CAMARA MUNICIPAL DE APIACAS
ESTADO DE MATO GROSSO

Av. Ludovico da Riva Neto, N° 206 CEP: 78 595-000, Fone (66) 98423-8521

DOCUMENTO DE FORMALIZACAO DA DEMANDA

1. IDENTIFICACAO DA DEMANDA

Orgio/Entidade: CAmara Municipal de Apiacas/MT

Unidade requisitante: Plenario

Responsavel pela demanda: Khauara Barbosa da Silva — Assessora Parlamentar
Contato: assessoria.parlamentar@camaraapiacas.mt.gov.br contato: 66 98423-8521
Data da Solicitacdo: 05/02/2025

2. IDENTIFICACAO DA DEMANDA

3.

[ ] Servico ndo continuado;

[ ] Servigo continuado;

[ ] Material de Consumo;

[X] Material permanente/equipamentos;
[ ] Obras e servicos de engenharia;

[ ] Locagdo de bens moéveis;

[ ] Outra [..].

OBJETO DA CONTRATACAO

Contratacido de empresa do ramo pertinente em Aquisicio de Mobiliarios para atender as demandas da
nova instalacio da sala de Gabinete da Presidencia da Camara Municipal de Apiacas/MT.

4. JUSTIFICATIVA DA DEMANDA

5

A justificativa para a necessidade dos objetos em questio se baseia na otimizag¢io do espaco fisico para a
nova instalacdo da sala de gabinete da presidencia da Camara Municipal, para proporcionar condi¢ées de
trabalhos, dentro dos pedroes de conforto, seguranca e higiene, uma vez que o conjunto de moveis a serem
adiquiridos, para o gabinete da Presidencia, possibilitard melhores condi¢des para a recepcdo de
autoridades de outras esferas, bem como reunicoes legislativas e administrativas da Camara Municipal
de Apiacas/MT.

Para praticar essas atividades de forma eficiente, é necessario contar com uma estrutura adequada e
equipamentos que facilitem o trabalho dos Vereadores e Servidores. Esses itens permitem que os
colaboradores realizem suas tarefas de maneira organizada.

. ESPECIFICACAO DO OBJETO E QUANTIDADE

ITEM QTD DESCRICAOQ

01 12 CADEIRA APROXIMAGAO “5”
ESTRUTURA PINTADA CROMADA
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SUA CONFIGURAGCAO DEVE SER DEFINIDA POR UMA ESTRUTURA FIXA FABRICADA EM TUBO INDUSTRIAL DE
CONSTRUGAO MECANICA DE ACO CARBONO ABNT 1008/1020 NA CONFIGURAGAO ELIPTICA, COM AS MEDIDAS DE 20,0
X 45,0 MM E ESPESSURA 1,5 MM. ONDE DEVE SER CONFECCIONADA PELO PROCESSO MECANICO DE CALANDRAGEM,
E EM TUBO DE CONFIGURAGCAO OBLONGA COM DIMENSOES DE 16 X 30 MM E DEVE TER ESPESSURA 1,5 MM E DEVE
SER FABRICADO EM ACO CARBONO ABNT 1008/1020. O SUPORTE PARA O ASSENTO DEVE SER FABRICADO EM TUBO
INDUSTRIAL DE CONSTRUGCAO MECANICA DE ACO CARBONO ABNT 1008/1020 COM DIAMETRO DE 25,4 MM COM PAREDE
DE 1,90 MM, ONDE DEVE SER CONFECCIONADO PELO PROCESSO MECANICO DE CURVAMENTO DE TUBOS. A
ESTRUTURA E SUPORTES DEVEM SER UNIDOS ENTRE S| PELO PROCESSO DE SOLDAGEM MIG. A ESTRUTURA CONTEM
QUATRO (04) SAPATAS QUE DEVEM SER DESENVOLVIDAS EM FELTRO SINTETICO, PARA MANTER A BASE APOIADA
SOBRE O PISO E PRINCIPALMENTE EVITAR O CONTATO DIRETO DO METAL COM A SUPERFICIE DE APOIO. NAS
EXTREMIDADES INFERIORES DA ESTRUTURA DEVEM TER DOIS (02) TAMPOES, DESENVOLVIDOS PARA PROTECAO E
ACABAMENTO DO CONJUNTO, ONDEM DEVEM SER FABRICADOS EM MATERIAL TERMOPLASTICO DENOMINADO
POLIPROPILENO  (PP), PELOPROCESSO DE INJEGCAO. A FIXACAO DO CONJUNTO A ESTRUTURA DA CONCHA DEVE
SER FEITA ATRAVES DE DOIS SUPORTES FIXADOS NA PARTE SUPERIOR DA CONCHA, ONDE SERAO FABRICADOS EM
CHAPA DE ACO CARBONO ABNT 1010/1020 COM ESPESSURA DE 4 MM, QUE DEVEM SER FIXADOS POR MEIO DE
PARAFUSOS PHILIPS % X %", E UNIDOS AO APOIA BRACOS ATRAVES DE SOLDAGEM MIG. TODA A ESTRUTURA DEVE
RECEBER UMA PROTECAO CONTRA CORROSAO, ONDE DEVERA SER CARACTERIZADA PELO PROCESSO DE
PREPARACAO DE SUPERFICIE METALICA PELA TECNOLOGIA NANO CERAMICA E DEVE SER REVESTIDA POR PINTURA
ELETROSTATICA EPOXI PO.O APOIA BRACOS DEVE SER UTILIZADO PARA POSICIONAMENTO DOS BRAGCOS EM UMA
UNICA POSICAO, ERGONOMICAMENTE CONFORTAVEL. DEVE SER DESENHADO DE FORMA A SE OBTER O MAXIMO DE
DESEMPENHO ANATOMICO PARA APOIO DOS BRACOS, ONDE DEVE SER FABRICADO EM TERMOPLASTICO DE
ENGENHARIA (PP) PELO PROCESSO DE INJECAO. A CONCHA DEVE SER CONSTITUIDA POR UMA (01) ESTRUTURA EM
CONCHA DUPLA DE COMPENSADO DE MADEIRA DE REFLORESTAMENTO, ONDE DEVE SER FABRICADA A PARTIR DE
LAMINAS DE EUCALIPTO E PINUS, TOTALIZANDO 18 MM DE ESPESSURA, USINADAS E FURADAS DE MANEIRA A SE OBTER
A CONFIGURACAO DO PRODUTO. UNIDAS POR MEIO DE DOIS (02) SUPORTES QUE DEVEM SER FABRICADOS EM CHAPA
DE ACO CARBONO ABNT 1006/1020 COM ESPESSURA DE 2,25 MM E PARAFUSOS SEXTAVADOS %’ X %’, AMBOS
PROTEGIDOS CONTRA CORROSAO A BASE DE ELETRODEPOSICAO A ZINCO. NA LOCALIZAGAO DOS FUROS DEVEM SER
INSERIDAS PORCAS DE FIXACAO COM GARRAS, QUE DEVEM SER FABRICADAS EM ACO CARBONO E DEVEM SER
REVESTIDAS CONTRA A CORROSAO A BASE DE ELETRODEPOSIGCAO A ZINCO. AS DIMENSOES DO ENCOSTO DEVEM
GIRAR EM TORNO DE 480 MM DE LARGURA 525 MM DE PROFUNDIDADE E ALTURA DO ASSENTO DE 500 MM. NA
ESTRUTURA EM CONCHA DEVEM SER FIXADAS DUAS (02) ALMOFADAS DE ESPUMA FLEXIVEL A BASE DE POLIURETANO
(PU), ERGONOMICAS E DEVEM SER FABRICADAS ATRAVES DE SISTEMAS QUIMICOS A BASE DE POLIOL/ISOCIANATO,
PELO PROCESSO DE LAMINACAO. A ALMOFADA DO ASSENTO DEVE POSSUIR DENSIDADE CONTROLADA DE 45 KG/M?,
E A ALMOFADA DO ENCOSTO DEVE POSSUIR DENSIDADE CONTROLADA DE 30 KG/M3, ONDE PODERA EM AMBAS
OCORRER VARIAGCOES DE +/ 2KG/M3. TODO CONJUNTO DEVE SER TAPECADO EM TECIDO DE COURO ECO, ONDE
INICIALMENTE DEVEM SER CORTADOS EM FORMA DE BLANCK’S, UNIDOS PELO PROCESSO DE COSTURA E DEVEM SER
FIXADOS NAS ALMOFADAS E NA CONCHA PELO PROCESSO DE TAPECAMENTO POR GRAMPEAMENTO. DEVE POSSUIR
COSTURA DUPLA VERTICAL NO ENCOSTO E ASSENTO SEM COSTURA. AESTRUTURA DEVE SE FIXAR AO ASSENTO POR
MEIO DE PARAFUSOS SEXTAVADOS FLANGEADOS %" X 1.%”, A ALTURA TOTAL DA SUPREMA APROXIMACAO S DEVE
SER DE1020 MM.APRESENTAR JUNTO COM A PROPOSTA COMERCIAL, A NAO APRESENTAGCAO ACARRETARA
DESCLASSIFICACAO DO LICITANTE:RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO,
DE ESGARCAMENTO MAXIMO DA COSTURA PADRAO, DO TECIDO, NO MINIMO DE 4,8 MM NO SENTIDO DA TRAMA E 4,5
NO SENTIDO URDUME CONFORME ABNT NBR 9925:2009.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO
ACREDITADO PELO INMETRO, DETERMINACAO DA DENSIDADE DE FIOS DE NO MINIMO 16 FIOS/CM, PARA AMBOS
0S SENTIDOS CONFORME ABNT NBR 10588:2015. RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO
PELO INMETRO, DETERMINACAO DA GRAMATURA DA SUPERFICIE TEXTIL DO TECIDO DE NO MINIMO 254,42 G/M?,
CONFORME ABNT NBR 10591:2008. RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO
INMETRO, DETERMINAGCAO DA FORCA MAXIMA E ALONGAMENTO A FORCA MAXIMA UTILIZANDO O METODO DE TIRA DO
TECIDO, DE NO MINIMO 1300 N DE FORCA MAXIMA NO SENTIDO DA TRAMA E ALONGAMENTO A FORCA MAXIMA 42% NO
SENTIDO DA TRAMA, CONFORME ABNT NBR ISO 13934- 1:2016.

RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO, DETERMINACAO DA FORCA MAXIMA
E ALONGAMENTO A FORCA MAXIMA UTILIZANDO O METODO DE TIRA DO TECIDO, DE NO MINIMO 980 N DE FORCA
MAXIMA NO SENTIDO DA TRAMA E ALONGAMENTO A FORGA MAXIMA 24,5% NO SENTIDO DA URDUME, CONFORME ABNT
NBR ISO 13934- 1:2016.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO,
COMPORTAMENTO AO FOGO, DETERMINAGAO DA FACILIDADE DE IGNICAO DE CORPO DE PROVA ORIENTADOS
VERTICALMENTE, CONFORME A ISO 6940:2004.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO, QUE A ESPUMA
UTILIZADA NA FABRICAGCAO DO PRODUTO E ISENTA DE CFC.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO
ACREDITADO PELO INMETRO, DETERMINACAO DAS CARACTERISTICAS DA QUEIMA DE MATERIAL POLIMERICOS
CELULARES FLEXIVEIS, CONFORME ABNT NBR 9178:2022. COM RESULTADO DE OMM/MIM (QUEIMA ZERO).
CERTIFICADO DE CADEIA DE CUSTODIA, OU SIMILARES, PARA PRODUTOS DE ORIGEM FLORESTAL (FORESTRY
STEWARDSHIP COUNCIL - FSC OU CERTIFICACAO FLORESTAL / PROGRAMME FOR THE ENDORSEMENT OF FOREST
CERTIFICATION - CERFLOR/PEFC).RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO
DE ACORDO COM A NBR 8515/2020 — ESPUMA FLEXIVEL DE POLIURETANO — DETERMINAGAO DA RESISTENCIA A
TRACAO, RESULTADO MINIMO 125,6 KPA DE TENSAO DE RUPTURA E ALONGAMENTO DE RUPTURA MINIMA DE 70,39%.
RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8516/2015
— ESPUMA FLEXIVEL DE POLIURETANO — DETERMINAGAO DA RESISTENCIA AO RASGAMENTO, RESULTADO MINIMO
346,13 N/M.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR
8537:2022 — ESPUMA FLEXIVEL DE POLIURETANO — DETERMINACAO DA DENSIDADE, RESULTADO MINIMO 50,26

KG/M3.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR
8797:2022 — ESPUMA FLEXIVEL DE POLIURETANO — DETERMINAGAO DA DEFORMAGAO PERMANENTE A COMPRESSAO A
50%, RESULTADO MAXIMO 24%.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE
ACORDO COM A NBR 9177:2015 OU POSTERIOR — ESPUMA FLEXIVEL DE POLIURETANO — DETERMINAGAO DA FADIGA
DINAMICA, RESULTADO MINIMO DE PERDA DE ESPESSURA 4% E DE FORGA DE INDENTAGAO 17%.RELATORIO DE
ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 9176/2016 PARA
DETERMINAGAO DA FORGA NECESSARIA PARA SE PRODUZIR UMA COMPRESSAO PRE-FIXADA SOBRE UMA AMOSTRA
DE ESPUMA FLEXIVEL DE POLIURETANO, APLICADA SOBRE UMA AREA DETERMINADA, SENDO O RESULTADO MINIMO
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DO FATOR CONFORTO 2,5.

RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 14961/2019
DETERMINAGAO DO TEOR DE CINZAS EM ESPUMAS FLEXIVEIS DE POLIURETANO. COM RESULTADO DE 0,13.
RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR
8619/2022 DETERMINACAO DA RESILIENCIA EM ESPUMAS FLEXIVEIS DE POLIURETANO. RESULTADO MINIMO DE 50%.
RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8910/2016,
DETERMINAGCAO DA RESISTENCIA A COMPRESSAO DE ESPUMAS FLEXIVEIS DE POLIURETANO, RESULTADO MINIMO DE
6 KPA.

RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO COM A NBR 9209/86 ATESTANDO
QUE OS PRODUTOS POSSUEM REVESTIMENTO EM FOSFATO COM MASSA IGUAL OU SUPERIOR A 1,55G/M2, RELATORIO
DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO QUANTO A TINTA APLICADA ESPESSURA E
CAMADA DE TINTA NBR 10443/2023, NO MINIMO 80 MICRAS, NO FATO DE CORREGAO.

LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO QUANTO A TINTA APLICADA ESPESSURA E CAMADA
DE TINTA NBR 10443:2023 E NBR 10545:2014, DETERMINACAO DA FLEXIBILIDADE POR MANDRIL CONICO, COM
ESPESSURA DE 80 A 90 MICROS.AUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A
NBR 17088:2023, CORROSAO POR EXPOSICAO A NEVOA SALINA COM NO MINIMO 1600 HORAS. COM AVALIAGAO NA
NORMA ABNT NBR 5841:2015 COM GRAU DE EMPOLAMENTO D°/T° (ISENTO DE BOLAS) E NA NORMA ABNT NBR ISO 4628-
3:2022 COM GRAU DE ENFERRUJAMENTO RI 0 (0% DE AREA ENFERRUJADA)LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO
ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8095:2015, CORROSAO POR EXPOSICAO A ATMOSFERA UMIDA
SATURADA COM NO MINIMO 1.800 HORAS. COM AVALIACAO NA NORMA ABNT NBR 5841:2015 COM GRAU DE
EMPOLAMENTO D°/T° (ISENTO DE BOLAS) E NA NORMA ABNT NBR ISO 4628-3:2022 COM GRAU DE ENFERRUJAMENTO
RI 0 (0% DE AREA ENFERRUJADA)LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A
NBR 8096:1983, CORROSAO POR EXPOSIGAO AO DIOXIDO DE ENXOFRE 480 HORAS. COM AVALIAGAO NA NORMA ABNT
NBR 5841:2015 COM GRAU DE EMPOLAMENTO D°/T° (ISENTO DE BOLAS) E NA NORMA ABNT NBR ISO 4628-3:2022 COM
GRAU DE ENFERRUJAMENTO RI 0 (0% DE AREA ENFERRUJADA), COM VOLUME DE DOIS (2) LITROS DE SO2.

LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A ASTM D7091:2022, PRATICA
PADRAO PARA MEDIGCAO NAO DESTRUTIVA DA ESPESSURA DE PELICULA SECA DE REVESTIMENTOS NAO MAGNETICOS
APLICADOS A METAIS FERROSOS E DE REVESTIMENTOS NAO MAGNETICOS E NAO CONDUTORES APLICADOS A METAIS
NAO FERROSOS, METODO UTILIZADO B (MAGNETO INDUTIVO E CORRENTE PARASITAS). COM FATOR DE CORRECAO
DE 83 MICROS.LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DETERMINAGAO DA VERIFICAGAO DA
ADERENCIA DA CAMADA DE TINTA CONFORME A ABNT NBR 11003:2023. COM DESTACAMENTO COM A LARGURA E
DESTACAMENTO X° E Y° SEM CORROSAO, NO METODO DE CORTE A, CORTE EM X.LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO
ACREDITADO PELO INMETRO DETERMINAGCAO DA VERIFICAGAO DA ADERENCIA DA CAMADA CONFORME A ASTM
D3359:2017, COM CLASSIFICAGAO 5B = 0% DE DESTACAMENTO OU SUPERIOR.LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO
ACREDITADO PELO INMETRO QUANTO METODO DE TESTE PADRAO PARA BRILHO ESPECULAR CONFORME ASTM
D523:2014, COM RESULTADO NA GEOMETRIA DE 60°, COM VALOR MEDIO DE OBTIDO DE 45.

LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO QUANTO METODO DE TESTE PADRAO PARA DUREZA
DE FILME POR TESTE DE LAPIS CONFORME ASTM D3363:2022, COM RESULTADO NO GRAU DE DUREZA DOS LAPIS DE
3H, 4H, 5H E 6H.LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO RESISTENCIA  DE
REVESTIMENTOS ORGANICOS AOS EFEITOS DA DEFORMAGCAO RAPIDA (IMPACTO) CONFORME ASTM D2794-
93 (REVISAO 2019), COM ESPESSURA DO REVESTIMENTO DE, NO MINIMO, 108 MICROGRAMAS.CATALOGO TECNICO DO
PRODUTO, NOS QUAIS NECESSARIAMENTE CONSTARAO IMAGENS E DESENHOS COM COTAS, COMPROVANDO QUE O
ITEM OFERTADO FAZ PARTE DE SUA LINHA DE FABRICAGAO. ESTA CONDICAO SERA DE EXTREMA RELEVANCIA PARA A
AVALIACAO DO MESMO, ASSIM COMO OS SEGUINTES FATORES: CONFORMIDADE COM AS ESPECIFICAGOES,
CARACTERISTICAS TECNICAS E CERTIFICADOS DE CONFORMIDADE APRESENTADOS, QUALIDADE, DURABILIDADE,
ACABAMENTO, ESTETICA, ERGONOMIA E FUNCIONALIDADE. A NAO APRESENTACAO ACARRETARA
DESCLASSIFICAGAO DO LICITANTE.LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO QUANDO A ATIVIDADE ANTIVIRAL DE ACORDO
COM A ISO 21702:2019 EM PRODUTOS POROSOS E NAO POROSOS (POLIPROPILENO), PARA A FAMILIA DO SARS-COV-2
(CORONAVIRUS).DECLARAGAO DE REVENDA, SE A LICITANTE FOR REVENDA DEVERA APRESENTAR DECLARAGAO EM
PAPEL TIMBRADO, COM ASSINATURA DIGITAL OU RECONHECIDA EM CARTORIO EMITIDA PELA FABRICANTE,
AUTORIZANDO A EMPRESA LICITANTE A COMERCIALIZAR OS PRODUTOS DA RESPECTIVA MARCA

02

01

CADEIRA GIRATORIA PRESIDENTE CONCHA BRAGO FIXO

o ‘

S,

A CADEIRA DEVERA POSSUIR CINCO RODIZIOS, SENDO QUE CADA UM DELES DEVERA SER CONSTITUIDO DE 2 (DUAS)
ROLDANAS CIRCULARES NA DIMENSAO DE 55 MM DE DIAMETRO E DEVERAO SER FABRICADAS EM TERMOPLASTICO
DENOMINADO DE POLIAMIDA (PA 6,6) E PU EM SUA EXTREMIDADE, ONDE SERAO DEDICADAS PARA SEREM UTILIZADAS
EM PISOS RIGIDOS. O CORPO DO RODIZIO DEVERA SER CONFECCIONADO DE FORMA SEMICIRCULAR E DEVERA SER
FABRICADO EM MATERIAL TERMOPLASTICO DENOMINADO DE POLIAMIDA (PA 6,6). AS ROLDANAS SERAO FIXADAS
NESTE CORPO ATRAVES DE UM EIXO HORIZONTAL DE ACO CARBONO ABNT 1005/10 NA DIMENSAO DE 6 MM QUE
DEVERA SER SUBMETIDO A UM PROCESSO DE LUBRIFICAGAO ATRAVES DE GRAXA ESPECIFICA PARA REDUGAO DE
ATRITO NA OPERAGAO DE ROLAMENTO SOB O PISO. O CORPO DO RODIZIO DEVERA SER CONSTITUIDO POR UM EIXO
VERTICAL (PERPENDICULAR AO PISO) DE ACO CARBONO ABNT 1008/10 NA DIMENSAO DE 11 MM E PROTEGIDO CONTRA
CORROSAO PELO PROCESSO DE ELETRODEPOSIGAO A ZINCO ONDE SE ENCONTRARA MONTADO ATRAVES DE UM
ANEL ELASTICO SOB PRESSAO NO CORPO DO RODIZIO, QUE RECEBERA LUBRIFICAGAO PARA REDUZIR O ATRITO
NO DESLOCAMENTO ROTATIVO. A BASE DEVERA TER UMA CONFIGURAGAO EM FORMA DE PENTAGONO, ONDE TERA
UM DIAMETRO NA ORDEM DE 710 MM E DEVERA SER CONSTITUIDA COM 5 (CINCO) PAS DE APOIO PARA FIXAGAO DOS
RODIZIOS E UMA FURAGAO CENTRAL CONIFICADA PARA ACOPLAMENTO DA COLUNA A GAS. O CONJUNTO DEVERA
SER FABRICADO EM MATERIAL DE LIGA DE ALUMINIO (SAE 305), PELO PROCESSO DE INJEGAO SOB PRESSAO E DEVERA
SER SUBMETIDO A UM PROCEDIMENTO DE PRE-AFINAMENTO SUPERFICIAL PELO PROCESSO DE LIXADEIRA COM LIXA
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GRANA 80. DEVERA POSSUIR NA EXTREMIDADE DE CADA PA INTEGRADA EM PECA UNICA O ALOJAMENTO PARA O
ENCAIXE DOS RODIZIOS. A COLUNA A GAS DEVERA SER CONSTITUIDA DE UM CORPO CILINDRICO DENOMINADO
CAMARA, QUE DEVERA SER FABRICADO COM TUBO DE CONSTRUGAO MECANICA DE PRECISAO DE ACO CARBONO
ABNT 1008/1020 NA MEDIDA EXTERNA DE 50 MM E DEVERA SER CONFORMADO EM UMA DE SUAS EXTREMIDADES PELO
PROCESSO DE CONIFICAGAO PARA PERFEITA FIXACAO NA BASE. A COLUNA A GAS DEVE TER QUALIFICAGAO
CONFORME ANORMA DIN 4550 BIFMA. O CONJUNTO CAMARA DEVE RECEBER PROTEGCAO CONTRA CORROSAO ATRAVES
DE UM REVESTIMENTO DE PINTURA ELETROSTATICA EPOXI PRETO E NO CARTUCHO A GAS UMA CAMADA DE
ELETRODEPOSICAO DE CROMO (CROMEAGAO). O MECANISMO DEVE POSSUIR DUAS ALAVANCAS, SENDO QUE UMA
DEVE COMANDAR O ACIONAMENTO DA COLUNA A GAS PARA REGULAGEM DE ALTURA DO ASSENTO E A OUTRA DEVE
LIBERAR E TRAVAR O MOVIMENTO DE RECLINAGAO DE ASSENTO E ENCOSTO SINCRONIZADO E PROPORCIONAL, QUE
DEVE POSSUIR 4 POSICOES DE TRAVAMENTO. DEVE SER FABRICADO EM CHAPA DE ACO ABNT 1010/1020 E DEVE TER
EM SEU CORPO O ACOPLAMENTO A COLUNA EM ALUMINIO FUNDIDO. DEVE SER FIXADO AO ASSENTO POR MEIO DE
(04) QUATRO PARAFUSOS SEXTAVADOS %’ X 1.%” COM CABEGCAS FLANGEADAS. O CONJUNTO MECANISMO DEVE
RECEBER UMA PROTECAO CONTRA CORROSAO, CARACTERIZADA PELO PROCESSO DE PREPARAGAO DE SUPERFICIE
METALICA PELA TECNOLOGIA NANO CERAMICA E DEVE SER REVESTIDA POR PINTURA ELETROSTATICA EPOXI PO. O
APOIA BRACOS DEVE SER DESENVOLVIDO EM TUBO INDUSTRIAL DE CONSTRUGAO MECANICA DE ACO CARBONO ABNT
1008/1020 NA CONFIGURACAO ELIPTICA COM AS MEDIDAS DE 20,0 X 45,0 MM E ESPESSURA 1,5 MM, ONDE DEVE SER
FABRICADO PELO PROCESSO MECANICO DE CALANDRAGEM, DEVERA SER UNIDO ENTRE S| POR MEIO DE SOLDAGEM
MIG. SOBRE O APOIO METALICO DEVE SER FIXADO (POR MEIO DE PORCAS GARRAS E PARAFUSOS) UMA ESTRUTURA
QUE DEVERA SER DESENVOLVIDA EM TERMOPLASTICO DE ENGENHARIA (PP) ERGONOMICA ONDE SERA FABRICADA
PELO PROCESSO DE INJECAO. A FIXACAO DO CONJUNTO A ESTRUTURA DA CONCHA DEVE SER FEITA ATRAVES DE
DOIS SUPORTES FIXADOS NA PARTE SUPERIOR DA CONCHA, QUE DEVEM SER FABRICADOS EM CHAPA DE ACO
CARBONO ABNT 1010/1020 COM ESPESSURA DE 4 MM, ONDE SERAO FIXADOS POR MEIO DE PARAFUSOS PHILIPS ¥ X
4", E DEVEM SER UNIDOS AO APOIA BRAGCOS ATRAVES DE SOLDAGEM MIG. E DOIS SUPORTES COMPOSTOS POR UMA
CHAPA QUE DEVE SER FABRICADA EM ACO CARBONO ABNT 1010/1020 COM ESPESSURA DE 3 MM E UM TUBO REDONDO
(2 14), ONDE DEVEM SER UNIDOS ATRAVES DE SOLDAGEM MIG E DEVEM SER FIXADOS A CONCHA POR MEIO DE
PARAFUSOS SEXTAVADOS % X %", A UNIAO DOS SUPORTES AO APOIA BRACOS DEVE SER FEITA POR MEIO DE PINOS
QUE DEVEM SER FIXADOS AO TUBO. NAS EXTREMIDADES INFERIORES DO APOIA BRACOS DEVEM TER DUAS (02)
PONTEIRAS, QUE DEVEM SER DESENVOLVIDAS PARA PROTECAO E ACABAMENTO DO CONJUNTO. DEVEM SER
FABRICADAS EM MATERIAL TERMOPLASTICO DENOMINADO COPOLIMERO DE POLIPROPILENO (PP), PELO PROCESSO
DE INJECAO. O CONJUNTO DEVE RECEBER UMA PROTECAO CONTRA CORROSAO, QUE DEVE SER CARACTERIZADA
PELO PROCESSO DE PREPARACAO DE SUPERFICIE METALICA PELA TECNOLOGIA NANO CERAMICA E DEVE SER
REVESTIDA POR CROMEACAO. A CONCHA DEVE SER CONSTITUIDA POR UMA (01) ESTRUTURA EM CONCHA DUPLA DE
COMPENSADO DE MADEIRA DE REFLORESTAMENTO, ONDE DEVE SER FABRICADA A PARTIR DE LAMINAS DE
EUCALIPTO E PINUS, TOTALIZANDO 18 MM DE ESPESSURA, USINADAS E FURADAS DE MANEIRA A SE OBTER A
CONFIGURACAO DO PRODUTO. UNIDAS POR MEIO DE DOIS (02) SUPORTES QUE DEVEM SER FABRICADOS EM CHAPA
DE ACO CARBONO ABNT 1006/1020 COM ESPESSURA DE 2,25 MM E PARAFUSOS SEXTAVADOS %’ X %’, AMBOS
PROTEGIDOS CONTRA CORROSAO A BASE DE ELETRODEPOSICAO A ZINCO. NA LOCALIZAGAO DOS FUROS DEVEM SER
INSERIDAS PORCAS DE FIXACAO COM GARRAS, ONDE SERAO FABRICADAS EM ACO CARBONO E DEVEM SER
REVESTIDAS CONTRA A CORROSAO A BASE DE ELETRODEPOSICAO A ZINCO, AS DIMENSOES DEVEM GIRAR EM
TORNO DE 480 MM DE LARGURA DO ENCOSTO 525 MM DE LARGURA DO ASSENTO COM PROFUNDIDADE DE 455 MM E
DO ENCOSTO DE 700 MM. NA ESTRUTURA DA CONCHA DEVEM SER FIXADAS TRES (03) ALMOFADAS DE ESPUMA
FLEXIVEL A BASE DE POLIURETANO (PU), ERGONOMICAS E DEVEM SER FABRICADAS ATRAVES DE SISTEMAS
QUIMICOS A BASE DE POLIOL/ISOCIANATO, PELO PROCESSO DE LAMINAGCAO. A ALMOFADA DO ASSENTO DEVE
POSSUIR DENSIDADE CONTROLADA DE 45 KG/M3, E A ALMOFADA DO ENCOSTO DEVE POSSUIR DENSIDADE
CONTROLADA DE 30 KG/M3, PODENDO EM AMBAS OCORRER VARIACOES DE +/ 2 KG/M3. A TERCEIRA ALMOFADA DEVERA
TER A FUNCAO DE APOIO DE CABECA E DENSIDADE CONTROLADA DE 30 KG/M3, PODENDO OCORRER VARIACOES DE
+/- 2 KG/M3.TODO CONJUNTO DEVE SER TAPECADO EM TECIDO DE COURO ECO, ONDE INICIALMENTE DEVEM SER
CORTADOS EM FORMA DE BLANCK’'S, UNIDOS PELO PROCESSO DE COSTURA E FIXADOS NAS ALMOFADAS PELO
PROCESSO DE TAPECAMENTO POR GRAMPEAMENTO. DEVEM POSSUIR COSTURA DUPLA VERTICAL NO ENCOSTO E
ASSENTO SEM COSTURA. A REGULAGEM DE ALTURA DEVE PERMITIR ATENDER AS MEDIDAS MINIMAS DE 450 MM ATE
A ALTURA MAXIMA DE 560 MM.APRESENTAR JUNTO COM A PROPOSTA COMERCIAL, A NAO APRESENTACAO
ACARRETARA DESCLASSIFICACAO DO LICITANTE:RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO
PELO INMETRO, DE ESGARCAMENTO MAXIMO DA COSTURA PADRAO, DO TECIDO, NO MINIMO DE 4,8 MM NO SENTIDO
DA TRAMA E 4,5 NO SENTIDO URDUME CONFORME ABNT NBR 9925:2009.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR
LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO, DETERMINACAO DA DENSIDADE DE FIOS DE NO MINIMO 16 FIOS/CM, PARA
AMBOS OS SENTIDOS CONFORME ABNT NBR 10588:2015.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO
ACREDITADO PELO INMETRO, DETERMINAGAO DA GRAMATURA DA SUPERFICIE TEXTIL DOTECIDO DE NO MINIMO
254,42 G/M2, CONFORME ABNT NBR 10591:2008. RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO
INMETRO, DETERMINAGAO DA FORGCA MAXIMA E ALONGAMENTO A FORGA MAXIMA UTILIZANDO O METODO DE TIRA DO
TECIDO, DE NO MiNIMO 1300 N DE FORGA MAXIMA NO SENTIDO DA TRAMA E ALONGAMENTO A FORCA MAXIMA 42% NO
SENTIDO DA TRAMA, CONFORME ABNT NBR ISO 13934-1:2016.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO
ACREDITADO PELO INMETRO, DETERMINAGAO DA FORGCA MAXIMA E ALONGAMENTO A FORCA MAXIMA UTILIZANDO O
METODO DE TIRA DO TECIDO, DE NO MINIMO 980 N DE FORCA MAXIMA NO SENTIDO DA TRAMA E ALONGAMENTO A
FORGA MAXIMA 24,5% NO SENTIDO DA URDUME, CONFORME ABNT NBR ISO 13934-1:2016.RELATORIO DE ENSAIO
EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO, COMPORTAMENTO AO FOGO, DETERMINACAO DA
FACILIDADE DE IGNICAO DE CORPO DE PROVA ORIENTADOS VERTICALMENTE, CONFORME A ISO 6940:2004.RELATORIO
DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO, QUE A ESPUMA UTILIZADA NA FABRICACAO DO PRODUTO E ISENTA DE CFC.
RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO, DETERMINAGAO DAS
CARACTERISTICAS DA QUEIMA DE MATERIAL POLIMERICOS CELULARES FLEXIVEIS, CONFORME ABNT NBR 9178:2022.
COM RESULTADO DE OMM/MIM (QUEIMA ZERO).CERTIFICADO DE CADEIA DE CUSTODIA, OU SIMILARES, PARA
PRODUTOS DE ORIGEM FLORESTAL (FORESTRY STEWARDSHIP COUNCIL - FSC OU CERTIFICAGAO FLORESTAL /
PROGRAMME FOR THE ENDORSEMENT OF FOREST CERTIFICATION - CERFLOR/PEFC).RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO
POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8515/2020 — ESPUMA FLEXIVEL DE
POLIURETANO — DETERMINACAO DA RESISTENCIA A TRACAO, RESULTADO MINIMO 125,6 KPA DE TENSAO DE RUPTURA
E ALONGAMENTO DE RUPTURA MINIMA DE 70,39%.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO
PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8516/2015 — ESPUMA FLEXIVEL DE POLIURETANO — DETERMINACAO DA
RESISTENCIA AO RASGAMENTO, RESULTADO MINIMO 346,13 N/M.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO
ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8537:2022 — ESPUMA FLEXIVEL DE POLIURETANO -
DETERMINAGCAO DA DENSIDADE, RESULTADO MINIMO 50,26KG/M3.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO
ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8797:2022 — ESPUMA FLEXIVEL DE POLIURETANO —
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DETERMINACAO DA DEFORMACAO PERMANENTE A COMPRESSAO A 50%, RESULTADO MAXIMO 24%.RELATORIO DE
ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 9177:2015 OU POSTERIOR —
ESPUMA FLEXIVEL DE POLIURETANO — DETERMINACAO DA FADIGA DINAMICA, RESULTADO MINIMO DE PERDA DE
ESPESSURA 4% E DE FORCA DE INDENTAGCAO 17%.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO
PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 9176/2016 PARA DETERMINAGCAO DA FORGA NECESSARIA PARA SE PRODUZIR
UMA COMPRESSAO PRE-FIXADA SOBRE UMA AMOSTRA DE ESPUMA FLEXIVEL DE POLIURETANO, APLICADA SOBRE
UMA AREA DETERMINADA, SENDO O RESULTADO MINIMO DO FATOR CONFORTO 2,5.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO
POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 14961/2019 DETERMINAGCAO DO TEOR DE
CINZAS EM ESPUMAS FLEXIVEIS DE POLIURETANO. COM RESULTADO DE 0,13.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR
LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8619/2022 DETERMINAGCAO DA RESILIENCIA
EM ESPUMAS FLEXIVEIS DE POLIURETANO. RESULTADO MINIMO DE 50%.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR
LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8910/2016, DETERMINAGAO DA RESISTENCIA A
COMPRESSAO DE ESPUMAS FLEXIVEIS DE POLIURETANO, RESULTADO MINIMO DE 6 KPA.RELATORIO DE ENSAIO
EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO COM A NBR 9209/86 ATESTANDO QUE OS PRODUTOS
POSSUEM REVESTIMENTO EM FOSFATO COM MASSA IGUAL OU SUPERIOR A 1,55G/M%RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO
POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO QUANTO A TINTA APLICADA ESPESSURA E CAMADA DE TINTA NBR
10443/2023, NO MINIMO 80 MICRAS, NO FATO DE CORRECAO.LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO
INMETRO QUANTO A TINTA APLICADA ESPESSURA E CAMADA DE TINTA NBR 10443:2023 E NBR 10545:2014,
DETERMINAGAO DA FLEXIBILIDADE POR MANDRIL CONICO, COM ESPESSURA DE 80 A 90 MICROS.LAUDO OU
DECLARACAO, COMPROVANDO QUE O MOBILIARIO OFERTADO, COM IMAGEM E MEDIDAS ESTA DENTRO DA NORMA
REGULAMENTADORA NR 17 - ERGONOMIA, ACOMPANHADO POR COPIA DE DOCUMENTO DE IDENTIDADE
PROFISSIONAL (CREA OU CRM) OU ART PAGA COM A DEVIDA COMPROVAGAO DE AUTENTICIDADE, QUE COMPROVE
HABILITACAO E ESPECIALIZACAO EM MEDICINA DO TRABALHO, ERGONOMIA OU ENGENHARIA SEGURANCA DO
TRABALHO, PARA EMISSAO DO RESPECTIVO LAUDO.LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO
DE ACORDO COM A NBR 17088:2023, CORROSAO POR EXPOSICAO A NEVOA SALINA COM NO MINIMO 1600 HORAS. COM
AVALIACAO NA NORMA ABNT NBR 5841:2015 COM GRAU DE EMPOLAMENTO D°/T° (ISENTO DE BOLAS) E NA NORMA
ABNT NBR ISO 4628-3:2022 COM GRAU DE ENFERRUJAMENTO RI 0 (0% DE AREA ENFERRUJADA)LAUDO EMITIDO POR
LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8095:2015, CORROSAO POR EXPOSICAO A
ATMOSFERA UMIDA SATURADA COM NO MINIMO 1.800 HORAS. COM AVALIACAO NA NORMA ABNT NBR 5841:2015 COM
GRAU DE EMPOLAMENTO D°/T° (ISENTO DE BOLAS) E NA NORMA ABNT NBR ISO 4628-3:2022 COM GRAU DE
ENFERRUJAMENTO RI 0 (0% DE AREA ENFERRUJADA)LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO
DE ACORDO COM A NBR 8096:1983, CORROSAO POR EXPOSICAO AO DIOXIDO DE ENXOFRE 480 HORAS. COM AVALIACAO
NA NORMA ABNT NBR 5841:2015 COM GRAU DE EMPOLAMENTO D°/T° (ISENTO DE BOLAS) E NA NORMA ABNT NBR ISO
4628-3:2022 COM GRAU DE ENFERRUJAMENTO RI 0 (0% DE AREA ENFERRUJADA), COM VOLUME DE DOIS (2) LITROS DE
SO2.LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A ASTM D7091:2022, PRATICA
PADRAO PARA MEDICAO NAO DESTRUTIVA DA ESPESSURA DE PELICULA SECA DE REVESTIMENTOS NAO MAGNETICOS
APLICADOS A METAIS FERROSOS E DE REVESTIMENTOS NAO MAGNETICOS E NAO CONDUTORES APLICADOS A
METAIS NAO FERROSOS, METODO UTILIZADO B (MAGNETO INDUTIVO E CORRENTE PARASITAS). COM FATOR DE
CORRECAO DE 83 MICROS.LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DETERMINACAO DA
VERIFICACAO DA ADERENCIA DA CAMADA DE TINTA CONFORME A ABNT NBR 11003:2023. COM DESTACAMENTO COM
A LARGURA E DESTACAMENTO X° E Y° SEM CORROSAOQ, NO METODO DE CORTE A, CORTE EM X.LAUDO EMITIDO POR
LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DETERMINAGAO DA VERIFICAGAO DA ADERENCIA DA CAMADA CONFORME
A ASTM D3359:2017, COM CLASSIFICACAO 5B = 0% DE DESTACAMENTO OU SUPERIOR.LAUDO EMITIDO POR
LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO QUANTO METODO DE TESTE PADRAO PARA BRILHO ESPECULAR
CONFORMEASTM D523:2014, COM RESULTADO NA GEOMETRIA DE 60°, COM VALOR MEDIO DE OBTIDO DE 45.
LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO QUANTO METODO DE TESTE PADRAO
PARA DUREZA DE FILME POR TESTE DE LAPIS CONFORME ASTM D3363:2022, COM RESULTADO NO GRAU DE DUREZA
DOS LAPIS DE 3H, 4H, 5H E 6H.LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO RESISTENCIA DE
REVESTIMENTOS ORGANICOS AOS EFEITOS DA DEFORMACAO RAPIDA (IMPACTO) CONFORME ASTM D2794-93
(REVISAO 2019), COM ESPESSURA DO REVESTIMENTO DE, NO MINIMO, 108 MICROGRAMAS.CATALOGO TECNICO DO
PRODUTO, NOS QUAIS NECESSARIAMENTE CONSTARAO IMAGENS E DESENHOS COM COTAS, COMPROVANDO QUE O
ITEM OFERTADO FAZ PARTE DE SUA LINHA DE FABRICACAO. ESTA CONDICAO SERA DE EXTREMA RELEVANCIA PARA A
AVALIACAO DO MESMO, ASSIM COMO OS SEGUINTES FATORES: CONFORMIDADE COM AS ESPECIFICACOES,
CARACTERISTICAS TECNICAS E CERTIFICADOS DE CONFORMIDADE APRESENTADOS, QUALIDADE, DURABILIDADE,
ACABAMENTO, ESTETICA, ERGONOMIA E FUNCIONALIDADE. A NAO APRESENTACAO ACARRETARA
DESCLASSIFICACAO DO LICITANTE.LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO QUANDO A ATIVIDADE ANTIVIRAL DE ACORDO
COM A ISO 21702:2019 EM PRODUTOS POROSOS E NAO POROSOS (POLIPROPILENO), PARA A FAMILIA DO SARS-COV-2
(CORONAVIRUS).DECLARAGCAO DE REVENDA, SE A LICITANTE FOR REVENDA DEVERA APRESENTAR DECLARAGAO EM
PAPEL TIMBRADO, COM ASSINATURA DIGITAL OU RECONHECIDA EM CARTORIO EMITIDA PELA FABRICANTE,
AUTORIZANDO A EMPRESA LICITANTE A COMERCIALIZAR OS PRODUTOS DA RESPECTIVA MARCA

03

01

SOFE 03 LUGARES

ESTOFADO 03 LUGARES COM ASSENTO E ENCOSTO FIXO. ESTRUTURADO TOTALMENTE EM MADEIRA EUCALIPTO E
COMPENSADO MULTILAMINADO; FECHAMENTOS COM PAPELAO GRAMATURA 60 E OU FORRO FELTRO GRAMATURA
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120. FIXACAO POR GRAMPOS DE ACO 50 MM. ASSENTO E ENCOSTO FIXOS. ESPUMAS ENCOSTO 60 MM DENSIDADE 26
INTERNO E 10 MM DENSIDADE 14 EXTERNO. ASSENTO ESPUMA 100 MM DENSIDADE 30. TECIDOS REFORCADOS COM
DUPLA COSTURA E OVERLOCK LINHA GR

40. ESTOFARIA COM GRAMPOS DE ACO 8 MM. MONTAGEM FINAL COM PARAFUSOS BITOLA 4,5 E OU 5 MM, BEM COMO
PARAFUSOS 1/4 BITOLA. PES EM ALUMINIO POLIDO COM 150 MM ALTURA. FUNDO EM TNT GRAMATURA 100 E ZIPER
PARA FACILITAR DESMONTAGEM E PARA ARMAZENAR PES QUE VIAJAM RETIRADOS PARA EVITAR QUEBRA POR
TRANSPORTE. DIMENSOES APROXIMADAS: LARGURA:188 CMALTURA:83 CM
PROFUNDIDADE:80CM. MARCA: MFSUL. APRESENTAR JUNTO COM A PROPOSTA COMERCIAL, A NAO APRESENTACAO
ACARRETARA DESCLASSIFICACAO DO LICITANTE:RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO
PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8537:2022 — ESPUMA FLEXIVEL DE POLIURETANO — DETERMINACAO DA
DENSIDADE, RESULTADO MINIMO 50KG/M3.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO
INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8619/2022 DETERMINAGCAO DA RESILIENCIA EM ESPUMAS FLEXIVEIS DE
POLIURETANO, RESULTADO DE 50%. RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO
INMETRO, DETERMINAGAO DAS CARACTERISTICAS DA QUEIMA, DE MATERIAL POLIMERICOS CELULARES FLEXIVEIS,
CONFORME ABNT NBR 9178/2022, RESULTADO MEDIO DE 29 MM/ MIN.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR
LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 9176/2016 PARA DETERMINACAO DA FORGA DE
INDENTACAO, NECESSARIA PARA SE PRODUZIR UMA COMPRESSAO PRE-FIXADA SOBRE UMA AMOSTRA DE ESPUMA
FLEXIVEL DE POLIURETANO, APLICADA SOBRE UMA AREA DETERMINADA, SENDO O RESULTADO MINIMO DO FATOR
CONFORTO 2,7.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A
NBR 9177/2022 — ESPUMA FLEXIVEL DE POLIURETANO — DETERMINAGCAO DA FADIGA DINAMICA, RESULTADO MINIMO
DE PERDA DE ESPESSURA 1,58% E DE FORCA DE INDENTACAO 10%. RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR
LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8797:2022 — ESPUMA FLEXIVEL DE POLIURETANO
— DETERMINACAO DA DEFORMAGAO PERMANENTE A COMPRESSAO DE 75%, RESULTADO MAXIMO 7,6%.RELATORIO
DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 14961/2019
DETERMINAGCAO DO TEOR DE CINZAS EM ESPUMAS FLEXIVEIS DE POLIURETANO, RESULTADO DE 0,30%.RELATORIO
DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8515/2020 — ESPUMA
FLEXIVEL DE POLIURETANO — DETERMINAGAO DA RESISTENCIA A TRAGAO, RESULTADO MINIMO 166 KPA DE TENSAO
DE RUPTURA E ALONGAMENTO DE RUPTURA MINIMA DE 90%.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO
ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8516:2015 — ESPUMA FLEXIVEL DE POLIURETANO —
DETERMINACAO DA RESISTENCIA AO RASGAMENTO, RESULTADO MINIMO 509,6 N/M.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO
POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8910/2016, DETERMINAGAO DA RESISTENCIA
A COMPRESSAO DE ESPUMAS FLEXIVEIS DE POLIURETANO, RESULTADO MINIMO DE 8,15KPA.RELATORIO DE ENSAIO
EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO, DETERMINACAO DE DA RESISTENCIA A TRAGAO E
ALONGAMENTO DA RUPTURA SINTETICO DO VINIL, DE NO MINIMO 63 N/CM DE FORCA DE ROMPIMENTO E NO MINIMO
55,99% DE ALONGAMENTO, CONFORME ABNT NBR 14552:2021.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO
ACREDITADO PELO INMETRO, DETERMINACAO DA MASSA POR UNIDADE DE AREA SINTETICA DO VINIL, COM
GRAMATURA MEDIA DE 586,20 GM2, CONFORME ABNT NBR 14554:2023.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR
LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO, DETERMINACAO DE ESPESSURA LAMINADO SINTETICO DO VINIL, DE NO
MINIMO 1,03 MM DE ESPESSURA, CONFORME ABNT NBR 14099:2023. RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR
LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO, DETERMINACAO DA GRAMATURA DA SUPERFICIE TEXTIL DO TECIDO DE
MEDIA 281 GM2, CONFORME ABNT NBR 10591:2008.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO
PELO INMETRO, DE ESGARCAMENTO DA COSTURA PADRAO, DO TECIDO, NOMINIMO DE 3,9 MM PARA SENTIDO
DA TRAMA CONFORME ABNT NBR 9925:2009.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO
INMETRO, DETERMINACAO DA DENSIDADE DE FIOS DE NO MINIMO 18 FIOS/CM, PARA SENTIDO DA TRAMA CONFORME
ABNT NBR 10588:2015. RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO,
DETERMINACAO DA FORCA MAXIMA E ALONGAMENTO A FORCA MAXIMA UTILIZANDO O METODO DE TIRA DO TECIDO,
DE 1500 N DE FORCA MAXIMA NO SENTIDO DA TRAMA E ALONGAMENTO A FORCA MAXIMA 39,5%, CONFORME ABNT
NBR ISO 13934-1:2016.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO,
COMPORTAMENTO AO FOGO, DETERMINAGAO DA FACILIDADE DE IGNICAO DE CORPO DE PROVA ORIENTADOS
VERTICALMENTE, CONFORME A ISO 6940:2004 OU POSTERIOR.CATALOGO TECNICO DO PRODUTO, NOS QUAIS
NECESSARIAMENTE CONSTARAO IMAGENS E DESENHOS COM COTAS, COMPROVANDO QUE O ITEM OFERTADO FAZ
PARTE DE SUA LINHA DE FABRICACAO. ESTA CONDICAO SERA DE EXTREMA RELEVANCIA PARA A AVALIACAO DO
MESMO, ASSIM COMO OS SEGUINTES FATORES: CONFORMIDADE COM AS ESPECIFICACOES, CARACTERISTICAS
TECNICAS E CERTIFICADOS DE CONFORMIDADE APRESENTADOS, QUALIDADE, DURABILIDADE, ACABAMENTO,
ESTETICA, ERGONOMIA E FUNCIONALIDADE. A NAO APRESENTACAO ACARRETARA DESCLASSIFICACAO DO
LICITANTE.
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02

CADEIRA GIRATORIA DIRETOR

CONCHA BRACO FIXO

A CADEIRA DEVERA POSSUIR CINCO RODIZIOS, SENDO QUE CADA UM DELES DEVERA SER CONSTITUIDO DE 2 (DUAS)
ROLDANAS CIRCULARES NA DIMENSAO DE 55 MM DE DIAMETRO E DEVERAO SER FABRICADAS EM TERMOPLASTICO
DENOMINADO DE POLIAMIDA (PA 6,6) E PU EM SUA EXTREMIDADE, ONDE SERAO DEDICADAS PARA SEREM UTILIZADAS
EM PISOS RIGIDOS. O CORPO DO RODIZIO DEVERA SER CONFECCIONADO DE FORMA SEMICIRCULAR E DEVERA SER
FABRICADO EM MATERIAL TERMOPLASTICO DENOMINADO DE POLIAMIDA (PA 6,6). AS ROLDANAS SERAO FIXADAS
NESTE CORPO ATRAVES DE UM EIXO HORIZONTAL DE ACO CARBONO ABNT 1005/10 NA DIMENSAO DE 6 MM QUE
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DEVERA SER SUBMETIDO A UM PROCESSO DE LUBRIFICACAO ATRAVES DE GRAXA ESPECIFICA PARA REDUCAO DE
ATRITO NA OPERAGCAO DE ROLAMENTO SOB O PISO. O CORPO DO RODIZIO DEVERA SER CONSTITUIDO POR UM EIXO
VERTICAL (PERPENDICULAR AO PISO) DE ACO CARBONO ABNT 1008/10 NA DIMENSAO DE 11 MM E PROTEGIDO CONTRA
CORROSAO PELO PROCESSO DE ELETRODEPOSICAO A ZINCO ONDE SE ENCONTRARA MONTADO ATRAVES DE UM
ANEL ELASTICO SOB PRESSAO NO CORPO DO RODIZIO, QUE RECEBERA LUBRIFICACAOPARA REDUZIR O ATRITO
NO DESLOCAMENTO ROTATIVO. A BASE DEVERA TER UMA CONFIGURAGAO EM FORMA DE PENTAGONO, ONDE TERA
UM DIAMETRO NA ORDEM DE 710 MM E DEVERA SER CONSTITUIDA COM 5 (CINCO) PAS DE APOIO PARA FIXAGAO DOS
RODIZIOS E UMA FURACAO CENTRAL CONIFICADA PARA ACOPLAMENTO DA COLUNA A GAS. O CONJUNTO DEVERA
SER FABRICADO EM MATERIAL DE LIGA DE ALUMINIO (SAE 305), PELO PROCESSO DE INJECAO SOB PRESSAO E DEVERA
SER SUBMETIDO A UM PROCEDIMENTO DE PRE-AFINAMENTO SUPERFICIAL PELO PROCESSO DE LIXADEIRA COM LIXA
GRANA 80. DEVERA POSSUIR NA EXTREMIDADE DE CADA PA INTEGRADA EM PECA UNICA O ALOJAMENTO PARA O
ENCAIXE DOS RODIZIOS. A COLUNA A GAS DEVERA SER CONSTITUIDA DE UM CORPO CILINDRICO DENOMINADO
CAMARA, QUE DEVERA SER FABRICADO COM TUBO DE CONSTRUGAO MECANICA DE PRECISAO DE AGCO CARBONO
ABNT 1008/1020 NA MEDIDA EXTERNA DE 50 MM E DEVERA SER CONFORMADO EM UMA DE SUAS EXTREMIDADES PELO
PROCESSO DE CONIFICACAO PARA PERFEITA FIXACAO NA BASE. A COLUNA A GAS DEVE TER QUALIFICACAO
CONFORME ANORMA DIN 4550 BIFMA. O CONJUNTO CAMARA DEVE RECEBER PROTECAO CONTRA CORROSAO ATRAVES
DE UM REVESTIMENTO DE PINTURA ELETROSTATICA EPOXI PRETO E NO CARTUCHO A GAS UMA CAMADA DE
ELETRODEPOSICAO DE CROMO (CROMEAGAO). O MECANISMO DEVERA POSSUIR UMA ALAVANCA PARA
ACIONAMENTO DA COLUNA A GAS PARA REGULAGEM DE ALTURA DO ASSENTO, DEVERA TER TAMBEM TRAVAMENTO
E LIBERACAO DO RECLINAMENTO SIMULTANEO 1:1 DE ASSENTO E ENCOSTO. A TENSAO DESTE RECLINAMENTO
DEVERA SER AJUSTADA POR MEIO DE UMA MANOPLA, LOCALIZADA NA PARTE DA FRENTE DO MECANISMO, QUE
QUANDO GIRADA AUMENTARA OU DIMINUIRA A PRESSAO SOBRE A MOLA QUE REGULA O MOVIMENTO. A FAIXA DE
VARIACAO DO RECLINAMENTO DEVERA SER DE 13,5°. O MECANISMO DEVE SER FABRICADO COM CHAPAS DE ACO ABNT
1010/20 NA ESPESSURA DE 2,5 MM, QUE DEVERA SER FIXADO AO ASSENTO POR 4 (QUATRO) PARAFUSOS SEXTAVADOS
COM AS MEDIDAS DE %’ X 1.%” E 4 CALCOS DE 5 MM, INJETADOS EM TERMOPLASTICO DE ENGENHARIA (COPOLIMERO
DE POLIPROPILENO). O MECANISMO DEVE RECEBER UMA PROTECAO CONTRA CORROSAO, CARACTERIZADA PELO
PROCESSO DE PREPARACAO DE SUPERFICIE METALICA POR FOSFATIZACAO A BASE DE ZINCO E DEVE SER
REVESTIDA POR PINTURA ELETROSTATICA EPOXI EM PO QUE GARANTE PROTECAO E MAIOR VIDA UTIL AO PRODUTO.
O APOIA BRAGOS DEVE SER DESENVOLVIDO EM TUBO INDUSTRIAL DE CONSTRUGCAO MECANICA DE ACO CARBONO
ABNT 1008/1020 NA CONFIGURACAO ELIPTICA COM AS MEDIDAS DE 20,0 X 45,0 MM E ESPESSURA 1,5 MM, ONDE DEVE
SER FABRICADO PELO PROCESSO MECANICO DE CALANDRAGEM, DEVERA SER UNIDO ENTRE SI POR MEIO DE
SOLDAGEM MIG. SOBRE O APOIO METALICO DEVE SER FIXADO (POR MEIO DE PORCAS GARRAS E PARAFUSOS) UMA
ESTRUTURA QUE DEVERA SER DESENVOLVIDA EM TERMOPLASTICO DE ENGENHARIA (PP) ERGONOMICA ONDE SERA
FABRICADA PELO PROCESSO DE INJECAO. A FIXACAO DO CONJUNTO A ESTRUTURA DA CONCHA DEVE SER FEITA
ATRAVES DE DOIS SUPORTES FIXADOS NA PARTE SUPERIOR DA CONCHA, QUE DEVEM SER FABRICADOS EM CHAPA
DE ACO CARBONO ABNT 1010/1020 COM ESPESSURA DE 4 MM, ONDE SERAO FIXADOS POR MEIO DE PARAFUSOS
PHILIPS ¥4 X %", E DEVEM SER UNIDOS AO APOIA BRACOS ATRAVES DE SOLDAGEM MIG. E DOIS SUPORTES
COMPOSTOS POR UMA CHAPA QUE DEVE SER FABRICADA EM ACO CARBONO ABNT 1010/1020 COM ESPESSURA DE 3
MM E UM TUBO REDONDO (@ 14), ONDE DEVEM SER UNIDOS ATRAVES DE SOLDAGEM MIG E DEVEM SER FIXADOS A
CONCHA POR MEIO DE PARAFUSOS SEXTAVADOS Y X %”, AUNIAO DOS SUPORTES AO APOIA BRACOS DEVE SER FEITA
POR MEIO DE PINOS QUE DEVEM SER FIXADOS AO TUBO. NAS EXTREMIDADES INFERIORES DO APOIA BRACOS DEVEM
TER DUAS (02) PONTEIRAS, DESENVOLVIDAS PARA PROTEGAO E ACABAMENTO DO CONJUNTO, ONDE DEVEM SER
FABRICADAS EM MATERIAL TERMOPLASTICO DE ENGENHARIA (PP), PELO PROCESSO DE INJECAO, A DISTANCIA
INTERNA ENTRE OS BRACOS DEVE SER DE 505 MM. O CONJUNTO DEVE RECEBER UMA PROTECAO CONTRA
CORROSAO, QUE DEVE SER CARACTERIZADA PELO PROCESSO DE PREPARACAO DE SUPERFICIE METALICA PELA
TECNOLOGIA NANO CERAMICA E DEVE SER REVESTIDA POR CROMEAGAO. A CONCHA DEVE SER CONSTITUIDA POR
UMA (01) ESTRUTURA EM CONCHA DUPLA DE COMPENSADO DE MADEIRA DE REFLORESTAMENTO, ONDE DEVE SER
FABRICADA A PARTIR DE LAMINAS DE EUCALIPTO E PINUS, TOTALIZANDO 18 MM DE ESPESSURA, USINADAS E
FURADAS DE MANEIRA A SE OBTER A CONFIGURAGAO DO PRODUTO. UNIDAS POR MEIO DE DOIS (02) SUPORTES QUE
DEVEM SER FABRICADOS EM CHAPA DE ACO CARBONO ABNT 1006/1020 COM ESPESSURA DE 2,25 MM E PARAFUSOS
SEXTAVADOS '’ X %’, AMBOS PROTEGIDOS CONTRA CORROSAO A BASE DE ELETRODEPOSICAO A ZINCO. NA
LOCALIZACAO DOS FUROS DEVEM SER INSERIDAS PORCAS DE FIXACAO COM GARRAS, QUE DEVEM SER FABRICADAS
EM ACO CARBONO E DEVEM SER REVESTIDAS CONTRA A CORROSAO A BASE DE ELETRODEPOSICAO A ZINCO. NA
ESTRUTURA EM CONCHA DEVEM SER FIXADAS DUAS (02) ALMOFADAS DE ESPUMA FLEXIVEL A BASE DE POLIURETANO
(PU), ERGONOMICAS E DEVEM SER FABRICADAS ATRAVES DE SISTEMAS QUIMICOS A BASE DE POLIOL/ISOCIANATO,
PELO PROCESSO DE LAMINACAO. A ALMOFADA DO ASSENTO DEVE POSSUIR DENSIDADE CONTROLADA DE 45 KG/M3,
E A ALMOFADA DO ENCOSTO DEVE POSSUIR DENSIDADE CONTROLADA DE 30 KG/M3, ONDE PODERA EM AMBAS
OCORRER VARIAGCOES DE +/ 2KG/M3. TODO CONJUNTO DEVE SER TAPEGCADO EM TECIDO DE COURO ECO, ONDE
INICIALMENTE DEVEM SER CORTADOS EM FORMA DE BLANCK'’S, UNIDOS PELO PROCESSO DE COSTURA E DEVEM SER
FIXADOS NAS ALMOFADAS E NA CONCHA PELO PROCESSO DE TAPECAMENTO POR GRAMPEAMENTO. DEVE POSSUIR
COSTURA DUPLA VERTICAL NO ENCOSTO E ASSENTO SEM COSTURA, AS DIMENSOES DA SUPREMA DIRETOR DEVEM
GIRAR EM TORNO DE 480 MM DE LARGURA DO ENCOSTO, 525 MM DE LARGURA DO ASSENTO E PROFUNDIDADE DE 455
MM A ALTURA DO ENCOSTO DEVE SER DE 505 MM. A REGULAGEM DE ALTURA DEVE PERMITIR ATENDER AS MEDIDAS
MINIMAS DE 420 MM ATE A ALTURA MAXIMA DE 530 MM PODENDO APRESENTAR PEQUENAS VARIACOES DE ACORDO
COM A OPCAO DA BASE.APRESENTAR JUNTO COM A PROPOSTA COMERCIAL, A NAO APRESENTACAO ACARRETARA
DESCLASSIFICACAO DO LICITANTE:RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO,
DE ESGARCAMENTO MAXIMO DA COSTURA PADRAO, DO TECIDO, NO MINIMO DE 4,8 MM NO SENTIDO DA TRAMA E 4,5
NO SENTIDO URDUME CONFORME ABNT NBR 9925:2009.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO
ACREDITADOPELO INMETRO, DETERMINAGAO DA DENSIDADE DE FIOS DE NO MINIMO 16 FIOS/CM, PARA AMBOS OS
SENTIDOS CONFORME ABNT NBR 10588:2015.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO
INMETRO, DETERMINAGAO DA GRAMATURA DA SUPERFICIE TEXTIL DO TECIDO DE NO MINIMO 254,42 G/M2, CONFORME
ABNT NBR 10591:2008.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO,
DETERMINAGAO DA FORGA MAXIMA E ALONGAMENTO A FORGA MAXIMA UTILIZANDO O METODO DE TIRA DO TECIDO,
DE NO MINIMO 1300 N DE FORGCA MAXIMA NO SENTIDO DA TRAMA E ALONGAMENTO A FORCA MAXIMA 42% NO SENTIDO
DA TRAMA, CONFORME ABNT NBR ISO 13934-1:2016.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO
PELO INMETRO, DETERMINACAO DA FORCA MAXIMA E ALONGAMENTO A FORCA MAXIMA UTILIZANDO O METODO DE
TIRA DO TECIDO, DE NO MiNIMO 980 N DE FORGA MAXIMA NO SENTIDO DA TRAMA E ALONGAMENTO A FORGA MAXIMA
24,5% NO SENTIDO DA URDUME, CONFORME ABNT NBR ISO 13934-1:2016.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR
LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO, COMPORTAMENTO AO FOGO, DETERMINAGAO DA FACILIDADE DE
IGNICAO DE CORPO DE PROVA ORIENTADOS VERTICALMENTE, CONFORME A ISO 6940:2004.RELATORIO DE ENSAIO
EMITIDO POR LABORATORIO, QUE A ESPUMA UTILIZADA NA FABRICACAO DO PRODUTO E ISENTA DE CFC.
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RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO, DETERMINACAO DAS
CARACTERISTICAS DA QUEIMA DE MATERIAL POLIMERICOS CELULARES FLEXIVEIS, CONFORME ABNT NBR 9178:2022.
COM RESULTADO DE OMM/MIM (QUEIMA ZERO).CERTIFICADO DE CADEIA DE CUSTODIA, OU SIMILARES, PARA
PRODUTOS DE ORIGEM FLORESTAL (FORESTRY STEWARDSHIP COUNCIL - FSC OU CERTIFICACAO FLORESTAL /
PROGRAMME FOR THE ENDORSEMENT OF FOREST CERTIFICATION - CERFLOR/PEFC).RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO
POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8515/2020 — ESPUMA FLEXIVEL DE
POLIURETANO — DETERMINAGAO DA RESISTENCIA A TRAGAO, RESULTADO MINIMO 125,6 KPA DE TENSAO DE RUPTURA
E ALONGAMENTO DE RUPTURA MINIMA DE 70,39%.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO
PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8516/2015 — ESPUMA FLEXIVEL DE POLIURETANO — DETERMINACAO DA
RESISTENCIA AO RASGAMENTO, RESULTADO MINIMO 346,13 N/M.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO
ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8537:2022 — ESPUMA FLEXIVEL DE POLIURETANO -
DETERMINAGAO DA DENSIDADE, RESULTADO MINIMO 50,26KG/M3. RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO
ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8797:2022 — ESPUMA FLEXIVEL DE POLIURETANO —
DETERMINAGAO DA DEFORMAGCAO PERMANENTE A COMPRESSAO A 50%, RESULTADO MAXIMO 24%.RELATORIO DE
ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 9177:2015 OU POSTERIOR —
ESPUMA FLEXIVEL DE POLIURETANO — DETERMINACAO DA FADIGA DINAMICA, RESULTADO MINIMO DE PERDA DE
ESPESSURA 4% E DE FORCA DE INDENTACAO 17%.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO
PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 9176/2016 PARA DETERMINAGCAO DA FORGA NECESSARIA PARA SE PRODUZIR
UMA COMPRESSAO PRE-FIXADA SOBRE UMA AMOSTRA DE ESPUMA FLEXIVEL DE POLIURETANO, APLICADA SOBRE
UMA AREA DETERMINADA, SENDO O RESULTADO MINIMO DO FATOR CONFORTO 2,5.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO
POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 14961/2019 DETERMINACAO DO TEOR DE
CINZAS EM ESPUMAS FLEXIVEIS DE POLIURETANO. COM RESULTADO DE 0,13.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR
LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8619/2022 DETERMINACAO DA RESILIENCIA EM
ESPUMAS FLEXIVEIS DE POLIURETANO. RESULTADO MINIMO DE 50%.RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO POR
LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8910/2016, DETERMINACAO DA RESISTENCIA A
COMPRESSAO DE ESPUMAS FLEXIVEIS DE POLIURETANO, RESULTADO MINIMO DE 6 KPA.RELATORIO DE ENSAIO
EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO COM A NBR 9209/86 ATESTANDO QUE OS PRODUTOS
POSSUEM REVESTIMENTO EM FOSFATO COM MASSA IGUAL OU SUPERIOR A 1,55G/M%RELATORIO DE ENSAIO EMITIDO
POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO QUANTO A TINTA APLICADA ESPESSURA E CAMADA DE TINTA NBR
10443/2023, NO MINIMO 80 MICRAS, NO FATO DE CORRECAO.LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO
INMETRO QUANTO A TINTA APLICADA ESPESSURA E CAMADA DE TINTA NBR 10443:2023 E NBR 10545:2014,
DETERMINAGCAO DA FLEXIBILIDADE POR MANDRIL CONICO, COM ESPESSURA DE 80 A 90 MICROS.LAUDO OU
DECLARACAO, COMPROVANDO QUE O MOBILIARIO OFERTADO, COM IMAGEM E MEDIDAS ESTA DENTRO DA NORMA
REGULAMENTADORA NR 17 - ERGONOMIA, ACOMPANHADO POR COPIA DE DOCUMENTO DE IDENTIDADE
PROFISSIONAL (CREA OU CRM) OU ART PAGA COM A DEVIDA COMPROVAGAO DE AUTENTICIDADE, QUE COMPROVE
HABILITACAO E ESPECIALIZACAO EM MEDICINA DO TRABALHO, ERGONOMIA OU ENGENHARIA SEGURANCA DO
TRABALHO, PARA EMISSAO DO RESPECTIVO LAUDO.LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO
DE ACORDO COM A NBR 17088:2023, CORROSAO POR EXPOSICAO A NEVOA SALINA COM NO MINIMO 1600 HORAS. COM
AVALIACAO NA NORMA ABNT NBR 5841:2015 COM GRAU DE EMPOLAMENTO D°/T° (ISENTO DE BOLAS) E NA NORMA
ABNT NBR ISO 4628-3:2022 COM GRAU DE ENFERRUJAMENTO RI 0 (0% DE AREA ENFERRUJADA)LAUDO EMITIDO POR
LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A NBR 8095:2015, CORROSAO POR EXPOSICAO A
ATMOSFERA UMIDA SATURADA COM NO MINIMO 1.800 HORAS. COM AVALIACAO NA NORMA ABNT NBR 5841:2015 COM
GRAU DE EMPOLAMENTO D°/T° (ISENTO DE BOLAS) E NA NORMA ABNT NBR ISO 4628-3:2022 COM GRAU DE
ENFERRUJAMENTO RI 0 (0% DE AREA ENFERRUJADA)LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO
DE ACORDO COM A NBR 8096:1983, CORROSAO POR EXPOSICAO AO DIOXIDO DE ENXOFRE 480 HORAS. COM AVALIACAO
NA NORMA ABNT NBR 5841:2015 COM GRAU DE EMPOLAMENTO D°/T° (ISENTO DE BOLAS) E NA NORMA ABNT NBR I1SO
4628-3:2022 COM GRAU DE ENFERRUJAMENTO RI 0 (0% DE AREA ENFERRUJADA), COM VOLUME DE DOIS (2) LITROS DE
SO2.LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DE ACORDO COM A ASTM D7091:2022, PRATICA
PADRAO PARA MEDICAO NAO DESTRUTIVA DA ESPESSURA DE PELICULA SECA DE REVESTIMENTOS NAO MAGNETICOS
APLICADOS A METAIS FERROSOS E DE REVESTIMENTOS NAO MAGNETICOS E NAO CONDUTORES APLICADOS A
METAIS NAO FERROSOS, METODO UTILIZADO B (MAGNETO INDUTIVO E CORRENTE PARASITAS). COM FATOR DE
CORRECAO DE 83 MICROS.LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DETERMINACAO DA
VERIFICACAO DA ADERENCIA DA CAMADA DE TINTA CONFORME A ABNT NBR 11003:2023. COM DESTACAMENTO COM
A LARGURA E DESTACAMENTO X° E Y° SEM CORROSAO, NO METODO DE CORTE A, CORTE EM X.

LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO DETERMINAGCAO DA VERIFICACAO DA
ADERENCIA DA CAMADA CONFORME A ASTM D3359:2017, COM CLASSIFICACAO 5B = 0% DE DESTACAMENTO OU
SUPERIOR.LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO QUANTO METODO DE TESTE PADRAO
PARA BRILHO ESPECULAR CONFORME ASTM D523:2014, COM RESULTADO NA GEOMETRIA DE 60°, COM VALOR MEDIO
DE OBTIDO DE 45.LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO QUANTO METODO DE TESTE
PADRAO PARA DUREZA DE FILME POR TESTE DE LAPIS CONFORME ASTM D3363:2022, COM RESULTADO NO GRAU DE
DUREZA DOS LAPIS DE 3H, 4H, 5H E 6H. LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO ACREDITADO PELO INMETRO RESISTENCIA
DE REVESTIMENTOS ORGANICOS AOS EFEITOS DA DEFORMAGCAO RAPIDA (IMPACTO) CONFORME ASTM D2794-93
(REVISAO 2019), COM ESPESSURA DO REVESTIMENTO DE, NO MINIMO, 108 MICROGRAMAS.

CATALOGO TECNICO DO PRODUTO, NOS QUAIS NECESSARIAMENTE CONSTARAO IMAGENS E DESENHOS
COM COTAS, COMPROVANDO QUE O ITEM OFERTADO FAZ PARTE DE SUA LINHA DE FABRICAGAO. ESTA CONDIGAO
SERA DE EXTREMA RELEVANCIA PARA A AVALIACAO DO MESMO, ASSIM COMO OS SEGUINTES FATORES:
CONFORMIDADE COM AS ESPECIFICACOES, CARACTERISTICAS TECNICAS E CERTIFICADOS DE CONFORMIDADE
APRESENTADOS, QUALIDADE, DURABILIDADE, ACABAMENTO, ESTETICA, ERGONOMIA E FUNCIONALIDADE. A NAO
APRESENTACAO ACARRETARA DESCLASSIFICACAO DO LICITANTE.LAUDO EMITIDO POR LABORATORIO QUANDO A
ATIVIDADE ANTIVIRAL DE ACORDO COM A ISO 21702:2019 EM PRODUTOS POROSOS E NAO POROSOS
(POLIPROPILENO), PARA A FAMILIA DO SARS-COV-2 (CORONAVIRUS).DECLARAGAO DE REVENDA, SE A LICITANTE FOR
REVENDA DEVERA APRESENTAR DECLARAGCAO EM PAPEL TIMBRADO, COM ASSINATURA DIGITAL OU RECONHECIDA EM
CARTORIO EMITIDA PELA FABRICANTE, AUTORIZANDO A EMPRESA LICITANTE A COMERCIALIZAR OS PRODUTOS DA
RESPECTIVA MARCA,;
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6. ESTIMATIVA DE CUSTO

Pesquisa de mercado realizada? (X)SIM ( )NAO

Fontes de pesquisas de prec¢o: Foram realizadas levantamentos de mercado para identificar
empresas qualificadas e com experiencias comprovadas no ramo mobilias. Foram
consideradas empresas com historico de projetos similares e boas praticas de mercados e com
o menor preco global.

0 quantitativo solicitado é a real necessidade a fim de atender a demanda de cadeiras
para o gabinete da presidencia desta Camara.

7. VIABILIDADE ORCAMENTARIA

Existe previsdo orcamentaria: (x)SIM ( )NAO
Fonte de recurso: 1500000000 (Recursos ndo vinculados a impostos)
Numero da A¢dao Or¢amentaria: 21 01.031.0001.4.4.90.52.00.00.00

8. ANALISE DE RISCOS

Atrasos no Cronograma: Mitigacdo através de um planejamento detalhado e
acompanhamento constante.

Incompatibilidade de Materiais: Mitigacdo através de especificacdes técnicas claras e
detalhadas.

9. PREVISAO LEGAL

Lei 14.133/2021, (artigo 69, inciso X), e Resolucao n? 086/2023

Apiacas MT 05 fevereiro de 2025

KHAUARA BARBOSA DA SILVA
Assessora Parlamentar



