P.M. de Santo Antdnio do Aracangua

Compras e Licitagges ~ ANEXO I - CONTRATO N° 134/2018

Cddigo/Fornecedor: 14776 - DOCE INFANCIA MOVEIS E BRINQUEDOS LTDA M

Item Codigo/Descricao Unid. Quantid. VIr Unit. VIr Total

5 |41170 - BANQUETA PARA LABORATORIO- CODIGO FDE- BQ- 02 UNIDADE 10,00 99,0000 990,00
Marca: NATALI BRINK

DESCRI(;,E\D: Bangueta individual, empilhavel, com assento em madeira compensada, montada sobre estrutura tubular de ago. CONSTITUINTES o
Agsento em compensado muttidminas, com espessura de 2smm e didmetre de 300mm. LAminas com eSpessura maxima de 1,2mm cada, oriundas
de refl orestamento ou de procedéncia legal, isentas de rachaduras, e deteriorizacdoe por funges ou insetos. o Revestimente nas duas faces do
assents em ldmina de madeira fagueada de 0,7rmm, da EEDél:iE Eucalyptus grandie, com acatbamento em £elador, seguido de verniz poliuretana. o
Bordos arredendados, com aplicacio de selador, seguido de verniz poliuretano. o Fixacdo do assento a estrutura por meio de parafusos
auteatarraxantes, 316" x 1 1/2" cabeca oval, fenda Philips, zincadoes. o Estrutura em tube de ace carbeno laminade a frio, cem cestura, didmetro
de 22 3mm (7/8"}, em chapa 18 (1 5mm). 0 Sapatas em polipropileno copolimero wirgem & sem cargas, injetadas na cor CINZA (ver referéncias), fi
xadas a estrutura através de encaixe. Dimensdes e design conforme projeto. Hos meldes das sapatas deve ser gravade o simbolo internacional
de reciclagem, apresentando o nimere identifi cador do polimero, & o nome da empresa fabricante do componente injetado. o Pintura dos
elementos metalicos em tinta em pd hibrida Epdxi’ Poliéster, eletrostatica, brihante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros,
na cor CINZA (ver referéncias). FABF!ICAE;&D o Para fabricacao & indispensavel seguir projete executivo, detalhamentos e especifi cacoes
técnicaz. o Nas partes metélicas deve ser aplicado tratamento anti-ferruginoso gue assegure resisténcia 4 corrosdio em cimara de névoa salina
de no minime 300 horag, O grau de enferrujamento deve ser de FO € o grau de empelamente deve ser de d0 /0 . o Soldas devem possuir
superficie isa e homogénea, ndo devendo apresentar pontos cortantes, superficies asperas ou escorias. o Deverdo ser eliminados respingos e
irregularidades de EGHE,_FEDEFDEE g arresdondados o8 cantos agudos. O F'EI;ES injetadas néo devem apresentar reparbas, falhas de iI'I]EI;ECI ou
partes cortantes. REFEREMCLIAS o Sapatas - cor CINZA - referéncia PANTONE (*) 425 C. 0 Pintura dos elementos metalicos - cor CINZA -
referéncia RAL () 7040. () PANTONE COLOR FORMULA GUIDE COATED (**) RAL - RATIONELLE ARBEMSGRUNDLAGEN FUR DIE PRAKTIKER
DES LACK

15 |41179 - CONJUNTO PARA PROFESSOR- CODIGO FDE- CJP - 01 UNIDADE 4,00 480,0000 1.920,00
Marca: NATALI BRINK

DESCRI(;.E-LD: Conjunto do professor composto de 1 (umaj mesa e 1 (uma) cadeira. 0 Me=a individual com tampe em MDP ou MDF, revestide na face
superior em laminade melaminico e na face inferior em chapa de balanceaments, painel forntal em MDP gu MDF, revestido nas duas faces em
laminado melaminico BP, montade sobre estrutura tubular de ago. o Cadeira individual empilhavel com assento e encosto em polipropilenc injetado
ou em cempensado anatémico moldado, mentados sobre estrutura tubular de aco. CONSTTUINTES - MESA o Tampe 2m MOP ou MOF, com
espessura de 18 mm, revestido na face superior em laminado melaminico de atta pressao, 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor
CINZ& (wer referéncias), cantos arredondados (conforme projeto). Revestimento na face inferior em chapa de balanceamento (contra placa
fendlica) de 0,6mm. Aplic:agﬁu de porcas garra com rosca metrica M8 e comprimento 10 mm (ver detalhamento no projeto). Dimensoes acabadas
1200mm (largura) x 850mm (profundidade) x 19 4mm (e3pezsura), admitindose tolerdncia de até + 2mm para largura e profundidade & +- 1mm
para egpessura. o Painel frental em MDP ou MDF, com espessura de 18mm, revestide nas duas faces em laminade melaminico de batea pressio -
BP, acabamento frost, na cor CINZ4& (ver referéncias). Dimensdes acabadas de 1117mm (largura) x 250mm (altura) x 18mm (espessura)
admitindo-ge tolerdncias de + 2mm para largura & attura & +- 0,6mm para espeseura. o Topos encabecados com fita de borde termopldstica
extrudada, confeccionada em PWC (cloreto de polivinila); PP (poliprepilenc) ou PE (polietiene}, com “primer” na face de colagem, acabaments de
superficie texturizado, na cor CINZA (ver referéncias), colada com adesivo "Het Melting™. Resisténcia ae arrancamente minima de TON (ver
fabricacan). Dimensoes nominais de 22mm (largura) x 3mm (espessura), com tolerancia de +/- 0, 5mm para espessura. Centralizar ponto de inicio
término de aplica;ﬁu da fita de bardo no ponto central & dio ladio oposto 4 borda de contato com o usuério. O ponto de encontra da fi ta de bordo
nao deve apresentar espacos ou deslocamentos que faciitem seu arrancamento. o Estrutura composta de: - Montantes vericais confeccionados
em tubo de ago carbono laminade a frio, com costura, secefio oblonga de 29mm x 53mm, em chapa 18 (1,5mm}; - Travessa lengitudinal
confeccionada em tube de ago carbono laminade a frie, com costura, seccioe semioblonga de 25mm x §0mm, em chapa 16 (1,5mm), - Travesea
superior confeccionada em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, curvade em formato de "C”, com seccio circular, didmetro de
31,75mm (1 1/4"}, em chapa 16 - (1,5mm); - Pés confeccienados em tubo de aco carbono laminade a frie, com costura, eeccie circular, didmetro
de 38mm (1 1/27), em chapa 18 (1,5mm). o Fixagdo do tampo a estrutura atraves de: - 08 porcas garra resca metrica M8 (digmetre de 8mmy); - 08
parafuses rosca métrica M6 (didmetro de 6mm), comprimento 47mm (com tolerdncia de +/- 2mm), cabeca panela, fenda Philips. o Fixacio de painel
a estrutura atraves de parafusos autoatarraxantes 316" x 587, zincades. Obs. 1; A defi nigﬁu dos processoes de montagem e do torgue de aperto
doz parafuzos que fi xam o tampe & estrutura deve considerar, que apds o aperto, ndo deve haver vazio entre a superficie da porca garra € o
laminado de alta pressao. E permitida & utiizac3o de mastigue elastico ou outro produto polimérice na regido situada entre a superficie da porca
garra e o laminado de akta presséo. o Aletas de fixagdo do painel confeccionadas em chapa de ago carbono em chapa 14 (1,9mm), estampadas
conforme projeto. o Fieacdo das sapatas (frontal & pesterior) aos pés através de rebites de “repuxe”, dimetre de 4 2mm, comprimente 12mm. o
Pontsiras & sapatas em polipropileno copolimsro virgem, isento de cargas mingrais, injstadas na cor CINZA (ver referéncias), fixadas a estrutura
através de encaixe. Dimensdes, design & acabamento conforme projsto. Nos moldes das ponteiras & sapatas deve ser gravade o simbolo
internacienal de reciclagem, apresentando o nimero identifi cador de pol- mero, datador de lotes indicandoe més e ane de fabricacdo, a identifi
cacdoe do modelo (conforme indicade ne projeto), € o nome da empresa fabricante do componente injstado. Obs. 2: O neme do fabricante do
componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca. o Pintura dos elementos metdlicos
em tinta em po hibrida Epoxi / Poliester, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor CIMZA (ver
referéncias). CONSTITUINTES - CADEIRA o Assento e encosto em pelipropilene copolimere virgem, isento de cargas minerais, injetades, na cor
CINZA (wer referénciazs). Dimenstes, design & acabamento conforme projeto. Nos moldes do aszento & do encosto deve ser gravado o simbolo
internacienal de reciclagem, apregentando o ndmere identifi cador de pelimero, datador de lotes indicando mée & ane de fabricacio, a identifi cagio
do modelo (conforme indicado ne projete}, e o0 nome da empresa fabricante do compenente injetade. Obs. 1: O nome do fabricante do compenente
dewe ser obrigatoriamente grafado por €xtenso, acempanhado ou ndo de sua p-rl:'lpriﬁ lagomarca. o Alternativaments o asscnto € 0 encosto
poderdo ser fabricados em compensado anatdmico moldado a quente, contendo no minimo sete Idminas internas, com espessura maxima de
1,5mm cada, eriundas de refl orestamente ou de procedéncia legal, isentas de rachaduras, e deterieracdo por fungos ou insctos. Dimensdes




dezign conforme projeto. o Quando fabricado em compensado, 0 assento deve receber revestimento na face superior de laminado melaminico de
ata pressdo, 0,6 a 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor CINZA (ver referéncias). Revestimento da face inferior em Amina de
madeira fagueada de 0 7mm, da espécie Eucalyptus grandis, com acabamento em =elador, sequido de verniz poliuretane, inclusive nos bordos.
Ezpessura acabada do assento minima de 9, 7mm & maxima de 12mm. O assento em compensado moldade deve trazer gravade de forma indelével,
por meio de carimbo ou grava- ¢ao a fogo sob a camada de verniz, na face inferior, datador de lotes indicando més e ano de fabricacao, a identifi
cacdo do modelo (conforme indicade no projetn), & o nome do fabricante do componente. Obs. 2: O nome do fabricante do componente deve ser
obrigateriamente grafade por extenso, acempanhado ou nde de sua propria legomarca. Mebiliaric Respeite o Meio Ambiente. Imprima somente o
necessaric Atencdo Preserve a escala Quando for imprimir, use folhas A4 e desabllite a funcdo “Fit to paper” Pagina 28/30 Revisdo Data 12
120615 CJIP-01 FDE Conjunto para professor o Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas duas faces de
laminado melaminico de alta pressdo, 0.6 a 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor CINZA (ver referéncias). Bordos com
acabamente em selador seguido de verniz poliuretane. Espessura acabada do encoste minima de 9,6mm & maxima de 12,7mm. O encosto em
compensadoe moldado deve trazer gravado de forma indelével, por meie de carimbo ou grava- ¢éo a fogo sob a camada de verniz, no topo inferior,
o nome do fabricante do componente. Obs. 3: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafade por extenso, acompanhado
ou nao de sua propria logomarca. o Estrutura em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, didmetro de 20 Ymm, em chapa 14 (1, 8mm). o
Fixacio do assento e encosto injetados a estrutura afravés de rebites de “repuxo”, didmetro de 4,8mm, comprimento 12Zmm. e Fixacdo do assento
em compensado moldado # estrutura através de rebites de “repuxo”, didmetra de 4 8mm, comprimenta 18mm. o FE'CEI;ECI do encosto em
compensade & estrutura através de rebites de “repuxo”, difmetro de 4 3mm, comprimento 22mm. o Ponteiras & sapatas, em polipropileno
copolimers virgem, isento de cargas mineraig, injetadas na cor CINZA (ver referéncias), fixadas 4 estrutura através de encae € pino expansor,
Dimensdes, design & acabamento conforme projeto. Nos moldes das ponteiras & zapatas deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem,
apresentande o ndmero identifi cador do polimero, a identifi cacde de modelo (conforme indicado no projeto), & o neme da empresa fabricante do
componente injetado. Obs. 4: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua
prapria logomarca. o Pintura dos elementos metalicos em tinta em po hibrida Epoxd / Poliester, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa,
espessura minima 40 micremetros, na cor CINZA (ver referéncias). FAEIF!ICAE;J?\D ¢ Para fabricacde & indispensavel seguir projete sxecutive &
especifi caciies técnicas. o Na montagem do conjunte devem ser utiizados componentes plasticos de um mesmo fornecedor. o Em caso da epcdo
de montagem com assento & encosto em compensado moldado estes devem ser provenientss de um mesmo fabricante. Obs.1: Consukar o
Departamento de Mobiliario da Geréncia de Especifi cagies e Custos para obter informacdes sobre fabricantes de compenentes injetados, de
compensade moldado e de fita de bordo que pessuam produtes homologades. Componentes ndo homologados podem ser submetidos a quakquer
tempo, ao Departamento de Mobiliario da Geréncia de Especifi cages e Custos para homologacdo. o Nas partes metalicas deve ser aplicado
tratamento anti-ferruginosn que assequre resisténcia 8 corrosdo em cdmara de névoa zalina de no minimo 300 horas. O grau de enferrujamentn
deve ser de FO e o grau de empolamento deve ser de di 0 . o Soldas devem possuir superficie sa & homogeénea, nao devendo apresentar
pontos cortantes, superficies dzperas ou escorias. o Todos os encentros de tubes devem receber solda em tode o perimetre da unido. o Devem
ser eliminados respingos & irreguiaridades de solda, rebarbas, esmiralnadas juntas soldadas e arredondados o5 cantos agudos. o A fita de bordo
deve ser aplicada exclusivamente pelo processo de colagem "Hot Melting™, devendo receber acabamento fresado apos a celagem, cenfi gurando
arredondamento dos bordos (wer detalnamenta do projete). 0 Qualidade de colagem da fita de bordo deve apresentar resisténcia ao arrancamento
minima de 70N, quande ensaiada conforme Anexe A - Ensaio de colagem (resisténcia a tragdo), constante na ABNT NBR 18332: 2014 - Mowveis de
madeira - Fita de borda & suas aplicacies - Requistos & metodes de ensaio. o Pecas injetadas ndo devem apresentar rebarbas, falhas de injeclo
ou partes cortantes (tolerdncias dimensionais especifi cadas em projete). o Aplicagdo de texturas e acabamentos em componentes injetados
conforme detalhamento constante nos projetos. Estas deverdo apresentar profundidade maxima de 45 micrometros. Obs 2: Retirar amostra do
padride de texturas no Departamente de Mebiliaric da Geréncia de Especifi caciies & Custos. Obe.3: A arte correspondents 3 informaciies gue
deverdo ser gravadas nos moldes devera ser apresentada para aprovacio prévia pela equipe técnica da FDE. REFERENCIAS o MDP ou MDF com
EEpesEUra de 18mm - "DURATEX™ ou eguivalente. o MDF ou MOF, com espessura de 18mm, revestido nas duas faces em laminado melaminico de
baixa pressdo - BP, acabamento frost - "DURATEX" ou equivalents - cor CINZA - referéncia PANTONE (*) 428 C. o Laminado de afta presséo -
acabamenta texturizade - para revestimento da face superior do tampo - "FORMICA" ou "PERTECH™ ou equivalente - cor CINZA. - referéncia
PANTONE (*) 428 C. 0 Laminado de afta pressdo - acabamento texturizado - para revestimento da face frontal & posterior do encosto e da face
superior do assento -"FORMICA" ou ou "PERTECH" ou equivalente - cor CINZ4 - referéncia PANTONE (*) 425 C. o Chapa de balanceamento
(contra-placa fenolica) com espessua de 0,6mm - "FORMICA” ou ou "PERTECH" ou equivalente. o Fita de bordo com espessura de 3mm "REHAL"
ou equivalente - cor CINZ4 - referéncia PANTONE (*) 428 C. o Componentes injetados: - Assento, encosto, ponteiras & sapatas - cor CINZA -
referéncia PANTOME (=) 425 C; o Pintura dos elementos metdlicos, cor CINZA - referéncia RAL (™) 7040, (*) PANTONE COLOR FORMULA GUIDE
COATED (**) RAL - RATIONELLE ARBETSGRUNDLAGEN FUR DIE PRAKTIKER DES LACK.

18 |41135 - ESTANTE ESCANINHO DE MADEIRA- CODIGO FDE- ES-10 UNIDADE 27,00 518,0000 13.986,00
Marca: NATALI BRINK

DESCHIQﬂD: Estante / Ezcaninhe bakco com 8 niches. CONSTMUINTES oCorpo composto por: - Pegas laterais, inferior, prateleira e divisarias em
MDF, ezpessura de 18mm, revestidas em ambas as faces de laminade melaminice de baixa pressdo - BP, acabamento texturizado, na cor CINZA
(ver referéncias). Dimensdes acabadas conforme projete; - Peca posterior em MOP, espessura de 15mm, revestida em ambas as faces de
laminado melaminico de baixa pressdo - BP, acabamento texturizade, na cor CINZA (ver referéncias). Dimensiées acabadas conforme projeto; -
Tampo em MOF, espessura de 18mm. Face superior revestida em laminado melaminico de atta pressao pos formavel de 0 8mm de espessura, com
rain de curvatura de 10mm, acabamentn texturizado, na cor CINZA (ver referéncias). Face inferior revestida com laminado melaminico dz baixa
pressdo - BP, acabamento texturizado na cor CINZA (ver referéncias). - Bordos encabecados com fita de bordo em PWC (cloreto de polivinila)
com “primer”, acabamento texturizade nas cores CIMZ4 e VERMELHA (ver referéncias), colades com adesivo "Hot Melting™. Dimensdes nominais
de 22mm (largura) x 3mm (espessura), para partes expostas ao contato com o ugudrie. Dimensdes nominais de 22mm (largura) x 0,45mm
(espessura), para partes onde ndo havera o contate com o usuario. o Base em tubo de ago carbono, laminado a frie, com costura, secdo
retangular de 20mm X 40mm, €m chapa 16 (1,52mm}, scldada & pré-furada. Os encentros de tubos devem receber solda em tode o perimetro da
unide (wver detalhe 8). A superficie da base gue fi cara em contate com e movel deve ser planifi cada apos a aplicacao da selda. Acabamento em
pintura em tinta em pd hibrica Epdxi’ Poliéster, eletrosta- tica, brihante, pelimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros, na cor CINZA
(ver referéncias). o Sapatas niveladoras em metal, com base de polipropilenc injetado, rosca 3/8”. Fixacdo por chapa de ago (espessura 1,5mm)
com rebite de aluminio. o Fixacles: - Fixacio das pacas que comp8e o corpo do armario com dispositivos para conexde defi nitiva, compasto por
bucha com sistema de travamento & parafusc com rosca para madeira (ver referéncias); - Fixacdo da prateleira com suporte para pratelsira em
zamac (ver referéncias), - Fxaco da base metdlica ae corpo do armérie atraves de parafusos resca maquina métrica M8 X 30mm, cabeca
redonda (ver referéncia) e buchas em zamak auto-atarraxantes, com rogca maguina métrica MG X 14mm (ver referéncias); FABF!ICAE;J?\D o Para
fabricacde & indispensavel seguir projeto executive, detalhamentos e especifi cactes técnicas. o Aplicar tratamente antiferruginoso na base
metdlica, gue assegure resisténcia i corrosde em cdmara de névea =aling de ne minime 240 horas (conforme NBR 80%4). O grau de corrogdo ndo




dewve ser maior que Ri1 (conforme IS0 4628-3). 0 Soldas devem possuir superficie liza & homogénea, ndo devendo apresentar pontos cortantes,
superficies dzperas ou escorias. o Deverfo ser eliminados respingos & irreguiaridades de solda, rebarbas & arredondados 08 cantos agudos. 0 A
fita d& bordo deve ser aplicada exclusivamente pelo processo de colagem "Hot Meling”, devendo receber acabamento frezado apos a colagem,
confi gurando arredendamenta dos bardos com raio de 2,5mm, nas partes expostas ao contato com o usuario. REFERENCIAS oPainéis de MDP -
WMadeplac BP - 15 & 18mm revestidas em ambas as faces em laminado melaminico de baxa pressao (BP) - acabamento texturizado - "DURATEX™
ou equivalente - cor CINZA - referéncia PANTOMNE (*)423 C . o Painéis de MOP - Madeplac BP - 18mm revestida em uma das faces em laminado
melaminice de baixa pressao (BF) - acabamento texturizado - "DURATEX" ou equivalente - cor CINZA - referéncia PANTONE (*}428 C . o Laminado
melaminico de ata pressdo "FORMICA™ ou eguivalente. o Fita de bordo em PWC -"REHAU™ ou eguivalente - cor CINZA - referéncia PANTONE (*)428
C. o Fita de bordo em PVC - "REHAU™ ou eguivalents - cor VERMELHA - referéncia PANTONE (*)186 C. o Fintura da base - cor CINZ4 - referéncia
RAL 7040 o Sapata niveladora "MASTICMOL ced. NCH 100", ¢ Chapa para sapata niveladora "MASTICMOL cod. CHR 38", o Dispositives de
conexdo defi nitiva"Everfi x - HETTICH™ ou eguivalente. o Suporte para prateleira "Suporte Prateleira 2 Furos Zamac Miguel - FGV™, o Parafuses
"CISER™ , "MMTO" ou eguivalente. o Rebites de repuxe "CISER" ou equivalente. o Buchas em zamac, autcatarraxantes "FGV - Fix system” ou
equivalente. IDENTIFICACAQ DO FORNECEDOR o Etiqueta aute adesiva vinlica ou de aluminie com informa- ¢Bes impressas de forma permanente,
de tamanho minimo 80mm x 40mm, a ser fi xada na parte inferior do tampo, contendo: - Nome do fornecedor; - Nome do fabricante; - Logomarca do
fabricante; - Endereca / telefone do fornecedor, - Data de fﬂbrica;ﬁu (mésfana); - N° dio contrato; - Garantia de até (24 meses apas a data da
nota fi scal de entrega); - Codigo FOE do mdvel. Obs.: A amostra deve ser apresentada com a etiqueta a ser utilizada, fixada no local defi nido.
Enwiar etigueta em duplicata para analise da matéria prima. GARANTIA o Deis anos contra defeitos de fabricacdo. Obs.: A data para caleulo da
garantia deve ter come base o (timo dia da entrega do lete cerrespondente 4 ordem de fornecimente, CONTROLE DE QUALIDADE o Os lotes de
fabricagio poderdo ser avaliados em qualguer tempo, durante a vigéncia.

TOTAL DO FORNECEDOR R$ 16.896,00




