CAMARA MUNICIPAL DE HORTOLANDIA
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Processo n.° /

(a)

EDITAL DE PREGAO PRESENCIAL N° 19/2012

“CONTRACAO DE EMPRESA PARA FABRICACAO DE MOVEIS PLANEJADOS PARA O
NOVO PREDIO DA CAMARA”

INTERESSADO: . ... ccocesonnnnnns Camara Municipal De Hortolandia
MODALIDADE: . . . . cccvvocncnoaacen Pregdo Presencial n° 19/2012
REGIME DE EXECUGAO: .........-.. Indireto

LICITACAO TIPO:.....ccvevsvass Menor preco global

FUNDAMENTO LEGAL:......cv0u:2- Lei Federal 10.520/02, Lei Federal B.666/93
PROCESSO ADMINISTRATIVO:...... CMH 332/2012

ABERTURA DO CERTAME:.......... Dia 13 de setembro 2012, as 10h.
RECEBIMENTO DAS PROPOSTAS:...Até dia 13 de setembro de 2012, as 10h

A Camara Municipal de Hortoldndia, faz saber pelo presente
EDITAL que, de acordo com as disposig¢des do ATO DA MESA n° 32
de 31 de maio de 2010, da Lei Federal n°. 10.520/02, da Lei
Municipal 2.130/08, da Lei Complementar n°® 123/06, Lei Federal
n° 11.488/07 e da Lei Federal n°. 8.666/93, encontra-se aberta
a Licitacdo modalidade PREGAO PRESENCIAL n° 19/2012, do tipo
MENOR PRECO GLOBAL, objetivando a CONTRAGCAO DE EMPRESA PARA
FABRICACAO DE MOVEIS PLANEJADOS PARA O NOVO PREDIO DA CAMARA
MUNICIPAL e que, até as 10 horas do dia 13 de setembro de
2012, onde recebera documentagdo e propostas, para O certame
acima especificado, conforme especificagdes descritas no objeto
deste edital. Maiores informagdes encontram-se a disposigdo dos
interessados na Rua Sebastido Custédio de Oliveira, n°20,
Bairro Remanso Campineiro, Hortolandia/SP, telefone 0xx19-3897-
9900.

Os envelopes contendo a proposta e oOs documentos de habilitacgéo
serdo recebidos no endereco acima mencionado, na sesséo publica
de processamento do Pregao, apos o credenciamento dos
interessados que se apresentarem para participar do certame.

[1 - OBJETO DA LICITAGAO:

ITEM DESCRIGAO - Q.
01 |Mesa plenario (VEREADORES CURVA) 01

Mesa CURVA, tampo confeccionado em MDP de alta densidade termo-
estabilizado, com espessura minima de 25 mm, revestido em ambas as
faces com laminado melaminico de baixa press&o (BP). Todos os bordos
séo encabegados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com adesivo hot
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|rnelt a 220° buchas em Zamak cravadas sob o tampo para fixacéo das
estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele diametro de
60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo canoa e sacavel.
Medida final com uma corda de 5,78 m e raio de 8,07 m divida iguaimente
para cada usuario com 0,72 m para cada usuério, dividido em 4 tampos
iguais Painel frontal estrutural e de privacidade até o chao confeccionado
'em MDP de alta densidade termo-estabilizado, com espessura minima de
18 mm, revestido em ambas as faces com laminado melaminico de baixa
pressao (BP), sendo o bordo inferior encabegado em fita de poliestireno de
espessura 2 mm, colada com adesivo hot melt a 220°, fixado na base
através de sistema “ Rapid ” pinos e bucha de pressdo mini fix. Estrutura
confeccionado em MDP de alta densidade termo-estabilizado, com
espessura minima de 25 mm, revestido em ambas as faces com laminado
melaminico de baixa pressao (BP). Todos os bordos sao encabegados com
fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com adesivo hot melt a 220°, buchas em
Zamak cravadas sob o tampo para fixagdo das estruturas em Rosca M6.
Com passa fio no tampo, Sendo ele didametro de 60 mm em poliestireno
injetado e acabamento de pega tipo canoa e sacavel. partes metalicas com
passivagdo em banhos de imersao formando um fechamento entre os
cristais de zinco inibindo desta forma corrosdes e preparando a superficie
para receber a tinta em p6. Pintura eletrostatica com resina hibrida epoxi
poliester polimerizada em estufa a 220° durante no minimo de 15 minutos,
com camada aproximada de 90 A 120 micros de espessura, conferindo ao
componente resisténcia &4 abraséo e intemperies. Calha tipo bergo para
passagem de fiagdo em toda a extens&o do tampo e nas duas extremidades
para subida de fiagéo, confeccionada em chapa dobradas com espessura de
aco # 20 0,9 mm, recebe tratamento anti ferruginoso em todas as partes
metélicas, deverdo ser submetidas a um tratamento da superficie do
componente metalico. desengraxante em banhos de imersdc eliminando
6leos, graxas, ceras e cavacos, banho a quente (préximo a 90°C). Lavagem
em agua corrente polimers@o com transbordo para remover residuos do
banho desengraxante. Refinador de camada em imers&o com a preparagao
para a fosfatizagdo. Fosfatizagao a base de zinco em banhos de imersao
com objetivo de formar cristais de zinco que tem como objetivo a perfeita
'ancoragem da tinta pé. Lavagem em agua corrente em imersdo com
transbordo para remover o residuo do banho do fosfato. Passivagédo em
banhos de imers@o formando um fechamento entre os cristais de zinco
inibindo desta forma corrosdes e preparando a superficie para receber a
tinta em pé. Pintura eletrostatica com resina hibrida epoxi-poliester
polimerizada em estufa a 220° durante no minimo de 15 minutos, com
camada aproximada de 90 A 120 micros de espessura, conferindo ao
componente resisténcia @ abrasao e intempéries. Sendo com uma dobra
superior para o lado externo, perfurada para fixagao sob o tampo do produto
adquirido, com 2 furos de tomadas elétrica, l6gica, e 1 furo para RJ45, tendo
opcao de demais furos conforme necessidade da obra a ser montada

02 Mesa plenario (VEREADORES CURVA 01

Mesa CURVA, tampo confeccionado em MDP de alta densidade termo-
estabilizado, com espessura minima de 25 mm, revestido em ambas as
faces com laminado melaminico de baixa pressdo (BP). Todos os bordos
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's@0 encabegados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com adesivo hot
'melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para fixagdo das
estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele diametro de
60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo canoa e sacavel.
Medida final com uma corda de 5,00 m e raio de 9,56 m divida igualmente
para cada usuario com 0,72 m para cada usuario, dividido em 2 tampos
iguais e 01 tampo para 03 usudrios Painel frontal estrutural e de
privacidade até o chao confeccionado em MDP de alta densidade termo-
estabilizado, com espessura minima de 18 mm, revestido em ambas as|
'faces com laminado melaminico de baixa pressdo (BP), sendo o bordo
inferior encabegado em fita de poliestireno de espessura 2 mm, colada com
adesivo hot melt a 220°, fixado na base através de sistema “ Rapid " pinos e
bucha de pressdo mini fix. Estrutura confeccionado em MDP de alta
densidade termo-estabilizado, com espessura minima de 25 mm, revestido
em ambas as faces com laminado melaminico de baixa presséo (BP). Todos |
os bordos s@o encabegados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com
adesivo hot melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para
fixagdo das estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele
diametro de 60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo
canoa e sacavel. partes metalicas com passivagéo em banhos de imersao
formando um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta forma
corrosdes e preparando a superficie para receber a tinta em poé. Pintura
| eletrostatica com resina hibrida epoxi poliester polimerizada em estufa a
220° durante no minimo de 15 minutos, com camada aproximada de 90 A|
120 micros de espessura, conferindo ao componente resisténcia a abraséo
|e intempéries. Calha tipo bergo para passagem de fiagdo em toda a
‘extensdo do tampo e nas duas extremidades para subida de fiagéo,
confeccionada em chapa dobradas com espessura de ago # 20 0,9 mm,
recebe tratamento anti ferruginoso em todas as partes metélicas, deverao
ser submetidas a um tratamento da superficie do componente metalico.
desengraxante em banhos de imers&o eliminando oleos, graxas, ceras e
‘cavacos, banho a quente (préximo a 90°C). Lavagem em agua corrente
polimersdo com transbordo para remover residuos do banho desengraxante.
Refinador de camada em imers&o com a preparagdo para a fosfatizagao. |
Fosfatizagdo a base de zinco em banhos de imersdo com objetivo de formar
cristais de zinco que tem como objetivo a perfeita ancoragem da tinta po.
Lavagem em &gua corrente em imersdo com transbordo para remover o
‘residuo do banho do fosfato. Passivagdo em banhos de imers&o formando
'um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta forma corrosoes e
preparando a superficie para receber a tinta em po. Pintura eletrostatica com |
resina hibrida epoxi-poliester polimerizada em estufa a 220° durante no|
minimo de 15 minutos, com camada aproximada de 90 A 120 micros de
espessura, conferindo ao componente resisténcia a abrasdo e intempéries.
Sendo com uma dobra superior para o lado externo, perfurada para fixagao
sob o tampo do produto adquirido, com 2 furos de tomadas elétrica, légica, e
1 furo para RJ45, tendo opgéo de demais furos conforme necessidade da
obra a ser montada

' préprio fabricante, com arquitetura de 32nm, e Max TDP: 65W

03 PARLATORIO o1

_Mesa oratéria medindo  1230x800x750x50mm, em madeira de
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reflorestamento com certificagdo FSC, revestida em laminado melaminico
'padrao madeirado, aplicado através de adesivo sem solvente e de baixa
volatilidade, com tampo em vidro espessura 8mm, com acabamento |
' serigrafado branco, e niveladores de altura em chapa # 15 bicromatizada e
extremidades polipropileno. placa em ago escovado dimensdes 60x25cm |
bisotado com logo e caracteres vazados; dimensées: 1,10x1,00x0,60
(axlixp); placa deslocada em 20mm em relagdo ao movel, fixador 4 pinos
cromados; pés com sapatas em aluminio

' 04 Mesa plenario (BANCADA) 01
Mesa retangular, tampo Triplo confeccionado em MDP de alta densidade
termo-estabilizado, Tampo intermediario em aglomerado de particulas de
madeira termo -estabilizadas com densidade de 750 kg/m*® com bordas em
fita de poliestireno preta com espessura de 1 mm. Recuado em 5 mm. nas |
'bordas longitudinais em relagao aos tampos superior e inferior. Espessura
de 18 mm. Espessura total de 54 mm., aproximadamente. revestido em|
ambas as faces com laminado melaminico de baixa press&o (BP). Todos os
bordos sdo encabegados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com |
adesivo hot melt a 220° buchas em Zamak cravadas sob o tampo para
fixagao das estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele
diametro de 60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo
‘canoa e sacavel composta por 02 tampos medindo 1600x750 mm 01 tampo |
'800x750 e 01 com tampo superior revestido em couro natural
medindo1200x750 mm de Painel frontal estrutural e de privacidade até o
chao confeccionado em MDP de alta densidade termo-estabilizado, com
espessura minima de 18 mm, revestido em ambas as faces com laminado
melaminico de baixa pressao (BP), sendo o bordo inferior encabecado em |
fita de poliestireno de espessura 2 mm, colada com adesivo hot melt a 220°,
fixado na base através de sistema “ Rapid " pinos e bucha de pressao mini
fix. Estrutura confeccionado em MDP de alta densidade termo-estabilizado, |
‘com espessura minima de 54 mm, revestido em ambas as faces com
laminado melaminico de baixa pressao (BP) confeccionado da mesma forma
do tampo. Todos os bordos sdo encabegados com fita de poliestireno 2,5
mm., coladas com adesivo hot melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob
o tampo para fixagdo das estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo,
Sendo ele diametro de 60 mm em poliestireno injetado e acabamento de
'pega tipo canoa e sacavel. partes metalicas com passivagao em banhos de
'imersdo formando um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta|
forma corrosdes e preparando a superficie para receber a tinta em po.
| Pintura eletrostatica com resina hibrida epoxi poliester polimerizada em
estufa a 220° durante no minimo de 15 minutos, com camada aproximada
'de 90 A 120 micros de espessura, conferindo ao componente resisténcia & |
abras3o e intempéries. Calha tipo bergo para passagem de fiagéo em toda a
extensdo do tampo e nas duas extremidades para subida de fiagao,
' confeccionada em chapa dobradas com espessura de ago # 20 0,9 mm,
'recebe tratamento anti ferruginoso em todas as partes metalicas, deveréo
ser submetidas a um tratamento da superficie do componente metalico.
'desengraxante em banhos de imerséo eliminando oéleos, graxas, ceras e
cavacos, banho a quente (proximo a 80°C). Lavagem em agua corrente
polimersdo com transbordo para remover residuos do banho desengraxante.
Refinador de camada em imersdo com a preparagao para a fosfatizacao.
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Fosfatizagdo a base de zinco em banhos de imersao com objetivo de formar

| cristais de zinco que tem como objetivo a perfeita ancoragem da tinta po.
Lavagem em &gua corrente em imersdo com transbordo para remover o
residuo do banho do fosfato. Passivagdo em banhos de imerséo formando
um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta forma corrosdes e
preparando a superficie para receber a tinta em pé. Pintura eletrostatica com
resina hibrida epoxi-poliester polimerizada em estufa a 220° durante no
'minimo de 15 minutos, com camada aproximada de 90 A 120 micros de
espessura, conferindo ao componente resisténcia 4 abrasdo e intempéries. |
'Sendo com uma dobra superior para o lado externo, perfurada para fixagao
' sob o tampo do produto adquirido, com 2 furos de tomadas elétrica, logica, e
1 furo para RJ45, tendo opgao de demais furos conforme necessidade da
|obra a ser montada

05 |BANCADA TRABALHO 01

Mesa retangular, tampo confeccionado em MDP de alta densidade termo-
estabilizado, com espessura minima de 25 mm, revestido em ambas as
'faces com laminado melaminico de baixa pressao (BP). Todos os bordos
s&o encabegados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com adesivo hot
melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para fixagéo das
estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele diametro de
60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo canoa e sacavel
composta por 01 tampos medindo 2700x600 mm. Painel frontal estrutural e
de privacidade até o chédo confeccionado em MDP de alta densidade termo-
estabilizado, com espessura minima de 18 mm, revestido em ambas as
faces com laminado melaminico de baixa pressdo (BP), sendo o bordo
inferior encabegado em fita de poliestireno de espessura 2 mm, colada com
adesivo hot melt a 220°, fixado na base através de sistema “ Rapid " pinos e
bucha de pressdo mini fix. Estrutura confeccionado em MDP de alta
densidade termo-estabilizado, com espessura minima de 25 mm, revestido
em ambas as faces com laminado melaminico de baixa presséo (BP). Todos
os bordos sdo encabegados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com
adesivo hot melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para
fixagdo das estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele
diametro de 60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo
canoa e sacavel. partes metalicas com passivagao em banhos de imerséo
formando um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta forma
corrosdes e preparando a superficie para receber a tinta em pé. Pintura
eletrostatica com resina hibrida epéxi poliester polimerizada em estufa a
220° durante no minimo de 15 minutos, com camada aproximada de 90 A
120 micros de espessura, conferindo ao componente resisténcia a abrasao |
‘e intempéries. Calha tipo bergo para passagem de fiagdo em toda a
extensdo do tampo e nas duas extremidades para subida de fiagao,
confeccionada em chapa dobradas com espessura de ago # 20 0,9 mm,
recebe tratamento anti ferruginoso em todas as partes metalicas, deverao
ser submetidas a um tratamento da superficie do componente metalico.
desengraxante em banhos de imersao eliminando éleos, graxas, ceras e
cavacos, banho a quente (proximo a 90°C). Lavagem em agua corrente
polimersao com transbordo para remover residuos do banho desengraxante.
Refinador de camada em imersdo com a preparagao para a fosfatizagao.
| Fosfatizagao a base de zinco em banhos de imersdo com objetivo de formar|

5
I
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cristais de zinco que tem como objetivo a perfeita ancoragem da tinta pé.
Lavagem em &gua corrente em imers&o com transbordo para remover o
residuo do banho do fosfato. Passivagdo em banhos de imers&o formando
um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta forma corrosdes e
preparando a superficie para receber a tinta em po. Pintura eletrostatica com
resina hibrida epoxi-poliester polimerizada em estufa a 220° durante no
minimo de 15 minutos, com camada aproximada de 90 A 120 micros de
espessura, conferindo ao componente resisténcia a abrasdo e intempéries.
Sendo com uma dobra superior para o lado externo, perfurada para fixagao
'sob o tampo do produto adquirido, com 2 furos de tomadas elétrica, logica, e
1 furo para RJ45, tendo opgéo de demais furos conforme necessidade da
| obra a ser montada

_|

06 BANCADA TRABALHO ' 01

Mesa retangular, tampo confeccionado em MDP de alta densidade termo-
estabilizado, com espessura minima de 25 mm, revestido em ambas as |
faces com laminado melaminico de baixa pressdo (BP). Todos os bordos
sdo encabegados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com adesivo hot
melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para fixagéo das
estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele diametro de
/60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo canoa e sacavel
composta por 01 tampos medindo 2100x600 mm. Painel frontal estrutural e
de privacidade até o chao confeccionado em MDP de alta densidade termo-
‘estabilizado, com espessura minima de 18 mm, revestido em ambas as
'faces com laminado melaminico de baixa press@o (BP), sendo o bordo
\inferior encabegado em fita de poliestireno de espessura 2 mm, colada com
‘adesivo hot melt a 220°, fixado na base através de sistema " Rapid " pinos e |
'bucha de pressdo mini fix. Estrutura confeccionado em MDP de alta
' densidade termo-estabilizado, com espessura minima de 25 mm, revestido
em ambas as faces com laminado melaminico de baixa presséo (BP). Todos
os bordos s@o encabegados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com |
adesivo hot melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para
fixagdo das estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele
diametro de 60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo
'canoa e sacavel. partes metalicas com passivagdo em banhos de imersao
‘formando um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta forma
corrosdes e preparando a superficie para receber a tinta em po. Pintura
eletrostatica com resina hibrida epoxi poliester polimerizada em estufa a
220° durante no minimo de 15 minutos, com camada aproximada de 90 A
120 micros de espessura, conferindo ao componente resisténcia a abraséo
e intempéries. Calha tipo bergo para passagem de fiacdo em toda a
extensdo do tampo e nas duas extremidades para subida de fiagao,
'confeccionada em chapa dobradas com espessura de ago # 20 0,9 mm,
'recebe tratamento anti ferruginoso em todas as partes metélicas, deverao
ser submetidas a um tratamento da superficie do componente metalico.
'desengraxante em banhos de imers&o eliminando dleos, graxas, ceras e
cavacos, banho a quente (proximo a 90°C). Lavagem em agua corrente
polimersdo com transbordo para remover residuos do banho desengraxante.
'Refinador de camada em imers&o com a preparagao para a fosfatizagao.
 Fosfatizagao a base de zinco em banhos de imersdo com objetivo de formar
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cristais de zinco que tem como objetivo a perfeita ancoragem da tinta po. |
Lavagem em agua corrente em imersao com transbordo para remover O
residuo do banho do fosfato. Passivagédo em banhos de imersdo formando
um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta forma corrosdes e
preparando a superficie para receber a tinta em p6. Pintura eletrostatica com |
resina hibrida epoxi-poliester polimerizada em estufa a 220° durante no
minimo de 15 minutos, com camada aproximada de 90 A 120 micros de
'espessura, conferindo ao componente resisténcia a abrasao e intempéries.
Sendo com uma dobra superior para o lado externo, perfurada para fixagao
sob o tampo do produto adquirido, com 2 furos de tomadas elétrica, logica, e
1 furo para RJ45, tendo opgao de demais furos conforme necessidade da
obra a ser montada

- 07 ‘Armério para bancada m? ” -.20 .I

'Confeccionado em MDF 18mm revestido em laminado melaminico alta
presséo, espessura 0,6mm, e demais bordas em fita de PVC 2,5 mm|
coladas por processo “hot-melt”. Podera ser composto por portas, gaveteiro
e nicho para acessérios. Corpo das gavetas em chapa de aco dobrada com
corredigas metalicas laterais com roldanas em nylon. Todas as partes
metalicas s&o tratadas contra ferrugem através de processo de fosfatizagao |
‘e recebem pintura eletrostatica em epbxi-p6, com secagem em estufa a
220°C.

08 ;M_e:sa p_a_ra réfeitéfio medindo 1,80 x0,80m para 6 lugares - 68 -

|Estrutura da mesa: em ago tubular 40x40mm com 4 pés e requadro em tubo

| 40x40mm. soldados com solda mig. Todas as partes metalicas s&o tratadas
contra ferrugem através de processo de fosfatizacdo e recebem pintura

| eletrostatica em epoxi-p6, com secagem em estufa a 220°C. Apoio dos pés
com ponteiras de acabamento em nylon injetado. Tampo da mesa: em MDF

25 mm, revestido em laminado melaminico alta press&o na cor branca, com

bordas longitudinais posforming 180° acabamento em fita de pvc 2mm nas
demais bordas. Estrutura dos bancos: em ago tubular 40x40mm com 6 pés e
'requadro em tubo 40x40mm soldados com solda mig. Todas as partes
metalicas sao tratadas contra ferrugem através de processo de fosfatizagéo |
e recebem pintura eletrostatica em epoxi-pd, com secagem em estufa a
220°C. Apoio dos pés com ponteiras de acabamento em nylon injetado.

Tampo dos bancos: em MDF 25 mm, revestido em laminado melaminico alta

pressdo na cor branca, com bordas longitudinais posforming 180°

acabamento em fita de pvc 2mm nas demais bordas. Medidas 1,80x0,30 m.

[2 — ESCLARECIMENTO E IMPUGNAGAO ]

2.1 - OQualguer interessado podera solicitar esclarecimentos,
providéncias ou impugnar o ato convocatério do pregdo, em até 2
(dois) dias uteis antes da data fixada para a abertura oficial
do mesmo.

7
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2:2 - As impugnagoes deverao obrigatoriamente, serem
formalizadas e expostas suas razdes por escrito, devidamente
assinadas, contendo CNPJ, razao social e nome do representante
que assinou, bem como endereco e telefone da empresa, €

protocolados na CAMARA MUNICIPAL DE HORTOLANDIA, respeitado o
prazo supra citado.

2.3 - As impugnagdes serao respondidas no prazo maximo de 01
(um) dia, a contar do seu recebimento, sendo que a resposta
sera disponibilizada no “site” da Camara: www.cmh.sp.gov.br

2.4 - Os licitantes deverdao consultar diariamente o site da
cAMARA, @para verificacdo de inclusdo de adendos e/ou
esclarecimentos deste Edital, especialmente no dia anterior a
sua realizacgédo, sendo de exclusiva responsabilidade do

interessado a obtengdo de adendos e/ou esclarecimentos, néo
podendo alegar desconhecimento relativo as informagcdes deste

Edital.

[3 - CONDIGOES GERAIS PARA PARTICIPAGAO 2
3.1 - Poderdo participar da presente licitacdo todos quantos
atuem no ramo pertinente ao objeto desta licitagdo, que
atenderem a todas as exigéncias contidas neste Edital e em seus
Anexos.

3.2 - Nio poderdo participar da presente licitagdo as

interessadas que se encontrem sob o regime falimentar, empresas
estrangeiras que nao funcionem no Pais, nem aquelas que tenham
sido declaradas 1iniddneas para licitar ou contratar com a
Administracdo Publica ou que estejam cumprindo a sangdo de
suspensdo do direito de licitar e contratar com a Camara
Municipal de Hortolédndia ou com O Municipio de Hortoléandia.

3.3 - As empresas gque desejarem participar do pleito em
epigrafe deverao obrigatoriamente entregar ao pregoeiro dois
envelopes fechados, indicando respectivamente “PROPOSTA" e
“DOCUMENTAGAO”, contendo na parte frontal externa o n° do
pregdo, nome da empresa, local, data e hora da realizacgao do

certame.

3.4 - Licitantes que optarem por enviar seus envelopes via
postal (com AR - Aviso de Recebimento), deverdo remeté-los ao
endereco constante do preambulo deste edital aos cuidados do
pregoeiro, sendo unica e exclusiva responsabilidade do
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interessado a entrega dos envelopes até o prazo e horario
estipulados para a abertura do certame.

3.5 - Em nenhuma hipbétese serdo recebidos envelopes apds a

abertura do primeiro envelope de proposta comercial pelo

pregoeiro.

4 — DO CREDENCIAMENTO E DECLARAGAO OBRIGATORIA J
4.1 - As licitantes deverdo se apresentar para credenciamento

junto ao pregoeiro por meio de um representante. 0

Credenciamento do Representante Legal da Licitante, gue nao
seja Sécio ou Diretor da Empresa, far-se-4 mediante a
apresentagédo da Carta de Credenciamento (conforme modelo ANEXO
II) e/ou instrumento publico, com assinatura reconhecida em
cartério, comprovando OS necessarios poderes para formular
verbalmente lances de pregos, firmar declaracdes, desistir ou
apresentar as razdes de recurso, assinar a ata e praticar todos
os demais atos pertinentes ao presente certame.

4.2 - Serad admitido apenas um Representante Legal por empresa,
o qual devera estar munido de Cédula de Identidade e no caso de
Sécio ou Diretor deverd anexar cdpia do contrato social.

4.3 - A Empresa licitante devera apresentar declaragéo conforme
ANEXO III, dando ciéncia de que cumpre plenamente os requisitos
de habilitagéo.

4.4 - As licitantes que desejarem encaminhar seus envelopes por
meio de via postal com AR, deverao apresentar a declaragéo
acima dentro de um terceiro envelope, aos cuidados do
pregoeiro, contendo na parte frontal externa a palavra
“DECLARACAO”, o n° do pregdo, nome da empresa, local, data e
hora da realizagdo do certame.

4.5 - Todos os documentos relativos ao credenciamento e a
declaragdo acima citados deveriao estar fora dos envelopes da
“proposta comercial” e “documentacdo de habilitacgao”.

4.6 - A auséncia do credenciado importard na imediata exclusdo
da licitante da sessdo de lances e a renincia ao direito de
manifestacdo de interposigdo de recursos.

5 - DA PROPOSTA |
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(a)

5.1 - A proposta comercial devera ser impressa, em papel
timbrado da empresa, em uma via, com suas paginas numeradas e
rubricadas, e a ultima datada e assinada pelo representante
legal da empresa, €em moeda corrente nacional, com clareza, sem
alternativas, emendas, rasuras, entrelinhas ou no préprio
formuldrio que integra o presente edital, devendo constar:

a) nome (identificagdo) da licitante, enderego, numero de
telefone e/ou fax, CEP e numero do CNPJ;

b) o prego apresentado deverad discriminar as caracteristicas do
produto cotado, que deve estar em conformidade com as descritas
no Anexo I deste edital, indicando o valor unitario e global,
expresso em algarismos e indicar a marca/bandeira (uma unica);

5.2 - A simples participagdo neste certame implica:

a) na aceitagcdo de todas as condicdes estabelecidas neste
edital e seus anexos;

b) que o prego apresentado abrange todas as despesas incidentes
sobre o objeto da licitagdo (a exemplo de impostos, taxas,
encargos trabalhistas, previdenciarios, fiscais, comerciais e
gastos com transporte), bem como OS descontos porventura
concedidos;

¢) que a licitante vencedora se compromete a efetuar a entrega
dos produtos no prego € prazo constantes de sua proposta;

d) que o prazo de validade da proposta é de 60 (sessenta) dias,
contado da data estipulada para sua entrega.

e) que, além dos descontos constantes de sua proposta, se compromete
quando da entrega do objeto, a conceder descontos da tarifa
promocional ou qualquer outra combinacdoc que implique em reducao de
pregos dentro do principio de tratamento isondmico, estendido para os
usuarios/clientes com o mesmo perfil de consumo.

6 - DO RECEBIMENTO E JULGAMENTO DAS PROPOSTAS E DOCUMENTOS DE
HABILITAGAO

6.1 - No dia, hora e local designados neste edital, o pregoeiro
recebera, em envelopes distintos e devidamente fechados, as
propostas comerciais e os documentos exigidos para habilitacgéo.
Os envelopes deverdo estar com as seguintes indicagdes
externas:

ENVELOPE N° 1

“PROPOSTA"
PREGAO PRESENCIAL N°19 /2012
PROPONENTE (NOME DA EMPRESA)
CAMARA MUNICIPAL DE HORTOLANDIA
Data/horario da abertura: 13/09/12 as 10h
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ENVELOPE N° 02

“DOCUMENTAGAO"
PREGAO PRESENCIAL N° 19/2012
PROPONENTE (NOME DA EMPRESA)
CAMARA MUNICIPAL DE HORTOLANDIA
Data/horario da abertura: 13/09/12 as 10h

6.2 - Abertos os envelopes com as propostas, serad verificada a
conformidade das propostas apresentadas com OS requisitos
estabelecidos no instrumento convocatério, sendo

desclassificadas as que estiverem em desacordo.

6.3 - Sera, entdo, selecionada pelo pregoeiro a oferta de menor
preco e as ofertas em valores sucessivos e superiores até 10%,
relativamente a de menor prego.

6.4 - Nio havendo pelo menos 3 (trés) ofertas nas condicdes
definidas no item anterior, o pregoeiro classificara as
melhores ofertas seguintes as que efetivamente j& tenham sido
por ele selecionadas, até o maximo de trés, quaisquer que sejam
os pregos oferecidos.

6.5 - As licitantes selecionadas na forma dos itens 6.3. e 6.4.
serdo dadas oportunidades para nova disputa, por meio de lances
verbais e sucessivos, de valores distintos e decrescentes, a
partir da autora da proposta de maior prego.

6.6 — Se os valores de duas ou mais propostas escritas ficarem
empatados, sera realizado um sorteio para definir qual das
licitantes registrara primeiro seu lance verbal.

6.7 - Serdo realizadas tantas rodadas de lances verbais quantas
se facam necesséarias.

6.8 - Poderd o pregoeiro negociar com as licitantes visando
estabelecer um intervalo razoavel entre os lances ofertados.

6.9 - Sera vencedora da etapa dos lances verbais aquela que
ofertar o menor preg¢o no item.

6.10 - A desisténcia em apresentar lance verbal, quando
convidada pelo pregoeiro, implicara na exclusdo da licitante da
etapa de lances verbais e na manutengdo do ultimo preco
apresentado pelo licitante.

1
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(a)

6.11 - Apdés esse ato, sera encerrada a etapa competitiva e
serdo ordenadas as propostas, em ordem crescente de valor.

6.12 - O pregoeiro negociard diretamente com O proponente
primeiro classificado para que seja obtido prego melhor e, ato
continuo, examinard sua aceitabilidade, conforme este edital e
seus anexos, decidindo motivadamente a respeito.

6.13 - Sendo aceitdvel a oferta, sera verificado o atendimento
das condigdes habilitatérias, somente da licitante que a tiver
formulado.

6.14 = Constatado o atendimento pleno as exigéncias

editalicias, a licitante serad declarada vencedora do certame,
sendo-lhe adjudicado o objeto para o qual apresentou proposta,
apbés o transcurso da competente fase recursal.

6.15 - Se a oferta ndo for aceitavel ou se a proponente néo
atender as exigéncias habilitatérias, o pregoeiro examinara as
ofertas subseqiientes, na ordem de classificacdo, até a apuragdo
de uma proposta, sendo a respectiva proponente declarada
vencedora e a ela adjudicado o objeto, para o qual apresentou
proposta, apés o transcurso da competente fase recursal.

6.16 - Da reunido lavrar-se-a ata circunstanciada, na qual
serdo registradas todas as ocorréncias e que, ao final, sera
assinada pelo pregoeiro, equipe de apoio e licitantes
presentes.

7 - DAS MICRO E PEQUENAS EMPRESAS

7.1 - Por forca da Lei Complementar n° 123/06 e do art. 34 da
Lei n°® 11.488/07, as microempresas - MEs, as empresas de
pequeno porte - EPPs e as Cooperativas a estas equiparadas -
COOPs que tenham interesse em participar deste pregéo deverdo
observar os procedimentos a seguir dispostos:

a) as licitantes que se enquadrem na condigdo de ME, EPP ou
COOP, e que eventualmente possuam alguma restrigdo no tocante a
documentacdo relativa a regularidade fiscal, deverao consignar
tal informacdo expressamente na declaracdo prevista no item
4.3;

b) no momento da oportuna fase de habilitacdo, caso a licitante
detentora da melhor proposta seja uma ME, EPP ou COOP, deveré
ser apresentada, no respectivo envelope, toda a documentacgao
exigida neste edital, ainda que os documentos pertinentes a
regularidade fiscal apresentem alguma restrigdo, bem como

12
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alguma espécie de documento que venha a comprovar sua condigao
de microempresa ou empresa de pequeno porte;

c) como critério de desempate, sera assegurada preferéncia de
contratacdo para MEs, EPPs ou COOPs, entendendo-se por empate
aquelas situacgdes em que as propostas apresentadas por MEs,
EPPs ou COOPs sejam iguais ou até 5% (cinco por cento)
superiores & melhor proposta classificada.

7.2 - Para efeito do disposto no item acima, caracterizado o
empate, proceder-se-a do seguinte modo:

a) a ME, EPP ou COOP mais bem classificada tera a oportunidade
de apresentar nova proposta no prazo maximo de 5 (cinco)
minutos apdés o encerramento dos lances, sob pena de preclusdo;

b) a nova proposta de prego mencionada na alinea anterior
devera ser inferior d&quela considerada vencedora do certame,
situagdo em que o objeto licitado serd adjudicado em favor da
detentora desta nova proposta (ME, EPP ou COOP), desde gque seu
preco seja aceitavel e a licitante atenda as exigéncias

habilitatérias;
c) ndo ocorrendo a contratagdo da ME, EPP ou COOP, na forma da
alinea anterior, serdo convocadas as MEs, EPPs ou COOQOPs

remanescentes, na ordem classificatéria, para o exercicio do
mesmo direito;

d) no caso de equivaléncia de valores apresentados pelas MEs,
EPPs e COOPs que se encontrem enquadradas no item 7.1., alinea
c, serd realizado sorteio entre elas para que se identifique
aquela que primeiro poderd apresentar a melhor oferta;

e) na hipotese da ndo-contratacdo nos termos previstos no item
7.1., alinea ¢, o objeto licitado serid adjudicado em favor da
proposta originalmente vencedora do certame;

£) o procedimento acima somente serad aplicado quando a melhor
oferta inicial ndo tiver sido apresentada por ME, EPP ou COOP.

[8 - DA HABILITAGAO j

8.1 - Com relacdo aos documentos de habilitagdo, as empresas
interessadas em participar deste certame deverdo apresentar
dentro do prazo fixado neste Edital, no ENVELOPE N.°02,
documentacdo de habilitagédo a seguir indicada:

a) Certificado de Regularidade do FGTS, dentro do prazo de
validade; '

b) Certiddo de Regularidade perante o INSS, dentro do prazo de
validade;
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c) Certiddo de regularidade Fiscal e Trabalhista, dentro de
prazo de validade;

d) prova de regularidade com a Fazenda Nacional, compreendendo:
Certiddo conjunta, expedida pela Secretaria da Receita Federal
do Brasil e Procuradoria Geral da Fazenda Nacional, quanto aos
demais tributos federais e a Divida Ativa da Unido, por elas
administrados.

e) prova de regularidade com a Fazenda Estadual: Certiddo que
comprove regularidade fiscal perante o Estado ou Distrito
Federal;

f) prova de regularidade com a Fazenda Municipal: Certiddo de
regularidade fiscal perante o Municipio (Tributos Mobiliarios).

8.2 - A habilitacdo ao presente pregéao também podera ser
demonstrada através do certificado de registro cadastral
expedido pela Camara Municipal de Hortolandia ou pela
Prefeitura Municipal de Hortoldndia, observado o prazo de
validade do certificado e das respectivas certiddes; ou ainda
pelo SICAF - SISTEMA DE CADASTRAMENTO UNIFICADO DE FORNECEDORES
desde que especificade neste documento todos os documentos
solicitados neste edital com a respectiva validade.

8.3 - Os documentos mencionados acima deverdo referir-se
exclusivamente ao estabelecimento licitante (matriz ou filial),
ressalvada a hipétese de centralizacgéo de recolhimento de
tributos e contribuigdes, que devera ser comprovada por
documento préprio - e estar vigentes a4 época da sessdo de
recebimento e abertura.

8.4 - Nio serdo aceitos protocolos referentes a4 solicitacgédo
feita as repartigdes competentes, quanto aos documentos acima
mencionados, nem cbépias ilegiveis ainda que autenticadas.

8.5 - O pregoeiro verificara, ainda, quanto & habilitacdo da
licitante a declaragdo da licitante de que néo possui em seu
quadro de pessoal empregado com menos de 18 (dezoito) anos em
trabalho noturno, perigoso ou insalubre e de 16 (dezesseis)
anos em qualgquer trabalho, salvo na condicdo de aprendiz, a
partir de 14 (gquatorze) anos, nos termos do inc. XXXIII do art.
7° da Constituicdo Federal de 1988 (Lei n°® 9.854/99), conforme
modelo do Anexo III.

9 — DOS CRITERIOS DE JULGAMENTO E ADJUDICAGAO __J
9.1 - No julgamento das propostas serad considerado o critério
de menor prego global, desde que atenda as exigéncias deste
edital.
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9.2 - O objeto desta licitacao sera adjudicado af(s)
licitante(s) cuja(s) proposta(s) seja(m) considerada (s)
vencedora (s) do certame.
9.3 - Serdo desclassificadas as propostas que ndo atenderem as

exigéncias deste edital, bem como aquelas dque apresentarem
pregcos excessivos, assim considerados aqueles que estiverem
acima do prego de mercado, ou manifestamente inexeqiliiveis, nos
termos do art. 48 da Lei n® 8.666/93.

10 - DOS RECURSOS ADMINISTRATIVOS B

10.1 - Declarado o vencedor, qualquer licitante podera
manifestar imediata e motivadamente a intencdo de recorrer,
observando-se o rito previsto no inciso XVIII do art. 4° da Lei
n°® 10.520/02.

10.2 - O acolhimento do recurso importara a invalidagdo apenas
dos atos insuscetiveis de aproveitamento.

10.3 - A falta de manifestagdo imediata e motivada da licitante
importara a decadéncia do direito de recurso e a adjudicacdo do
objeto a vencedora.

11 - DAS PENALIDADES ]

11.1 - A vencedora do certame que descumprir gquaisquer das
clausulas ou condigdes do presente edital, ficarad sujeita as
penalidades previstas no art. 7° da Lei n° 10.520/02, bem como
aos arts. 86 e 87 da Lei n° 8.666/93.

11.2 - Nos termos do art. 87 da Lei n° 8.666/93, pela
inexecucdo total ou parcial deste contrato, a contratada,
garantida a prévia defesa, ficara sujeita a&s seguintes sangoes:
a) adverténcia;

b) multa de 10% (dez por cento) do valor do contrato;

c) suspensdo temporaria de ©participagdo em licitagaoc e
impedimento de contratar com este o6rgdo promotor do certame,
por prazo de até 2 (dois) anos;

d) declaracdo de inidoneidade para licitar ou contratar com a
Administracdo Publica em geral, enguanto perdurarem OS motivos
determinantes da punigdo ou até que seja promovida sua
reabilitacdo perante a prépria autoridade que aplicou a
penalidade, que serd concedida sempre dque O contratado
ressarcir a Administracdo pelos prejuizos resultantes e apés
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decorrido o prazo da sangdo aplicada com base na alinea
anterior.

11.3 - Se o valor da multa ou indenizacdo devida ndo for
recolhido, serad automaticamente descontado da primeira parcela
de prego a que a contratada vier a fazer jus, acrescido de
juros moratérios de 1% (um por cento) ao més, ou, quando for o
caso, cobrado judicialmente.

11.4 - Apdés a aplicacgdo de quaisquer das penalidades acima
previstas, realizar-se-4 comunicagdo escrita & empresa, e
publicagdo no Orgdo de Imprensa Oficial (excluidas as
penalidades de adverténcia e multa de mora), constando o
fundamento legal da punigéao, informando ainda que o fato sera
registrado no cadastro correspondente.

[12 - DO PAGAMENTO E DA DOTAGAO ORGAMENTARIA ]

12.1 - O pagamento pelo(s) fornecimento do(s) objeto(s)
licitado(s), dar-se-a& mediante em até 10 (dez) dias uteis,
contados da data do recebimento da Nota Fiscal/Fatura na sede
da Camara Municipal de Hortoléandia, que devera ser atestada
pelo Setor Competente, para efeito de liberacdo do pagamento,
respeitada sempre a Ordem Cronolégica de pagamentos prevista
pela Lei Federal 8666/93, e suas alteracgdes introduzidas
através das Leis Federais 8883/94, 9648/98 e 9854/99.

12.2 - Em caso de irregularidade na emissdo dos documentos
fiscais, o prazo de pagamento serd contado a partir da
regularizagdo dos mesmos € sua reapresentacdo.

12.3 - Nenhum pagamento sera efetuado a contratada enquanto
pendente de liquidacgédo qualquer obrigagdo financeira que lhe
for imposta, em virtude de penalidade ou inadimpléncia, a qual
poderd ser compensada com O pagamento pendente, sem que isso
gere direito a acréscimos de qualquer natureza.

12.4 - As despesas decorrentes da contratacdo do objeto deste
pregdo correrdo a conta da dotacdo n°. 3.3.90.39 - outros
servicos de terceiro, consignada no Orgamento para © exercicio
do ano em curso.

13 - DO LOCAL DE ENTREGA DO OBJETO B

13.1 - Fica estabelecido que os objetos licitados, deverdo ser
entregues no novo prédio da Camara Municipal de Hortoléandia,
localizado na Rua Joseph Paul Julien Burlandy, 250 - Parque
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Gabriel, no horario das 9%h as 17h, devendo ser emitido termo

de recebimento da mercadoria, quando da entrega da Nota
fiscal/fatura.

14 - DAS DISPOSIGOES FINAIS |
14.1 - Nenhuma indenizacdo sera devida as proponentes pela

elaboragdo e/ou apresentagdo de documentacdo relativa a
presente licitagédo.

14.2 - A presente licitacgéo somente podera vir a ser revogada
por razdes de interesse publico decorrentes de fato
superveniente devidamente comprovado, ou anulada no todo ou em
parte, por ilegalidade, de oficio ou por provocagdo de
terceiros, mediante parecer escrito e devidamente fundamentado.

14.3 - O pregoeiro, no interesse publico, podera sanar, relevar
omissdes ou erros puramente formais observados na documentacdo
e proposta, desde que néao contrariem a legislagdo vigente e ndo
comprometam a lisura da licitacdo, sendo possivel a promogao de
diligéncia destinada a esclarecer ou a complementar a instrugao
do processo.

14.4 - Quaisquer esclarecimentos sobre duvidas, eventualmente
suscitadas, relativas as orientacdes contidas no presente
pregdo, poderao ser solicitados por escrito ao pregoeiro ou no
endereco da Camara Municipal de Hortoléndia, de segunda a
sexta-feira, no horario das 8h as 17h, telefone 0xx19-3897-
9900.

Hortolandia, sexta-feira, 24 de Agosto de 2012

{— Portaria CMH n° 265/12
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ANEXO I |
DESCRIGAO DO OBJETO
Pregdo Presencial 19/2012
ITEM | DESCRIGAO ~ am|
01 |Mesa plenério (VEREADORES CURVA 01

Mesa CURVA, tampo confeccionado em MDP de alta densidade termo-
estabilizado, com espessura minima de 25 mm, revestido em ambas as
faces com laminado melaminico de baixa presséo (BP). Todos os bordos
sdo encabegados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com adesivo hot
melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para fixagdo das
estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele diametro de
60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo canoa e sacavel.
Medida final com uma corda de 5,78 m e raio de 8,07 m divida igualmente
para cada usuario com 0,72 m para cada usuario, dividido em 4 tampos
iguais Painel frontal estrutural e de privacidade até o chao confeccionado
em MDP de alta densidade termo-estabilizado, com espessura minima de
18 mm, revestido em ambas as faces com laminado melaminico de baixa
pressio (BP), sendo o bordo inferior encabegado em fita de poliestireno de
espessura 2 mm, colada com adesivo hot melt a 220° fixado na base
através de sistema “ Rapid " pinos e bucha de pressao mini fix. Estrutura
confeccionado em MDP de alta densidade termo-estabilizado, com
espessura minima de 25 mm, revestido em ambas as faces com laminado
melaminico de baixa presséo (BP). Todos os bordos s@o encabegados com
fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com adesivo hot melt a 220°, buchas em
Zamak cravadas sob o tampo para fixagdo das estruturas em Rosca M6.
Com passa fio no tampo, Sendo ele diametro de 60 mm em poliestireno
injetado e acabamento de pega tipo canoa e sacavel. partes metalicas com
passivagdo em banhos de imersao formando um fechamento entre os
cristais de zinco inibindo desta forma corrosdes e preparando a superficie
para receber a tinta em p6. Pintura eletrostatica com resina hibrida epoxi
poliester polimerizada em estufa a 220° durante no minimo de 15 minutos,
com camada aproximada de 90 A 120 micros de espessura, conferindo ao
componente resisténcia @ abrasao e intempéries. Calha tipo bergo para
passagem de fiagdo em toda a extensao do tampo e nas duas extremidades
para subida de fiagao, confeccionada em chapa dobradas com espessura de
ago # 20 0,9 mm, recebe tratamento anti ferruginoso em todas as partes
metalicas, deverdo ser submetidas a um tratamento da superficie do
componente metalico. desengraxante em banhos de imersdo eliminando
6leos, graxas, ceras e cavacos, banho a quente (préximo a 90°C). Lavagem
em agua corrente polimersao com transbordo para remover residuos do
banho desengraxante. Refinador de camada em imersdo com a preparagao
para a fosfatizagao. Fosfatizagéo a base de zinco em banhos de imersao
com objetivo de formar cristais de zinco que tem como objetivo a perfeita
|ancoragem da tinta po. Lavagem em é&gua corrente em imerséao com
|transbordo para remover o residuo do banho do fosfato. Passivagao em
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banhos de imersdo formando um fechamento entre os cristais de zinco
inibindo desta forma corrosbes e preparando a superficie para receber a
tinta em pd. Pintura eletrostatica com resina hibrida epoxi-poliester
polimerizada em estufa a 220° durante no minimo de 15 minutos, com
camada aproximada de 90 A 120 micros de espessura, conferindo ao
componente resisténcia & abraséo e intempéries. Sendo com uma dobra
superior para o lado externo, perfu rada para fixagéo sob o tampo do produto
adquirido, com 2 furos de tomadas elétrica, légica, e 1 furo para RJ45, tendo
opgao de demais furos conforme necessidade da obra a ser montada

02 Mesa plenario (VEREADORES CURVA) 01

Mesa CURVA, tampo confeccionado em MDP de alta densidade termo-|
| estabilizado, com espessura minima de 25 mm, revestido em ambas as
faces com laminado melaminico de baixa presséo (BP). Todos os bordos
s&o encabegados com fita de poliestireno 2.5 mm, coladas com adesivo hot
melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para fixagdo das
‘estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele diametro de
|60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo canoa e sacavel.
Medida final com uma corda de 5,00 m e raio de 9,56 m divida igualmente
|para cada usuario com 0,72 m para cada usuario, dividido em 2 tampos!
iguais e 01 tampo para 03 usuarios Painel frontal estrutural e de
\privacidade até o chao confeccionado em MDP de alta densidade termo-
| estabilizado, com espessura minima de 18 mm, revestido em ambas as|
faces com laminado melaminico de baixa pressdo (BP), sendo o bordo
\inferior encabegado em fita de poliestireno de espessura 2 mm, colada com
adesivo hot melt a 220°, fixado na base através de sistema * Rapid " pinos e |
'bucha de pressdo mini fix. Estrutura confeccionado em MDP de alta
'densidade termo-estabilizado, com espessura minima de 25 mm, revestido |
em ambas as faces com laminado melaminico de baixa presséo (BP). Todos
os bordos sdo encabecgados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com
'adesivo hot melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para|
fixagao das estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele
‘diametro de 60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo |
'canoa e sacavel. partes metalicas com passivagao em banhos de imersao
formando um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta forma
'corrosbes e preparando a superficie para receber a tinta em po. Pintura
eletrostatica com resina hibrida epéxi poliester polimerizada em estufa a
290° durante no minimo de 15 minutos, com camada aproximada de 80 A
120 micros de espessura, conferindo ao componente resisténcia a abrasZo |
‘e intempéries. Calha tipo bergo para passagem de fiacdo em toda a|
extensdo do tampo e nas duas extremidades para subida de fiagao,
confeccionada em chapa dobradas com espessura de ago # 20 0,9 mm,
recebe tratamento anti ferruginoso em todas as partes metalicas, deveréo
ser submetidas a um tratamento da superficie do componente metalico.
desengraxante em banhos de imersao eliminando oleos, graxas, ceras €
cavacos, banho a quente (proximo a 90°C). Lavagem em agua corrente
polimersdo com transbordo para remover residuos do banho desengraxante.
Refinador de camada em imers@o com a preparagao para a fosfatizagao.
Fosfatizagdo a base de zinco em banhos de imers&@o com objetivo de formar
' cristais de zinco que tem como objetivo a perfeita ancoragem da tinta po.
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Lavagem em agua corrente em imersdo com transbordo para remover O
'residuo do banho do fosfato. Passivagdo em banhos de imersao formando |
'um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta forma corrosdes e
‘preparando a superficie para receber a tinta em p6. Pintura eletrostatica com |
‘resina hibrida epoxi-poliester polimerizada em estufa a 220° durante no
'minimo de 15 minutos, com camada aproximada de 90 A 120 micros de|
‘espessura, conferindo ao componente resisténcia a abraséo e intempéries.I
'Sendo com uma dobra superior para o lado externo, perfurada para fixagéo
sob o tampo do produto adquirido, com 2 furos de tomadas elétrica, légica, e|

1 furo para RJ45, tendo opgéo de demais furos conforme necessidade da’
obra a ser montada

, pr_éprio fabricante, com arquitetura de 32nm, e Max TDP: 65W

' 03 PARLATORIO | 01

'Mesa oratéria medindo 1230x800x750x50mm, em madeira de
reflorestamento com certificagdo FSC, revestida em laminado melaminico
‘padrdo madeirado, aplicado atraves de adesivo sem solvente e de baixa
'volatilidade, com tampo em vidro espessura 8mm, com acabamento
serigrafado branco, e niveladores de altura em chapa # 15 bicromatizada e
‘extremidades polipropileno. placa em ago escovado dimensdes 60x25cm |
'bisotado com logo e caracteres vazados; dimensoes: 1,10x1,00x0,60
(axixp); placa deslocada em 20mm em relagdo ao movel, fixador 4 pinos |
'cromados; pés com sapatas em aluminio

1

04 |Mesa plenario (BANCADA) 01 |
Mesa retangular, tampo Triplo confeccionado em MDP de alta densidade
‘termo-estabilizado, Tampo intermediario em aglomerado de particulas de|
madeira termo -estabilizadas com densidade de 750 kg/m* com bordas em
fita de poliestireno preta com espessura de 1 mm. Recuado em 5 mm. nas
'bordas longitudinais em relagédo aos tampos superior e inferior. Espessura
de 18 mm. Espessura total de 54 mm., aproximadamente. revestido em
'ambas as faces com laminado melaminico de baixa presséo (BP). Todos os
'bordos sdo encabegados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com
adesivo hot melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para
fixagao das estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele
diametro de 60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo
canoa e sacavel composta por 02 tampos medindo 1600x750 mm 01 tampo
'800x750 e 01 com tampo superior revestido em couro natural |
medindo1200x750 mm de Painel frontal estrutural e de privacidade ate o
‘chdo confeccionado em MDP de alta densidade termo-estabilizado, com
'espessura minima de 18 mm, revestido em ambas as faces com laminado
melaminico de baixa pressao (BP), sendo o bordo inferior encabegado em
fita de poliestireno de espessura 2 mm, colada com adesivo hot melt a 220°,
fixado na base através de sistema “ Rapid " pinos e bucha de pressao mini
fix. Estrutura confeccionado em MDP de alta densidade termo-estabilizado,
com espessura minima de 54 mm, revestido em ambas as faces com
laminado melaminico de baixa pressao (BP) confeccionado da mesma forma
'do tampo. Todos os bordos s@o encabegados com fita de poliestireno 2,5
mm, coladas com adesivo hot melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob
o tampo para fixagéo das estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo,
'Sendo ele diametro de 60 mm em poliestireno injetado e acabamento de|
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‘pega tipo canoa e sacavel. partes metalicas com passivagdo em banhos de|
limers3o formando um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta
forma corrosbes e preparando a superficie para receber a tinta em po. |
|Pintura eletrostatica com resina hibrida epoxi poliester polimerizada em
estufa a 220° durante no minimo de 15 minutos, com camada aproximada
de 90 A 120 micros de espessura, conferindo ao componente resisténcia a|
' abrasao e intempéries. Calha tipo bergo para passagem de fiacdo em toda a
extensdo do tampo e nas duas extremidades para subida de fiagao,
confeccionada em chapa dobradas com espessura de ago # 20 0,9 mm,
recebe tratamento anti ferruginoso em todas as partes metalicas, deverao |
‘ser submetidas a um tratamento da superficie do componente metalico. |
'desengraxante em banhos de imers@o eliminando oleos, graxas, ceras e
cavacos, banho a quente (proximo a 90°C). Lavagem em agua corrente
' polimers&o com transbordo para remover residuos do banho desengraxante.
'Refinador de camada em imers&do com a preparaga@o para a fosfatizagao.
Fosfatizacdo a base de zinco em banhos de imersao com objetivo de formar
cristais de zinco que tem como objetivo a perfeita ancoragem da tinta p6.
Lavagem em agua corrente em imersdo com transbordo para remover o
residuo do banho do fosfato. Passivagao em banhos de imerséo formando |
|um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta forma corrosdes €|
preparando a superficie para receber a tinta em p6. Pintura eletrostatica com |
‘resina hibrida epoxi-poliester polimerizada em estufa a 220° durante no
'minimo de 15 minutos, com camada aproximada de 90 A 120 micros de
‘espessura, conferindo ao componente resisténcia a abrasao e intempéries. |
'Sendo com uma dobra superior para o lado externo, perfurada para fixagdo
sob o tampo do produto adquirido, com 2 furos de tomadas elétrica, l6gica, e
1 furo para RJ45, tendo opgao de demais furos conforme necessidade da |
| obra a ser montada

i—

05

|BANCADA TRABALHO 01

Mesa retangular, tampo confeccionado em MDP de alta densidade termo-
estabilizado, com espessura minima de 25 mm, revestido em ambas as
faces com laminado melaminico de baixa presséo (BP). Todos os bordos
sdo encabegados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com adesivo hot
melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para fixacdo das
estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele diametro de
60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo canoa e sacavel
composta por 01 tampos medindo 2700x600 mm. Painel frontal estrutural e
de privacidade até o chéao confeccionado em MDP de alta densidade termo-
estabilizado, com espessura minima de 18 mm, revestido em ambas as
faces com laminado melaminico de baixa pressédo (BP), sendo o bordo
inferior encabegado em fita de poliestireno de espessura 2 mm, colada com
adesivo hot melt a 220°, fixado na base através de sistema “ Rapid " pinos e
bucha de press@o mini fix. Estrutura confeccionado em MDP de alta
densidade termo-estabilizado, com espessura minima de 25 mm, revestido
'em ambas as faces com laminado melaminico de baixa pressao (BP). Todos
os bordos s@o encabegados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com
adesivo hot melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para
fixagao das estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele
diametro de 60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo

canoa e sacavel. partes metalicas com passivagdo em banhos de imersao
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'formando um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta forma
corrosdes e preparando a superficie para receber a tinta em po6. Pintura
eletrostatica com resina hibrida epéxi poliester polimerizada em estufa a
220° durante no minimo de 15 minutos, com camada aproximada de 90 A
120 micros de espessura, conferindo ao componente resisténcia & abrasao
e intempéries. Calha tipo bergo para passagem de fiagdo em toda a
extensdo do tampo e nas duas extremidades para subida de fiacao,
confeccionada em chapa dobradas com espessura de ago # 20 0,9 mm,
recebe tratamento anti ferruginoso em todas as partes metélicas, deveréo|
ser submetidas a um tratamento da superficie do componente metalico.
desengraxante em banhos de imers&o eliminando oleos, graxas, ceras e
cavacos, banho a quente (préximo a 90°C). Lavagem em agua corrente
polimerséo com transbordo para remover residuos do banho desengraxante.
Refinador de camada em imersdo com a preparagao para a fosfatizagao.
Fosfatizagao a base de zinco em banhos de imers&o com objetivo de formar
cristais de zinco que tem como objetivo a perfeita ancoragem da tinta pé.
Lavagem em agua corrente em imersao com transbordo para remover o
residuo do banho do fosfato. Passivagdo em banhos de imerséo formando
um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta forma corrosdes e
preparando a superficie para receber a tinta em p6. Pintura eletrostatica com
resina hibrida epoxi-poliester polimerizada em estufa a 220° durante no
minimo de 15 minutos, com camada aproximada de 90 A 120 micros de
espessura, conferindo ao componente resisténcia 4 abrasdo e intempéries.
Sendo com uma dobra superior para o lado externo, perfurada para fixagao
sob o tampo do produto adquirido, com 2 furos de tomadas elétrica, logica, e
1 furo para RJ45, tendo opgao de demais furos conforme necessidade da
obra a ser montada

06 BANCADA TRABALHO 01

Mesa retangular, tampo confeccionado em MDP de alta densidade termo- |
| estabilizado, com espessura minima de 25 mm, revestido em ambas as
'faces com laminado melaminico de baixa presséo (BP). Todos os bordos |
sd0 encabegados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com adesivo hot|
melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para fixagdo das
estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele diametro de
60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo canoa e sacavel
‘composta por 01 tampos medindo 2100x600 mm. Painel frontal estrutural e
'de privacidade até o chao confeccionado em MDP de alta densidade termo-
estabilizado, com espessura minima de 18 mm, revestido em ambas as |
faces com laminado melaminico de baixa pressdo (BP), sendo o bordo|
\inferior encabegado em fita de poliestireno de espessura 2 mm, colada com
adesivo hot melt a 220°, fixado na base através de sistema * Rapid " pinos e |
‘bucha de pressdo mini fix. Estrutura confeccionado em MDP de alta
densidade termo-estabilizado, com espessura minima de 256 mm, revestido
em ambas as faces com laminado melaminico de baixa presséo (BP). Todos
os bordos sd@o encabegados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com |
‘adesivo hot melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para|
fixagdo das estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele
diametro de 60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo |
‘canoa e sacavel. partes metalicas com passivagdo em banhos de imersao
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‘formando um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta forma
corrosdes e preparando a superficie para receber a tinta em poé. Pintura|
| eletrostatica com resina hibrida epoxi poliester polimerizada em estufa a
220° durante no minimo de 15 minutos, com camada aproximada de 90 A
120 micros de espessura, conferindo ao componente resisténcia & abraséo
e intempéries. Calha tipo bergo para passagem de fiagdo em toda a
extensdo do tampo e nas duas extremidades para subida de fiagao,
confeccionada em chapa dobradas com espessura de ago # 20 0,9 mm,
\recebe tratamento anti ferruginoso em todas as partes metalicas, deverao
ser submetidas a um tratamento da superficie do componente metélico‘|
desengraxante em banhos de imersao eliminando dleos, graxas, ceras €|
‘cavacos, banho a quente (proximo a 90°C). Lavagem em agua corrente
polimers&o com transbordo para remover residuos do banho desengraxante.
Refinador de camada em imersdo com a preparagéo para a fosfatizag@o. |
'Fosfatizago a base de zinco em banhos de imersdo com objetivo de formar
| cristais de zinco que tem como objetivo a perfeita ancoragem da tinta po.
Lavagem em &gua corrente em imersao com transbordo para remover 0|
‘residuo do banho do fosfato. Passivagao em banhos de imersao formando |
'um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta forma corrosdes e
preparando a superficie para receber a tinta em po. Pintura eletrostatica com |
‘resina hibrida epéxi-poliester polimerizada em estufa a 220° durante no
'minimo de 15 minutos, com camada aproximada de 90 A 120 micros de
espessura, conferindo ao componente resisténcia 4 abrasdo e intempéries. |
'Sendo com uma dobra superior para o lado externo, perfurada para fixagao
sob o tampo do produto adquirido, com 2 furos de tomadas elétrica, l6gica, e
1 furo para RJ45, tendo opgéo de demais furos conforme necessidade da
obra a ser montada

07 Armario -Qara bancada m? 20

'Confeccionado em MDF 18mm revestido em laminado melaminico alta
pressdo, espessura 0,6mm, e demais bordas em fita de PVC 2,5 mm
coladas por processo “hot-melt”. Podera ser composto por portas, gaveteiro
‘e nicho para acessérios. Corpo das gavetas em chapa de ago dobrada com
corredicas metalicas laterais com roldanas em nylon. Todas as partes
'metalicas sao tratadas contra ferrugem através de processo de fosfatizagéo
e recebem pintura eletrostatica em epdxi-p6, com secagem em estufa a
220°C.

08 "'Mesa para refe_itério medindo 1,80 x0,80m paré 6 Iugai'es e 08

Estrutura da mesa: em ago tubular 40x40mm com 4 pés e requadro em tubo
' 40x40mm. soldados com solda mig. Todas as partes metalicas s&o tratadas
contra ferrugem através de processo de fosfatizagdo e recebem pintura
eletrostatica em epdxi-pd, com secagem em estufa a 220°C. Apoio dos pés
com ponteiras de acabamento em nylon injetado. Tampo da mesa: em MDF |
125 mm, revestido em laminado melaminico alta press&o na cor branca, com
bordas longitudinais posforming 180° acabamento em fita de pvc 2mm nas
demais bordas. Estrutura dos bancos: em ago tubular 40x40mm com 6 pés e |
‘requadro em tubo 40x40mm soldados com solda mig. Todas as partes
' metalicas s3o tratadas contra ferrugem através de processo de fosfatizagao
e recebem pintura eletrostatica em epoxi-p6, com secagem em estufa a|

L
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1220°C. Apoio dos pés com ponteiras de acabamento em nylon injetado.
' ' Tampo dos bancos: em MDF 25 mm, revestido em laminado melaminico alta
‘presséo na cor branca, com bordas longitudinais posforming 180°%

acabamento em fita de pvc 2mm nas demais bordas. Medidas 1,80x0,30 m. |
|
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[ ANEXO II B

CREDENCIAMENTO (MODELO)

Pelo presente instrumento a empresa
(nome legivel), inscrita no
CNPJ n°. P com sede na cidade de
, bairro , representada, pelo Sr.

(nome legivel),
(profissao), (estado civil),
inscrito o CPF sob o n° , credencia o Sr.(a)
(nome legivel),
(profissao), (estado civil), portador da Cédula
de Identidade n. , expedida em / / ;
pelo(a) (6brgao expedidor),

(Residéncia Municipio-Estado),
com poderes para representd-lo junto a Camara Municipal de
Hortolandia, na Licitacdo modalidade PREGAO n°® 19/2012, em
especial para firmar declaracdes e atas, apresentar ou
desistir da apresentagdo de lances verbais, negociar os
valores propostos, interpor ou desistir da interposigdo de
recursos e praticar todos os demais atos pertinentes ao
certame acima indicado.

Local e data.

Assinatura do responsavel legal
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ANEXO IITI
DECLARAGCAO (MODELO)
Pregdo Presencial n°®. 19/2012
Processo n° 332/2012
A Empresa 2 CNPJ N°
, aqui devidamente representada por seu
i infra-assinado, em

conformidade com o disposto no art. 4°. Inc. VII, da Lei
10.520/02, DECLARA que estad apta a cumprir plenamente
todos os requisitos habilitatérios exigidos no edital que
rege o certame acima indicado.

Declara também que ndo esta submetida a nenhuma das
penalidades previstas no artigo 87, incisos III e IV, da
Lei Federal de n°® 8.666/93, bem como, inexiste processo de
recuperagdo Jjudicial (e extrajudicial) ou faléncia
tramitando em face da proponente, nem outro impedimento
superveniente que possa comprometer sua capacidade técnica
e/ou operativa. Caso venha ocorrer, no decorrer do
certame, submetemo-nos a desclassificacdo automatica.

Declara, ainda, que a empresa, €m consondncia com O
mandamento constitucional contido no inciso XXXIII, do
artigo 7°, ndo concede trabalho noturno, perigoso ou
insalubre aos menores de dezoito anos e qualquer trabalho
a menores de dezesseis anos, salvo na condicdo de
aprendiz.

Local, data.

Assinatura do representante legal
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ANEXO IV J

MODELO PROPOSTA COMERCIAL
PREGAO PRESENCIAL N° 19/2012

Nome da empresa proponente:
Enderecgo

Cidade:

CNPJ:

Telefone/Fax:

ITEM DESCRICAO ' 'QTD |VALOR |
01 |Mesa plenario (VEREADORES CURVA) 01

Mesa CURVA, tampo confeccionado em MDP de alta densidade termo-
estabilizado, com espessura minima de 25 mm, revestido em ambas as
faces com laminado melaminico de baixa pressao (BP). Todos os bordos
sdo encabecados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com adesivo hot
Imelt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para fixagao das
estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele diametro de
60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo canoa e sacavel.
Medida final com uma corda de 5,78 m e raio de 8,07 m divida igualmente
para cada usuario com 0,72 m para cada usuario, dividido em 4 tampos
iguais Painel frontal estrutural e de privacidade até o chao confeccionado
em MDP de alta densidade termo-estabilizado, com espessura minima de
18 mm, revestido em ambas as faces com laminado melaminico de baixa
pressao (BP), sendo o bordo inferior encabegado em fita de poliestireno de
espessura 2 mm, colada com adesivo hot melt a 220° fixado na base
através de sistema “ Rapid " pinos e bucha de presséo mini fix. Estrutura
confeccionado em MDP de alta densidade termo-estabilizado, com
espessura minima de 25 mm, revestido em ambas as faces com laminado
melaminico de baixa presséo (BP). Todos os bordos s&o encabegados com
fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com adesivo hot melt a 220°, buchas em
Zamak cravadas sob o tampo para fixagédo das estruturas em Rosca M6.
|Com passa fio no tampo, Sendo ele didametro de 60 mm em poliestireno
injetado e acabamento de pega tipo canoa e sacavel. partes metalicas com
passivagdo em banhos de imersdo formando um fechamento entre os
cristais de zinco inibindo desta forma corrosdes e preparando a superficie
para receber a tinta em po. Pintura eletrostatica com resina hibrida epoxi
poliester polimerizada em estufa a 220° durante no minimo de 15 minutos,
com camada aproximada de 90 A 120 micros de espessura, conferindo ao
componente resisténcia @ abrasdo e intempéries. Calha tipo bergo para
passagem de fiagdo em toda a extensao do tampo e nas duas extremidades
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para subida de fiagao, confeccionada em chapa dobradas com espessura de
aco # 20 0,9 mm, recebe tratamento anti ferruginoso em todas as partes
metalicas, deverdo ser submetidas a um tratamento da superficie do
componente metalico. desengraxante em banhos de imersdo eliminando
6leos, graxas, ceras e cavacos, banho a quente (préximo a 90°C). Lavagem
em agua corrente polimersao com transbordo para remover residuos do
banho desengraxante. Refinador de camada em imersao com a preparagéo
para a fosfatizagdo. Fosfatizag@o a base de zinco em banhos de imerséao
com objetivo de formar cristais de zinco que tem como objetivo a perfeita
ancoragem da tinta p6. Lavagem em agua corrente em imersdo com
transbordo para remover o residuo do banho do fosfato. Passivagdo em
banhos de imersdo formando um fechamento entre os cristais de zinco
inibindo desta forma corrosdes e preparando a superficie para receber a
tinta em po. Pintura eletrostatica com resina hibrida epéxi-poliester
polimerizada em estufa a 220° durante no minimo de 15 minutos, com
camada aproximada de 90 A 120 micros de espessura, conferindo ao
componente resisténcia & abrasao e intempéries. Sendo com uma dobra
superior para o lado externo, perfurada para fixagéo sob o tampo do produto
adquirido, com 2 furos de tomadas elétrica, légica, e 1 furo para RJ45, tendo
opgao de demais furos conforme necessidade da obra a ser montada

|
02 |Mesa plenario (VEREADORES CURVA 01

Mesa CURVA, tampo confeccionado em MDP de alta densidade termo-|
' estabilizado, com espessura minima de 25 mm, revestido em ambas as
'faces com laminado melaminico de baixa presséo (BP). Todos os bordos
sa0 encabegados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com adesivo hot |
'melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para fixagéo das
estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele diametro de
60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo canoa e sacavel.
'Medida final com uma corda de 5,00 m e raio de 9,56 m divida iguaimente
para cada usuério com 0,72 m para cada usuario, dividido em 2 tampos |
iguais e 01 tampo para 03 usudrios Painel frontal estrutural e de
!privacidade até o chao confeccionado em MDP de alta densidade termo-
estabilizado, com espessura minima de 18 mm, revestido em ambas as
faces com laminado melaminico de baixa presséo (BP), sendo o bordo |
\inferior encabegado em fita de poliestireno de espessura 2 mm, colada com|
'adesivo hot melt a 220°, fixado na base através de sistema * Rapid " pinos e
bucha de press@o mini fix. Estrutura confeccionado em MDP de alta
'densidade termo-estabilizado, com espessura minima de 25 mm, revestido
'em ambas as faces com laminado melaminico de baixa pressao (BP). Todos
os bordos sa@o encabegados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com |
‘adesivo hot melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para
fixagao das estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele
diametro de 60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo|
|canoa e sacavel. partes metalicas com passivagado em banhos de imersao
formando um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta forma
Icorrosées e preparando a superficie para receber a tinta em pé. Pintura
ieletrostética com resina hibrida epoxi poliester polimerizada em estufa a
220° durante no minimo de 15 minutos, com camada aproximada de 90 A
120 micros de espessura, conferindo ao componente resisténcia a abraséo
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e intempéries. Calha tipo bergo para passagem de fiagdo em toda a|
'extensdo do tampo e nas duas extremidades para subida de fiagao,
| confeccionada em chapa dobradas com espessura de ago # 20 0,9 mm,
recebe tratamento anti ferruginoso em todas as partes metalicas, deverdo |
ser submetidas a um tratamento da superficie do componente metalico.
'desengraxante em banhos de imers&o eliminando dleos, graxas, ceras e
\cavacos, banho a quente (proximo a 90°C). Lavagem em agua corrente
polimers&o com transbordo para remover residuos do ban ho desengraxante.
Refinador de camada em imersdo com a preparagao para a fosfatizagao. |
'Fosfatizag&o a base de zinco em banhos de imers&o com objetivo de formar
icristais de zinco que tem como objetivo a perfeita ancoragem da tinta po.
Lavagem em agua corrente em imers&o com transbordo para remover o
residuo do banho do fosfato. Passivagdo em banhos de imersao formando
um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta forma corrosdes e;
'preparando a superficie para receber a tinta em po. Pintura eletrostatica com
resina hibrida epoxi-poliester polimerizada em estufa a 220° durante no
minimo de 15 minutos, com camada aproximada de 90 A 120 micros de
espessura, conferindo ao componente resisténcia a abrasao e intempéries. |
Sendo com uma dobra superior para o lado externo, perfurada para fixagao |
'sob o tampo do produto adquirido, com 2 furos de tomadas elétrica, logica, e
'1 furo para RJ45, tendo opgéo de demais furos conforme necessidade da
obra a ser montada

préprio fabricante, com arquitetura de 32nm, e Max TDP: 65W

03 PARLATORIO 01

. Mesa oratéria medindo 1230x800x750x50mm, em madeira de
reflorestamento com certificagdo FSC, revestida em laminado melaminico
‘padréao madeirado, aplicado através de adesivo sem solvente e de baixal

;volatilidade, com tampo em vidro espessura 8mm, com acabamento |

' serigrafado branco, e niveladores de altura em chapa # 15 bicromatizada e

'extremidades polipropileno. placa em ago escovado dimensdes 60x25¢cm

bisotado com logo e caracteres vazados; dimensdes: 1,10x1 ,00x0,60

(axixp); placa deslocada em 20mm em relagédo ao movel, fixador 4 pinos |

'cromados; pés com sapatas em aluminio

04 Mesa plenario (BANCADA) o1

Mesa retangular, tampo Triplo confeccionado em MDP de alta densidade |
termo-estabilizado, Tampo intermediario em aglomerado de particulas de|
'madeira termo -estabilizadas com densidade de 750 kg/m® com bordas em
fita de poliestireno preta com espessura de 1 mm. Recuado em 5 mm. nas
bordas longitudinais em relagéo aos tampos superior e inferior. Espessura |
de 18 mm. Espessura total de 54 mm., aproximadamente. revestido em |
ambas as faces com laminado melaminico de baixa presséo (BP). Todos os |
'bordos sdo encabegados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com
'adesivo hot melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para
fixagao das estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele
diametro de 60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo
canoa e sacavel composta por 02 tampos medindo 1600x750 mm 01 tampo
'800x750 e 01 com tampo superior revestido em couro natural
medindo1200x750 mm de Painel frontal estrutural e de privacidade até o
chao confeccionado em MDP de alta densidade termo-estabilizado, com
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espessura minima de 18 mm, revestido em ambas as faces com laminado
melaminico de baixa pressdo (BP), sendo o bordo inferior encabegado em
fita de poliestireno de espessura 2 mm, colada com adesivo hot melt a 220°,
fixado na base através de sistema “ Rapid " pinos e bucha de press&o mini
‘fix. Estrutura confeccionado em MDP de alta densidade termo-estabilizado,
com espessura minima de 54 mm, revestido em ambas as faces com|
laminado melaminico de baixa press&o (BP) confeccionado da mesma forma |
'do tampo. Todos os bordos sdo encabegados com fita de poliestireno 2.5
'mm, coladas com adesivo hot melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob
o tampo para fixagdo das estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, |
'Sendo ele diametro de 60 mm em poliestireno injetado e acabamento de
pega tipo canoa e sacavel. partes metalicas com passivacdo em banhos de
imersao formando um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta
forma corrosdes e preparando a superficie para receber a tinta em po. |
'Pintura eletrostatica com resina hibrida epoxi poliester polimerizada em
|estufa a 220° durante no minimo de 15 minutos, com camada aproximada
i de 90 A 120 micros de espessura, conferindo ao componente resisténcia a
‘abras&o e intempéries. Calha tipo bergo para passagem de fiagdo em toda a
'extensdo do tampo e nas duas extremidades para subida de fiagao,
' confeccionada em chapa dobradas com espessura de ago # 20 0,9 mm,
recebe tratamento anti ferruginoso em todas as partes metélicas, deverao
ser submetidas a um tratamento da superficie do componente metalico.
desengraxante em banhos de imers&o eliminando oleos, graxas, ceras e
cavacos, banho a quente (préximo a 90°C). Lavagem em agua corrente |
' polimers&@o com transbordo para remover residuos do banho desengraxante.
'Refinador de camada em imersdo com a preparagédo para a fosfatizagao.
Fosfatizagdo a base de zinco em banhos de imersdo com objetivo de formar
cristais de zinco que tem como objetivo a perfeita ancoragem da tinta po. |
'Lavagem em agua corrente em imersdo com transbordo para remover o
residuo do banho do fosfato. Passivagdo em banhos de imers&o formando
um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta forma corrosdes e
preparando a superficie para receber a tinta em pé. Pintura eletrostatica com|
‘resina hibrida epoxi-poliester polimerizada em estufa a 220° durante no
'minimo de 15 minutos, com camada aproximada de 90 A 120 micros de
espessura, conferindo ao componente resisténcia 4 abrasdo e intempéries. |
Sendo com uma dobra superior para o lado externo, perfurada para fixagé@o
sob o tampo do produto adquirido, com 2 furos de tomadas elétrica, légica, e
1 furo para RJ45, tendo opgao de demais furos conforme necessidade da
‘obra a ser montada

05 |BANCADA TRABALHO 01 |

Mesa retangular, tampo confeccionado em MDP de alta densidade termo-
estabilizado, com espessura minima de 25 mm, revestido em ambas as|
faces com laminado melaminico de baixa press&o (BP). Todos os bordos
'sdo encabecgados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com adesivo hot
melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para fixagdo das
estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele diametro de
60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo canoa e sacavel
composta por 01 tampos medindo 2700x600 mm. Painel frontal estrutural e
- de privacidade até o chdo confeccionado em MDP de alta densidade termo-
L estabilizado, com espessura minima de 18 mm, revestido em ambas as
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faces com laminado melaminico de baixa presséo (BP), sendo o bordo‘
inferior encabegado em fita de poliestireno de espessura 2 mm, colada com
adesivo hot melt a 220°, fixado na base através de sistema “ Rapid " pinos e
bucha de press@o mini fix. Estrutura confeccionado em MDP de alta
densidade termo-estabilizado, com espessura minima de 25 mm, revestido
em ambas as faces com laminado melaminico de baixa presséo (BP). Todos
os bordos sd@o encabegados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com
adesivo hot melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para |
fixagdo das estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele
diametro de 60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo
canoa e sacavel. partes metalicas com passivagdo em banhos de imersao
'formando um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta forma
corrosdes e preparando a superficie para receber a tinta em p6. Pintura
eletrostatica com resina hibrida epoxi poliester polimerizada em estufa a
220° durante no minimo de 15 minutos, com camada aproximada de 90 A
120 micros de espessura, conferindo ao componente resisténcia & abrasao
e intempéries. Calha tipo bergo para passagem de fiagdo em toda a
extensdo do tampo e nas duas extremidades para subida de fiagao,
confeccionada em chapa dobradas com espessura de ago # 20 0,9 mm,
recebe tratamento anti ferruginoso em todas as partes metalicas, deverao
ser submetidas a um tratamento da superficie do componente metalico.
desengraxante em banhos de imerséo eliminando Oleos, graxas, ceras e
cavacos, banho a quente (proximo a 90°C). Lavagem em agua corrente
polimersao com transbordo para remover residuos do banho desengraxante.
Refinador de camada em imers@o com a preparagao para a fosfatizagéo.
Fosfatizagdo a base de zinco em banhos de imers&o com objetivo de formar |
cristais de zinco que tem como objetivo a perfeita ancoragem da tinta po. .
Lavagem em agua corrente em imersdo com transbordo para remover o
residuo do banho do fosfato. Passivagdo em banhos de imerséo formando
um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta forma corrosées e
preparando a superficie para receber a tinta em p6. Pintura eletrostatica com
resina hibrida epéxi-poliester polimerizada em estufa a 220° durante no |
minimo de 15 minutos, com camada aproximada de 90 A 120 micros de
espessura, conferindo ao componente resisténcia a abrasao e intempéries.
| Sendo com uma dobra superior para o lado externo, perfurada para fixagao
sob o tampo do produto adquirido, com 2 furos de tomadas elétrica, légica, e
1 furo para RJ45, tendo opgédo de demais furos conforme necessidade da
obra a ser montada ,

06 BANCADA TRABALHO o1

Mesa retangular, tampo confeccionado em MDP de alta densidade termo-
‘estabilizado, com espessura minima de 25 mm, revestido em ambas as|
faces com laminado melaminico de baixa presséo (BP). Todos os bordos
'sd0 encabegados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com adesivo hot
'melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para fixagdo das |
estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele didmetro de |
60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo canoa e sacavel
'composta por 01 tampos medindo 2100x600 mm. Painel frontal estrutural e
'de privacidade até o chao confeccionado em MDP de alta densidade termo-
'estabilizado, com espessura minima de 18 mm, revestido em ambas as
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‘faces com laminado melaminico de baixa pressdo (BP), sendo o bordoi
inferior encabegado em fita de poliestireno de espessura 2 mm, colada com|
‘adesivo hot melt a 220°, fixado na base através de sistema “ Rapid " pinos e
‘bucha de pressdo mini fix. Estrutura confeccionado em MDP de alta
'densidade termo-estabilizado, com espessura minima de 25 mm, revestido
|em ambas as faces com laminado melaminico de baixa presséo (BP). Todos
' os bordos sdo encabegados com fita de poliestireno 2,5 mm, coladas com |
adesivo hot melt a 220°, buchas em Zamak cravadas sob o tampo para
fixagdo das estruturas em Rosca M6. Com passa fio no tampo, Sendo ele |
'diametro de 60 mm em poliestireno injetado e acabamento de pega tipo
canoa e sacavel. partes metalicas com passivagdo em banhos de imersao
'formando um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta forma
corrosbes e preparando a superficie para receber a tinta em po. Pintura |
eletrostatica com resina hibrida epoxi poliester polimerizada em estufa a
220° durante no minimo de 15 minutos, com camada aproximada de 90 A
I120 micros de espessura, conferindo ao componente resisténcia & abrasao
‘e intempéries. Calha tipo bergo para passagem de fiagdo em toda a
'extensdo do tampo e nas duas extremidades para subida de fiagéo, |
confeccionada em chapa dobradas com espessura de ago # 20 0,9 mm, |
recebe tratamento anti ferruginoso em todas as partes metalicas, deverao|
'ser submetidas a um tratamento da superficie do componente metalico.
desengraxante em banhos de imers&o eliminando dleos, graxas, ceras e
. cavacos, banho a quente (proximo a 90°C). Lavagem em agua corrente|
| polimersao com transbordo para remover residuos do banho desengraxante.
Refinador de camada em imersdo com a preparaga@o para a fosfatizagao. |
'Fosfatizagao a base de zinco em banhos de imers&o com objetivo de formar
\cristais de zinco que tem como objetivo a perfeita ancoragem da tinta po.
'Lavagem em &agua corrente em imersdo com transbordo para remover o
| residuo do banho do fosfato. Passivagdo em banhos de imerséo formando |
um fechamento entre os cristais de zinco inibindo desta forma corroses e
| preparando a superficie para receber a tinta em p6. Pintura eletrostatica com
‘resina hibrida epéxi-poliester polimerizada em estufa a 220° durante no|
'minimo de 15 minutos, com camada aproximada de 90 A 120 micros de |
|espessura. conferindo ao componente resisténcia @ abrasdo e intempeéries.
Sendo com uma dobra superior para o lado externo, perfurada para fixagéao
sob o tampo do produto adquirido, com 2 furos de tomadas elétrica, logica, e |
1 furo para RJ45, tendo opgédo de demais furos conforme necessidade da |
|obra a ser montada

An—nérgo para bancada m? 3] 20

' Confeccionado em MDF 18mm revestido em laminado melaminico alta
| ‘pressdo, espessura 0,6mm, e demais bordas em fita de PVC 2,5 mm|
'coladas por processo “hot-melt”. Podera ser composto por portas, gaveteiro
‘e nicho para acessorios. Corpo das gavetas em chapa de ago dobrada com
lcorredic,:als metalicas laterais com roldanas em nylon. Todas as partes
metalicas sdo tratadas contra ferrugem através de processo de fosfatizagao
e recebem pintura eletrostatica em epoxi-pd, com secagem em estufa a|
|220°C. l :
| —

" 08 | Mesa para refeitério medindo 1,80 x0,80m para 6 lugares 08
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|Estrutura da mesa: em ago tubular 40x40mm com 4 pés e requadro em tubo
40x40mm. soldados com solda mig. Todas as partes metalicas sdo tratadas
contra ferrugem através de processo de fosfatizagdo e recebem pintura
eletrostatica em epoxi-pd, com secagem em estufa a 220°C. Apoio dos pés |
com ponteiras de acabamento em nylon injetado. Tampo da mesa: em MDF |
125 mm, revestido em laminado melaminico alta press&o na cor branca, com
bordas longitudinais posforming 180° acabamento em fita de pvc 2mm nas |
' demais bordas. Estrutura dos bancos: em ago tubular 40x40mm com 6 pése
‘requadro em tubo 40x40mm soldados com solda mig. Todas as partes
metdlicas sdo tratadas contra ferrugem através de processo de fosfatizagao |
e recebem pintura eletrostatica em epdxi-pd, com secagem em estufa a|
| 1220°C. Apoio dos pés com ponteiras de acabamento em nylon injetado.
5 ' Tampo dos bancos: em MDF 25 mm, revestido em laminado melaminico alta |
pressdo na cor branca, com bordas longitudinais posforming 180°%
' acabamento em fita de pvc 2mm nas demais bordas. Medidas 1,80x0,30 m.

VALOR TOTAL DA PROPOSTA: RS (por
extenso )

Declaramos que, no preco ofertado ja estdo inclusos, além
do lucro, todas as despesas e custos diretos e indiretos,
tributos incidentes, taxa de administracdo, materiais,
servicos, encargos sociais trabalhistas, seguros, fretes,
embalagens e outros relacionados com O fornecimento do
objeto do Edital e seus anexos.

Forma de pagamento: a vista em até 10 (dez) dias uteis,
contados da data do recebimento da Nota Fiscal/Fatura.
Prazo de execucdo: imediato.

O prazo de validade desta proposta é de 60 dias.

F de de 2012.

Assinatura
(com a identificagdo de quem assinou por meio de carimbo,
digitagdo ou datilografia)

Obs.: Se assinada por procurador vir acompanhada da correspondente
procuragado
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