PREFEITURA MUNICIPAL DE VITORIA

Estado do Espirito Santo
SECRETARIA MUNICIPAL DE EDUCACAO

ESTUDO TECNICO PRELIMINAR

1. INFORMAGOES BASICAS DA CONTRATAGAO

Setor Requisitante: Coordenacgéao de Compras e
Materiais-SEME/GA/CCM

Responsavel: PAULO ROBERTO ULIANA

Objeto: Constitui objeto do presente Estudo Técnico Preliminar a
AQUISICAO DE MOBILIARIO ESCOLAR (aluno, professor e refeitério),
destinados as Unidades de Ensino da Secretaria Municipal de
Educacédo de Vitéria.

2. PREVISAO DA CONTRATACAO NO PLANO ANUAL DE CONTRATACOES
A aquisicdo pretendida estd ©prevista no Plano Anual de
Contratagdes no objeto Aquisigdo de Mobiliario em Geral sob o

cédigo PCW00456.2024-47.
3. DESCRICAO DA NECESSIDADE DA CONTRATAGCAO

3.1. A realizacdo da futura aquisicgdo de MOBILIARIO ESCOLAR
(aluno, professor e refeitdrio) Jjustifica-se pelo fato de a
municipalidade, na qualidade de 6rgdo publico, fornecer servigos
e materiais adequados, eficientes, seguros e continuos que
apoiem as atribuicdes essenciais ao cumprimento das atividades
realizadas por esta municipalidade.

A educacdo puUblica municipal vem ampliando significativamente o
seu espago escolar. Algumas unidades em reforma de modo a
realizar também a troca gradativa dos mobilidrios depreciados
que possam prejudicar na vida estudantil dos alunos matriculados
na rede e, para o ano de 2025, mais duas unidades previstas para
inauguracéao.

Na estruturacdo de ambientes de trabalho e estudo faz-se
necesséaria a utilizacdo de mobiliadrio adequado, em bom estado.

Atualmente, s&o 104 Unidades de Ensino em funcionamento, que
possuem em média 12
salas de aula, seguindo a padronizacdo do mobilidrio escolar,
buscando garantir, assim, boas condi¢des de aprendizado e de
ensino, bem como conforto para estudantes nas salas de aula.



O conjunto de mesa e cadeiras na cor laranja foi substituido
pelos conjuntos para sala de aula e refeitdrio infantil, pois o
material com tampo de mesa injetado em resina ABS oferece maior
durabilidade e é mais adequado para o uso intensivo.

As especificacdes do mobilidrio indicado pelo FNDE foram
norteadas pelos elementos construtivos e dimensionais prescritos
na norma ABNT NBR 14.006, favorecendo posturas ergondmicas, bem
como incorporando os preceitos de economicidade e
sustentabilidade as aquisicdes publicas. Assim  sendo, a
contratacdo em comento ¢é imprescindivel para mobiliacdo das
unidades de ensino.

4. REQUISITOS DA CONTRATAGAO

ITEM DESCRICAO

01

MESA - Tipo/Modelo: CJA-04B - Altura do aluno: 1,33m a 1,59m

Tampo em ABS (Acrilonitrila butadieno estireno) virgem, isento de cargas minerais,
injetado na cor VERMELHA, dotado de porcas com flange, com rosca métrica M6,
coinjetadas e, de travessa estrutural em nylon “6.0” (Poliamida) aditivado com fibra de
vidro, injetada na cor PRETA. Aplicagdo de laminado melaminico de alta pressdo, de
0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor CINZA, na face superior do tampo,
colado com adesivo bicomponente. DimensGes acabadas 608mm (largura) x 466mm
(profundidade) x 22mm (altura), admitindo-se tolerdncia de até +/- 3mm para largura e
profundidade e +/- 1mm para altura. Nos moldes do tampo e da travessa estrutural
devem ser gravados o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o numero
identificador do polimero, a identificagdo "modelo FDE-FNDE" e o nome da empresa
fabricante do componente injetado. Nesses moldes também devem ser inseridos
datadores duplos com miolo giratério de 16mm de didmetro (tipo insert), indicando més
e ano de fabricacdo.Obs. 1: O nome do fabricante do componente deve ser
obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.
Estrutura composta de: Montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados em
tubo de ago- carbono laminado a frio, com costura, sec¢ao oblonga de 29mm x 58mm,
em chapa 16 (1,5mm); Travessa superior confeccionada em tubo de ago-carbono
laminado a frio, com costura, curvado em formato de “C”, com seccdo circular, didmetro
de 31,75mm (1 1/4”), em chapa 16 (1,5mm); Pés confeccionados em tubo de aco
carbono laminado a frio, com costura, sec¢do circular, didmetro de 38mm (1 1/2”), em
chapa 16 (1,5mm). Porta-livros em polipropileno copolimero isento de cargas minerais,
composto preferencialmente de 50% de matéria-prima reciclada ou recuperada,




podendo chegar até 100%, injetado na cor CINZA. As caracteristicas funcionais,
dimensionais, de resisténcia e de uniformidade de cor devem ser preservadas no produto
produzido com matéria-prima reciclada, admitindo-se tolerancias na tonalidade (da cor
CINZA). No molde do porta-livros deve ser gravado o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o numero identificador do polimero, datador de lotes
indicando més e ano de fabricacdo, a identificagdo “modelo FDE-FNDE” e o nome da
empresa fabricante do componente injetado. Nesse molde também deve ser inserido
datador duplo com miolo giratério de 16mm de didmetro (tipo insert), indicando més e
ano de fabricacdo.Obs. 1: O nome do fabricante do componente deve ser
obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.
Fixagcdo do tampo a estrutura através de: 06 porcas altas com flange, com rosca métrica
M6 (didmetro de 6mm), coinjetadas em castelos tronco-cénicos do proprio tampo; 06
parafusos rosca métrica M6 (diametro de 6mm), comprimento 47mm (com tolerancia de
+/- 2mm), cabeca panela, fenda Phillips. Fixacdo do porta-livros a travessa longitudinal
através de rebites de “repuxo”, didmetro de 4,0mm, comprimento 10mm. Fixacdo das
sapatas (frontal e posterior) aos pés através de rebites de “repuxo”, diametro de 4,8mm,
comprimento 12mm. Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de
cargas minerais, injetadas na cor VERMELHA, fixadas a estrutura através de encaixe. Nos
moldes das ponteiras e sapatas devem ser gravados o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o numero identificador do polimero, a identificacdo “modelo
FDE- FNDE” e o nome da empresa fabricante do componente injetado. Nesses moldes
também devem ser inseridos datadores duplos com miolo giratério de 5 ou 6mm de
diametro (tipo insert), indicando més e ano de fabricagdo.0bs.2: O nome do fabricante
do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou nao
de sua propria logomarca. Nas partes metdlicas deve ser aplicado tratamento
antiferruginoso que assegure resisténcia a corrosdo em cadmara de névoa salina de no
minimo 300 horas.Pintura dos elementos metalicos em tinta em pd hibrida Epdxi /
Poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40
micrémetros na cor CINZA.

02

CADEIRA - Tipo/Modelo: CJA-04B - Altura do aluno: 1,33m a 1,59m

Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais,
injetados na cor VERMELHA. Nos moldes do assento e do encosto deve ser gravado o
simbolo internacional de reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero, a
identificacdo “modelo FDE-FNDE” e o nome da empresa fabricante do componente
injetado. Nesses moldes também devem ser inseridos datadores duplos com miolo
giratdério de 16mm de diametro (tipo insert), indicando més e ano de fabricagdo.Obs. 1: O
nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso,
acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.Alternativamente o assento e o encosto
poderdo ser fabricados em compensado anatomico moldado a quente, contendo no
minimo sete |dminas internas, com espessura maxima de 1,5mm cada, oriundas de
reflorestamento ou de procedéncia legal, isentas de rachaduras e deterioracdo por fungos
ou insetos. Quando fabricado em compensado, o assento deve receber revestimento na
face superior de laminado melaminico de alta pressao, de 0,6 a 0,8mm de espessura,
acabamento texturizado, na cor VERMELHA. Revestimento da face inferior em lamina de
madeira fagueada de 0,7mm, da espécie Eucalyptus grandis, com acabamento em selador,
seguido de verniz poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do assento minima
de 9,7mm e maxima de 12mm. O assento em compensado moldado deve trazer gravado
de forma indelével, por meio de carimbo ou gravagdo a fogo sob a camada de verniz, na
face inferior, datador de lotes indicando més e ano de fabricacdo, a identificagdo "modelo




FDE-FNDE" e o nome do fabricante do componente.Obs. 2: O nome do fabricante do
componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua
prépria logomarca.Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber
revestimento nas duas faces de laminado melaminico de alta pressao, de 0,6 a 0,8mm de
espessura, acabamento texturizado, na cor VERMELHA. Bordos com acabamento em
selador seguido de verniz poliuretano. Espessura acabada do encosto minima de 9,6mm e
maxima de 12,1mm. O encosto em compensado moldado deve trazer gravado de forma
indelével, por meio de carimbo ou gravacdo 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 grafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua
prépria logomarca.Estrutura em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura,
didmetro de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). Fixagdo do assento e encosto injetados a
estrutura através de rebites de “repuxo”, diametro de 4,8mm, comprimento 12mm. Fixa¢do
do assento em compensado moldado a estrutura através de rebites de “repuxo”, didametro
de 4,8mm, comprimento 19mm. Fixa¢cdo do encosto em compensado moldado a estrutura
através de rebites de “repuxo”, diametro de 4,8mm, comprimento 22mm. Ponteiras e
sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor
VERMELHA, fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor. Nos moldes das
ponteiras e sapatas devem ser gravados o simbolo internacional de reciclagem,
apresentando o numero identificador do polimero, a identificacdo “modelo FDE-FNDE” e o
nome da empresa fabricante do componente injetado. Nesses moldes também devem ser
inseridos datadores duplos com miolo giratério de 5 ou 6mm de diametro (tipo insert),
indicando més e ano de fabricagdo.

Obs. 3: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou n3do de sua prépria logomarca.Estrutura em tubo de ago
carbono laminado a frio, com costura, didametro de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). Fixagdo
do assento e encosto injetados a estrutura através de rebites de “repuxo”, diametro de
4,8mm, comprimento 12mm. Fixa¢cdo do assento em compensado moldado a estrutura
através de rebites de “repuxo”, diametro de 4,8mm, comprimento 19mm. Fixacdo do
encosto em compensado moldado a estrutura através de rebites de “repuxo”, diametro de
4,8mm, comprimento 22mm. Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem,
isento de cargas minerais, injetadas na cor VERMELHA, fixadas a estrutura através de
encaixe e pino expansor. Nos moldes das ponteiras e sapatas devem ser gravados o simbolo
internacional de reciclagem, apresentando o numero identificador do polimero, a
identificagdo “modelo FDE-FNDE” e o nome da empresa fabricante do componente
injetado. Nesses moldes também devem ser inseridos datadores duplos com miolo
giratério de 5 ou 6mm de diametro (tipo insert), indicando més e ano de fabricagdo. Obs. 4:
O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso,
acompanhado ou n3o de sua propria logomarca.Nas partes metdlicas deve ser aplicado
tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia a corrosdo em camara de névoa salina
de no minimo 300 horas.Pintura dos elementos metalicos em tinta em po hibrida Epoxi/
Poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40
micrémetros, na cor CINZA.




ITEM

DESCRIGAO

01

MESA - Tipo/Modelo: CJA-06B

Tampo em ABS (Acrilonitrila butadieno estireno), virgem, isento de cargas minerais,
injetado na cor , dotado de porcas com flange, com rosca métrica M6, coinjetadas e
de travessa estrutural em nylon “6.0” (Poliamida) aditivado com fibra de vidro, injetada
na cor PRETA. Aplicacdo de laminado melaminico de alta pressdo, de 0,8mm de
espessura, acabamento texturizado, na cor CINZA, na face superior do tampo, colado com
adesivo bicomponente. Dimensdes acabadas 608mm (largura) x 466mm (profundidade) x
22mm (altura), admitindo-se tolerdncia de até +/- 3mm para largura e profundidade e +/-
1mm para altura. Nos moldes do tampo e da travessa estrutural devem ser gravados o
simbolo internacional de reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero, a
identificacdo "modelo FDE-FNDE" e o nome da empresa fabricante do componente
injetado. Nesses moldes também devem ser inseridos datadores duplos com miolo
giratdrio de 16mm de didametro (tipo insert), indicando més e ano de fabricagao.

Obs. 1: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou n3o de sua prépria logomarca.Estrutura composta de montantes
verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio,
com costura, sec¢do oblonga de 29mm x 58mm, em chapa 16 (1,5mm); Travessa superior
confeccionada em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, curvado em formato
de “C”, com seccdo circular, diametro de 31,75mm (1 1/4”), em chapa 16 (1,5mm); Pés
confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, secgao circular,
didmetro de 38mm (1 1/2”), em chapa 16 (1,5mm).Porta-livros em polipropileno
copolimero isento de cargas minerais, composto preferencialmente de 50% de matéria-
prima reciclada ou recuperada, podendo chegar até 100%, injetado na cor CINZA. As
caracteristicas funcionais, dimensionais, de resisténcia e de uniformidade de cor devem ser
preservadas no produto produzido com matéria-prima reciclada, admitindo-se tolerancias
na tonalidade (da cor CINZA). No molde do porta-livros deve ser gravado o simbolo
internacional de reciclagem, apresentando o numero identificador do polimero, a
identificagdo “modelo FDE- FNDE” e o nome da empresa fabricante do componente
injetado. Nesse molde também deve ser inserido datador duplo com miolo giratério de
16mm de diametro (tipo insert), indicando més e ano de fabricagdo.

Obs. 1: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou ndo de sua prépria logomarca.Fixagdo do tampo a estrutura
através de: 06 porcas altas com flange, com rosca métrica M6 (didmetro de 6mm),
coinjetadas em castelos tronco-conicos do préprio tampo; 06 parafusos rosca métrica M6
(diametro de 6mm), componente injetado. Nesses moldes também devem ser inseridos




datadores duplos com miolo giratério de 5 ou 6mm de diametro (tipo insert), indicando
més e ano de fabricagéo.

Obs. 2: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou ndo de sua prépria logomarca.Nas partes metalicas deve ser
aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia a corrosdo em camara de
névoa salina de no minimo 300 horas.Pintura dos elementos metdlicos em tinta em po
hibrida Epdxi/ Poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima
de 40 micrometros na cor CINZA.

02

CADEIRA - Tipo/Modelo: CJA-06B

Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetados na
cor AZUL. Nos moldes do assento e do encosto, deve ser gravado o slimbolo internacional de
reciclagem, apresentando o numero identificador do polimero, a identificagdo “modelo FDE-
FNDE” e o nome da empresa fabricante do componente injetado. Nesses moldes também
devem ser inseridos datadores duplos com miolo giratério de 16mm de didmetro (tipo insert),
indicando més e ano de fabricagdo.Obs. 1: O nome do fabricante do componente deve ser
obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua prépria
logomarca.Alternativamente o assento e o encosto poderdo ser fabricados em compensado
anatémico moldado a quente, contendo no minimo sete laminas internas, com espessura
maxima de 1,5mm cada, oriundas de reflorestamento ou de procedéncia legal, isentas de
rachaduras, e deterioragdo por fungos ou insetos.Quando fabricado em compensado, o
assento deve receber revestimento na face superior de laminado melaminico de alta presséo,
de 0,6 a 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor AZUL. Revestimento da face
inferior em lamina de madeira faqueada de 0,7mm, da espécie Eucalyptus grandis, com
acabamento em selador, seguido de verniz poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura
acabada do assento minima de 9,7mm e mdaxima de 12mm. O assento em compensado
moldado deve trazer gravado de forma indelével, por meio de carimbo ou gravagdo a fogo sob
a camada de verniz, na face inferior, datador de lotes indicando més e ano de fabricagdo, a
identificacdo "modelo FDE-FNDE" e o nome do fabricante do componente.Obs. 2: O nome do
fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou
ndo de sua prépria logomarca.Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber
revestimento nas duas faces de laminado melaminico de alta pressdo, de 0,6 a 0,8mm de
espessura, acabamento texturizado, na cor AZUL. Bordos revestidos com selador seguido de
verniz poliuretano. Espessura acabada do encosto minima de 9,6mm e maxima de 12,1mm. O
encosto em compensado moldado deve trazer gravado de forma indelével, por meio de
carimbo ou gravacgdo 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
grafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.Estrutura em tubo de ago
carbono laminado a frio, com costura, didmetro de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). Fixagdo do
assento e encosto injetados a estrutura através de rebites de “repuxo”, didmetro de 4,8mm,
comprimento 12mm. Fixagdo do assento em compensado moldado a estrutura através de rebites de
“repuxo”, diametro de 4,8mm, comprimento 19mm. Fixagdo do encosto em compensado moldado a
estrutura através de rebites de “repuxo”, didmetro de 4,8mm, comprimento 22mm. Ponteiras e
sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor AZUL,
fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor. Nos moldes das ponteiras e sapatas devem ser
gravados o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero, a
identificacdo “modelo FDE-FNDE”, e 0o nome da empresa fabricante do componente injetado. Nesses
moldes também devem ser inseridos datadores duplos com miolo giratério de 5 ou 6mm de
diametro (tipo insert), indicando més e ano de fabricagdo.Obs. 4: O nome do fabricante do




componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria
logomarca.Nas partes metdlicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure
resisténcia a corrosdo em camara de névoa salina de no minimo 300 horas.Pintura dos elementos
metalicos em tinta em pd hibrida Epodxi / Poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa,
espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA.

ITEM

DESCRICAO

01

MESA, - Tipo/Modelo: CJP - 01

Cor: Cinza, Dimensdes do tampo [mm]: 650 x 1200 com varia¢do de +/- 2, Altura da mesa
[mm]: 760 com variagdo de +/- 10, Com- plemento:a] Tampo em MDP ou MDF, com espessura
de 18 mm, revestido na face superior em laminado melaminico de alta pres- sdo, 0,8 mm de
espessura, acabamento texturizado, na cor CIN- ZA, cantos arredondados. Revestimento na
face inferior em chapa de balanceamento contra placa fendlica] de 0,6 mm. Aplicagdo de
porcas garra com rosca métrica M6 e comprimento 10 mm. Dimen- sdes acabadas 650 mm
[largura] x 1200 mm comprimento] x 19,4 mm [espessura], admitindo-se tolerancia de até + 2
mm para lar- gura e comprimento e +/- 0,6 para espessura. b] Painel frontal em MDP ou MDF,
com espessura de 18 mm, revestido nas duas faces em laminado melaminico de baixa pressdo
— BP, acabamento frost, na cor CINZA.Dimensdes acabadas de 250 mm [altura] x 1119 mm
[comprimento] x 18 mm [espessura] admitindo-se tole- rancias de +/- 2 mm para largura e
comprimento e +/-0,6mm para espessura.c] Topos do tampo e do painel frontal encabegados
com fita de bordo em PVC [cloreto de polivinila] com primer, aca- bamento texturizado na cor
CINZA, colada com adesivo “HotMel- ting”. Dimensdes nominais de 22 mm [largura] x 3 mm
[espessura], com tolerancia de + ou — 0,5 mm para espessura.d] Estrutura com- posta de:
montantes verticais confeccionados em tubo de ago-car- bono laminado a frio, com costura,
sec¢do oblonga de 29 mm x 58 mm, em chapa 16 [1,5 mm)].travessa superior confeccionada
em tubo de ago-carbono laminado a frio, com costura, curvado em for- mato de “C”, com
seccdo circular de @ = 31,75 mm [1 1/4”], em chapa 16 [1,5 mm)]. pés confeccionados em tubo
de aco-carbono laminado a frio, com costura, sec¢o circular de @ = 38 mm [1 1/2”], em chapa
16 [1,5 mm]. travessa longitudinal confeccionada em tubo de ago-carbono laminado a frio,
com costura, seccdo semi-oblonga de 25 x 60 mm, em chapa 16 [1,5 mm].e] Fixagdo do
tampo a estrutura através de porcas garra e parafusos com rosca métrica M6, @ 6,0 mm,
comprimento 47 mm [+ou-2 mm], cabega panela, fenda Phillips.Nota: A definicdo dos




processos de monta- gem e do torque de aperto dos parafusos que fixam o tampo a es- trutura
deve considerar, que apds o aperto, ndo deve haver vazio entre a superficie da porca garra e o
laminado de alta pressao.f] Fixacdo do painel a estrutura através de parafusos autoatarraxan-
tes 3/16” x 5/8, zincados.g] Aletas de fixagdo do painel confeccio- nadas em chapa de aco-
carbono em chapa 14 [1,9 mm].h] Fixagdo das sapatas [frontal e posterior] aos pés através de
rebites de “re- puxo”, @ 4,8 mm, comprimento 12 mm.f] Ponteiras e sapatas em polipropileno
copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor CINZA, fixadas a estrutura através de encaixe.
Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem,
apresentando o numero identificador do polimero, da- tador de lotes indicando més e ano, a
identificacdo “modelo FDE- FNDE” e o nome da empresa fabricante do componente injetado.-
Nota: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoria- mente grafado por extenso,
acompanhado ou ndo de sua prépria logomarca.j] Nas partes metalicas deve ser aplicado
tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia a corrosao em camara de névoa salina
de no minimo 300 horas.k] Pintura dos elementos metalicos em tinta em pé hibrida Epoxi /
Poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micro-
metros na cor CINZA.

02

CADEIRA, - Tipo/Modelo: CJP - 01

Cor: Cinza, Altura da cadeira [distancia do assento a superficie] [mm]: 460 com variagdo
de +/- 10, Dimensdes do encosto [mm]: 396 x 198 com varia¢do de +/- 3, Complemento:
Assento e encos- to em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetados,
moldados anatomicamente, pigmentados na cor CINZA. Nos mol- des do assento e do
encosto deve ser gravado o simbolo interna- cional de reciclagem, apresentando o
numero identificador do poli- mero, datador de lotes indicando més e ano, a
identificacdo “mo- delo FDE-FNDE” e o nome da empresa fabricante do componente
injetado.Nota: O nome do fabricante do componente deve ser obri- gatoriamente
grafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua prépria logomarca.Alternativamente o
assento e o encosto pode- rdo ser fabricados em compensado anatdomico moldado a
qguente, contendo no minimo sete laminas internas, com espessura maxi- ma de 1,5 mm
cada, oriundas de reflorestamento ou de procedén- cia legal, isentas de rachaduras, e
deterioracdo por fungos ou in- setos. Quando fabricado em compensado, o assento deve
receber revestimento na face superior de laminado melaminico de alta pressdo, 0,6 a 0,8
mm de espessura, acabamento texturizado, na cor CINZA. Revestimento da face inferior
em lamina de madeira faqueada de 0,7 mm, da espécie Eucalyptus grandis, com acaba-
mento em selador, seguido de verniz poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura
acabada do assento minima de 9,7 mm e maxi- ma de 12 mm. Os assentos em madeira
compensada devem ser providos de datadores a serem aplicados por meio de carimbo
ou gravacdo a fogo sob a camada de verniz, de modo a serem indelé- veis. Estes
datadores devem trazer o nome do fabricante do com- ponente, més e ano de
fabricagdo. Nota: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente
grafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.c]Quando fabrica-
do em compensado, o encosto deve receber revestimento nas duas faces de laminado
melaminico de alta pressao, 0,6 a 0,8 mm de espessura, acabamento texturizado, na cor
CINZA. Bordos com selador seguido de verniz poliuretano. Espessura acabada do en-
costo minima de 9,6 mm e maxima de 12,1 mm. O encosto em compensado moldado
deve trazer gravado de forma indelével no topo inferior, o0 nome ou logomarca do
fabricante do componente.- Nota: O nome do fabricante do componente deve ser
obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua prépria logomarca.
Estrutura em tubo de aco-carbono laminado a frio, com costura, @ 20,7 mm, em chapa
14 [1,9 mm)]. Fixacdo do assento e encosto injetados a estrutura através de rebites de
“repuxo”, @ 4,8 mm, comprimento 12 mm. Fixa¢do do assento em compensado moldado
a estrutura através de rebites de repuxo, @ 4,8 mm, com- primento 19 mm. Fixacdo do




encosto em compensado moldado a estrutura através de rebites de repuxo, @ 4,8 mm,
comprimento 22mm. Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem
cargas, injetadas na cor CINZA, fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor. Nos
moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem,
apresentando o numero identificador do polimero, datador de lotes indican- do més e ano,
a identificagdo “modelo FDE-FNDE” e o nome da empresa fabricante do componente
injetado.Nota: O nome do fa- bricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado
por ex- tenso, acompanhado ou ndo de sua prépria logomarca. Nas partes metélicas deve
ser aplicado tratamento antiferruginoso que asse- gure resisténcia a corrosdo em camara
de névoa salina de no minimo 300 horas.Pintura dos elementos metalicos em tinta em poé
hibrida Epdxi / Poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima
40 micrémetros, na cor CINZA.




ITEM

DESCRIGAO- CONJUNTO PARA SALA DE AULA

01

COR MERAMENTE ILUSTRATIVA

MESA: cor cinza gelo (fosco)

Tampo injetado em resina ABS, liso, Unico, sem emendas, medindo 800mm x
800mm, com borda dupla, sem emendas, medindo 30mm de altura, com espessura
minima de 4mm na borda externa e espessura minima 3mm na borda interna e nas
nervuras que ligam uma a outra, altura tampo/chio 580mm, tampo com espessura
de 5 mm. Marca do fabricante do conjunto injetada em alto-relevo Tampo fixado a
estrutura por meio de parafusos auto-atarrachantes.

Base do tampo da mesa formada por tubo de ago medindo a 25mmx25mm posicionado




sob o tampo, fabricada pelo processo de conformagdo mecanica por dobramento,
cobrindo todo o perimetro inferior do tampo. Um tubo de ago medindo 25mmx25mm
soldado na diagonal para reforco da base do tampo.

Estrutura 4 pés em tubo de aco redondo, didmetro de 1,5” e espessura da parede de
1,5mm, soldados a estrutura do tampo com no minimo duas maos francesas medindo
70x70mm e espessura minima de 2,65mm. Pés protegidos por sapadas arredondadas
injetadas, evitando o atrito com o chdo.

02

CADEIRA: CORES azul celeste / verde claro/ amarelo citrico / vermelho.
Assento e encosto em resina plastica virgem, fabricados pelo processo de injecdo
termopldstico, marca do fabricante do conjunto injetada em auto-relevo no
encosto, na mesma cor da mesa. Assento com medidas 345mm x 345mm, altura
assento/chdo 330mm aproximadamente, fixado por parafusos. Encosto com
medidas 335mm x 335mm com puxador para facilitar o carregamento da
poltrona, fixado por rebites.

Estrutura em tubo de ago industrial tratados por conjuntos de banhos quimicos
e soldado através do sistema MIG. Estrutura formada por dois pares de tubo
oblongo medindo 16mm x 30mm com espessura de 1,5mm. Base do assento e
interligacdo ao encosto em tubo oblongo medindo 16mmx 30mm coberto pelo
encosto. Uma barra horizontal de reforco em tudo oblongo medindo 16mm x
30mm com espessura de 1,5mm fixada entre uma das colunas que liga a base
do assento aos pés. Base dos pés em tubo oblongo medindo 20mm x 48mm
com espessura de 1,5mm em forma de arco. Ponteiras arqueadas envolvendo
as extremidades, medindo 162mm x 55mm x 52mm e 100mm x 55mm x 52mm,
injetadas em polipropileno virgem e presa a estrutura por rebites de aluminio.
DOCUMENTOS OBRIGATORIOS DE GARANTIA DA QUALIDADE:

- Laudo emitido por laboratdério acreditado pelo INMETRO quanto ao diéxido de
enxofre NBR 8096/83, emitido por laboratério, no minimo 2000 horas, com
ensaio feito a partir de tubo de ago com solda.

- Laudo emitido por laboratdrio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ASTM
D 3359/09 com resultado igual ao grau 5B.

- Laudo emitido por laboratério de acordo com a ASTM D 4060/2019 atestando a
realizacdo de no minimo 100 ciclos e perda mdxima de massa de 21 mg.

- Laudo de acordo com a ASTM D 1308/2013, atestando que a pintura ndo sofre
alteragdes quando exposta ha 16 horas de solugdo de sabdo doméstico (Sabdo
em po diluido em agua destilada 5%).




ITEM

DESCRIGAO- CONJUNTO REFEITORIO INFANTIL

01

COR MERAMENTE ILUSTRATIVA

MESA: cor cinza gelo (fosco)

Tampo da mesa injetado em resina ABS, liso, Unico, sem emendas, medindo
1200mm x 800mm, borda dupla, sem emendas, medindo 30mm de altura, com
espessura minima de 4mm na borda externa e espessura minima 3mm na borda
interna e nas nervuras que ligam uma a outra, altura tampo/chdo 590mm,
marca do fabricante injetada em alto-relevo e espessura de 5 mm.

Base do tampo da mesa formada por tubo de aco medindo a 25mmx25mm
posicionado sob o tampo, fabricada pelo processo de conformag¢do mecanica
por dobramento, cobrindo todo o perimetro inferior do tampo. Um tubo de aco
medindo 25mmx25mm soldado na diagonal para refor¢o da base do tampo.

Com 02 colunas verticais laterais unindo o tampo aos pés em tubos oblongo
medindo 77mm x 40mm com espessura de 1,5mm. Base dos pés em tubos
oblongo medindo 20mm x 48mm com espessura de 1,5mm em forma de arco.
Uma barra de sustentagdo em tubo oblongo medindo 20mm x 48mm fixadas
entre as colunas. Ponteiras arqueadas antiderrapantes revestindo as
extremidades dos tubos que compdem os pés, acompanham o formato dos
pés em arco, medindo aproximadamente 156mm x 55mm x 52mm fabricadas
em polipropileno, e presa a estrutura por meio de rebites.

02

CADEIRA: CORES azul celeste / verde claro / amarelo citrico / vermelho .

Assento e encosto em resina plastica virgem, fabricados pelo processo de




injecdo termopldstico, marca do fabricante injetada em auto-relevo no encosto,
na mesma cor da mesa. Assento com medidas 345mm x 345mm, altura
assento/chdo 330mm aproximadamente, fixado por parafusos. Encosto com
medidas 335mm x 335mm com puxador para facilitar o carregamento da
poltrona, fixado por rebites.

Estrutura em tubo de ago industrial tratados por conjuntos de banhos quimicos
e soldado através do sistema MIG. Estrutura formada por dois pares de tubo
oblongo medindo 16mm x 30mm com espessura de 1,5mm. Base do assento e
interligacdo ao encosto em tubo oblongo medindo 16mmx 30mm coberto pelo
encosto. Uma barra horizontal de reforco em tudo oblongo medindo 16mm x
30mm com espessura de 1,5mm fixada entre uma das colunas que liga a base
do assento aos pés. Base dos pés em tubo oblongo medindo 20mm x 48mm
com espessura de 1,5mm em forma de arco. Ponteiras arqueadas envolvendo
as extremidades, medindo 162mm x 55mm x 52mm e 100mm x 55mm x 52mm,
injetadas em polipropileno virgem e presa a estrutura por rebites de aluminio.

DOCUMENTOS OBRIGATORIOS DE GARANTIA DA QUALIDADE:

- Laudo emitido por laboratdrio acreditado pelo Inmetro quanto ao diéxido
de enxofre NBR 8096/83, emitido por laboratério, no minimo 2000
horas, com ensaio feito a partir de tubo de aco com solda.

- Laudo emitido por laboratério acreditado pelo Inmetro de acordo com a
ASTM D 3359/09 com resultado igual ao grau 5B.

- Laudo emitido por laboratério de acordo com a ASTM D 4060/2019
atestando a realizagdo de no minimo 100 ciclos e perda maxima de
massa de 21 mg.

- Laudo de acordo com a ASTM D 1308/2013, atestando que a pintura ndo
sofre alteracbes quando exposta ha 16 horas de solucdo de sabao
domeéstico (Sabdo em pod diluido em agua destilada 5%).




TEM

DESCRIGAO- CONJUNTO REFEITORIO ADULTO

01

CONJUNTO REFEITORIO, Tipo: Mesa - com 2 tampos produzido em resina
plastica injetada, medindo 1600mm x 800mm x 760mm. Com espessura minima
de 4mm, bordas medindo no minimo 30mm de largura, fixado a estrutura por
meio de parafusos auto-atarrachantes e invisiveis, base do tampo da mesa
formada por 01 tubo quadrado medindo no minimo 25mm x 25mm posicionado
sob o tampo, cobrindo todo o perimetro da mesa resultando em um unico ponto
de solda unindo as extremidades do mesmo tubo, 2 barras de sustentagdo em
tubo medindo no minimo 50mm x 30mm e uma barra confeccionada em tubo
quadrado de no minimo 25mm x 25mm e toda a extensdo da mesa. 2 colunas
verticais laterais unindo o tampo aos pés em tubos oblongo medindo no minimo
77mm x 40mm com espessura minima de 1,5mm. Base dos pés em tubos
oblongo medindo no minimo 20mm x 48mm com espessura minima de 1,5mm
em forma de arco. Uma barra de sustentagdo em tubo oblongo medindo no
minimo 20mm x 48mm fixadas entre as colunas. Ponteiras arqueadas
antiderrapantes revestindo as extremidades dos tubos que compdem os pés,




acompanham o formato dos pés em arco, medindo aproximadamente 156mm x
55mm x 52mm com tolerancia de +/- 1mm, fabricadas em polipropileno, e presa
a estrutura por meio de rebites. Garantia: 05 (cinco) anos

02

CONJUNTO REFEITORIO, Tipo: Cadeira - com assento e espaldar baixo em
resina plastica, fixados por meio de parafusos. Assento medindo no minimo
400mm x 460mm e medidas maximas 405mm x 465mm, altura assento/ch&o
entre 450mm e 460mm, sem orificios. Espaldar baixo medindo no minimo
400mm x 325mm, sem orificios e com puxador. Estrutura formada por dois pares
de tubo oblongo medindo no minimo 20mm x 48mm com espessura minima de
1,5mm fazendo a ligacdo do assento com os pés. Base do assento e interligacao
ao encosto em tubo oblongo medindo no minimo 16mm x 30mm com espessura
minima de 1,5mm coberto pelo encosto, uma barra horizontal para sustentagao
sob o assento em tubo com no minimo 5/8. Uma barra horizontal de reforgo em
tubo oblongo medindo no minimo 16mm x 30mm com espessura minima de
1,5mm fixada entre uma das colunas que liga a base do assento aos pés.
Ponteiras arqueadas revestindo de uma extremidade a outra, cobrindo a solda e
toda a extensdo superior dos tubos que compdem os pés, medindo
aproximadamente 245mm x 55mm x 40mm e 235mm x 55mm x 40mm com
tolerancia de +/- 1mm, injetadas em polipropileno e presa a estrutura por rebites
de aluminio. Estrutura fabricada em tubo de ago industrial tratados por conjuntos
de banhos quimicos, ligados por solda MIG e pintados através do sistema epdxi-
pd na cor branca. Garantia: 05 (cinco) anos.

5. QUANTITATIVO ESTIMADO DA CONTRATAGAO

QUANT. QUANTITATIVO
ITEM REGISTRADA EM ADQUIRIDO ESTIMADO PARA
ATA ANTERIOR CONTRATACAO
MESA ALUNO 2.000 1351 2.000
VERMELHA
CADEIRA 2.000 1351 2.000
ALUNO
VERMELHA
MESA ALUNO 3.000 2480 3.000
CADEIRA 3.000 2480 3.000
ALUNO
AZUL
2.000 984 -
MESA-
LARANJA-
8.000 3936 -
CADEIRA-
LARANJA




MESA DO 600 494 600
PROF.

CADEIRA PROF. 600 494 600

MESA - 650 193
CONJUNTO Bl

REFEITORIO
ADULTO

CADEIRA- 3.900 1158 3.900
CONJ.
REFEITORIO

MESA 2.000 AADQUIRIR 2.000

CONJUNTO
PARA SALA DE
AULA

CADEIRA 8.000 AADQUIRIR 8.000
CONJUNTO
PARA SALA DE
AULA

MESA 2.000 AADQUIRIR 2.000

CONJUNTO
REFEITORIO
INFANTIL

CADEIRA 8.000 AADQUIRIR 8.000
CONJUNTO
REFEITORIO
INFANTIL

6. LEVANTAMENTO DE MERCADO
Apbs pesquisa de mercado foi observado que a aquisigdo dos

mobilidrios é Unica solugdo apta a atender a presente demanda.

Por se tratarem de Bens comuns, conforme definicdo constante da

Lei n® 14.133/2021, no seu inciso XIII do artigo 6°, “aqueles

cujos padrdes de desempenho e qualidade podem ser objetivamente
definidos pelo edital, por meio de especificagdes usuais de
mercado”, serd adotado o Pregdo como modalidade de licitacdo e o

modo de disputa ABERTO E FECHADO.



7. ESCOLHA DA SOLUGAO MAIS ADEQUADA

A utilizacédo da licitacdo pela forma de Registro de Precos

Jjustifica-se:

Pelo fato do Pregdo ser definido pela Lei n® 14.133/2021, no
seu inciso XLI do artigo 6°, como a “modalidade de licitacdo

obrigatdria para aquisicdo de bens e servicos comuns”.

* Pela indisponibilidade de espacos fisicos apropriados
para a correta alocacdo do quantitativo total de

materiais demandados;

* Pela imprevisibilidade de se estimar com exatiddo, o
quantitativo de mobilidrio a serem utilizados, j& que as
unidades escolares e a administracdo podem sofrer
alteragdo no quantitativo de funciondrios e de setores

que compdem a esfera municipal;

* Pela possibilidade de ultrapassar o exercicio financeiro

corrente;

¢ Pelo fato de ndo haver necessidade de reserva
orcamentaria, logo, ndo bloqueando recursos

desnecessariamente.

Finalmente, a utilizacdo do sistema de registro de precgos
propiciard a reducdo de custos, sem a realizacdo de licitacdes
seguidas para o mesmo objeto; evitard o desabastecimento,
importard a reducdo de estoques e de custos de armazenamento,
atendendo-se, portanto, aos principios da economicidade,

celeridade e eficiéncia.

8. VALOR ESTIMADO DA CONTRATAGAO

A contratacdo/aquisicdo estd estimada com preco médio de em RS
22.293.783,33 (vinte e dois milhdes, duzentos e noventa e trés
mil, setecentos e oitenta e +trés reais e trinta e trés

centavos) .



Q VITOFLEX FABRICA(;I\O E
SERRA MOBILE E COMERCIO LTDA EMPRESA JC PIMENTEL COMERCIO DE MOVEIS
u PARA ESCRITORIO
ITEM
A
N UNI TOTAL UNI TOTAL UNI TOTAL
T RS RS RS RS RS RS
PC
N!ESA - 2000 500,00 1.000.000 600,00 1.200.000,00 540,00 |1.080.000,00
Tipo/Modelo:
CJA-04B
C_ADEIRA - 2000 250,00 500.000,00 300,00 600.000,00 265,00 530.000,00
Tipo/Modelo:
CJA-04B
N!ESA - 3000 550,00 1.650.000,00 600,00 1.800.000,00 570,00 |1.710.000,00
Tipo/Modelo:
CJA-06B
C_ADEIRA - 3000 300,00 900.000,00 320,00 960.000,00 320,00 960.000,00
Tipo/Modelo:
CJA-06B
N!ESA, - 600 650,00 390.000,00 700,00 420.000,00 665,00 399.000,00
Tipo/Modelo:
CJP -01
CADEIRA, -
Tipo/Modelo: 600 350,00 210.000,00 300,00 180.000,00 360,00 216.000,00
CJP -01
MSE:CAPSEA 2000 1.700,00 3.400.000,00 |1.800.000,00|3.600.000,00
1.740,00 | 3.480.000,00
AULA
INFANTIL
MESA 2000 2.000,00 4.000,00 1985,00 3.970.000,00
REFEITORIO .000, .000, , .970.000, 1.980,00 | 3.960.000,00
INFANTIL
450,00 |7.200.000,00
CADEIRA 16.000 420,00 6.720.000,00 400,00 6.400.000,00
PARA

CONJUNTOS




DE SALA DE
AULA E
REFEITORIO

10

CONJUNTO
REFEITORIO
ADULTO-
MESA

2.460,00

650 2.500,00 1.625.000,00 2.635,00 |1.712.750,00

1.599.000,00

11

CADEIRA
PARA
REFEITORIO
ADULTO

430,00

3.900 450,00 1.755.000,00 430,00 1.677.000,00

1.677.000,00

TOTAL:

R$ 22.150.000,00 R$ 21.920.350,00

RS 22.811.000,00

9. PARCELAMENTO OU NAO DA CONTRATAGAO

A possibilidade do parcelamento do objeto da

(divisdo dos lotes) deve ser considerada, tendo em vista

tecnicamente viadvel e economicamente wvantajoso,
40, “b” da nova Lei,

de

art. inc. V, alinea

compra deverd considerar a expectativa consumo

observar o atendimento de alguns principios,

anual

contratacao
ser
de acordo com o

o planejamento de

e

dentre eles o do

parcelamento, bem como se trata o art. 40, ainda estabelece em
seu §2°.:

§ 2° Na aplicagdo do principio do parcelamento, referente as
compras, deverao ser considerados:
I - a viabilidade da diviséo do objeto em lotes;
IT - o aproveitamento das peculiaridades do mercado local, com

vistas a economicidade, sempre que possivel,

os parémetros de qualidade;

desde que atendidos

e




IIT - o dever de buscar a ampliacdo da competicdo e de evitar a
concentracdo de mercado.

10. DEMONSTRATIVO DOS RESULTADOS PRETENDIDOS

Os resultados pretendidos para esta aquisicdo se refere aos
beneficios da contratacdo de empresa especializada mobiliéario,

permitindo assim o que segue:

e Garantir a manutencdo de estoque destes produtos no

Almoxarifado;

e Fornecer estes itens as unidades demandantes em gquantidades
necesséarias e suficientes ao pleno funcionamento e

desenvolvimento das atividades tipicas;

e Reduzir custos com aquisicdes pontuais destes itens de cada

unidade demandante;

* Garantir menor preco de aquisicdo quando comparado com pPrecos

de mercado em lojas de varejo.
11. DECLARACAO DE VIABILIDADE DA CONTRATAGAO

O presente Estudo Técnico Preliminar evidencia gque a solucédo
descrita neste documento se mostra tecnicamente viavel e
fundamentadamente necessadria. Diante do exposto, SER VIAVEL a

contratacdo pretendida.

Vitéria/ES, 07 de janeiro de 2025.
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