro da Cidade de Camagari, Estado da Bahia, como o competente para dirimir
questdes decorrentes do cumprimento desta Ata de Registro de Pregos, renunciando as partes a
qualquer outro, por mais privilegiado que seja.

Camagari, 17 de junho de 2020.

ASSINAM

HELDER ALMEIDA DE SOUZA
SECRETARIA DA ADMINISTRACAO
AUTORIDADE COMPETENTE DO ORGAO

ALBERFLEX INDUSTRIA DE MOVEIS LTDA
PAULO HENRIQUE SILVA LEITE

RG: 394977394 SSP/BA

CPF: 458.856.305-00

PROMITENTE FORNECEDOR
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