IOMA_T Superintendéncia da Imprensa
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ATA DE REGISTRO DE PRECOS n® 01172023 - UNEMAT
ATA DE REGISTRO DE PRECOS: N® 011/2023 - Unemat
PROCESSO: UNEMAT-PRO-2022/20944

PREGAQ ELETRONICO SRP: N° D06/2023 - Unemat.

Pelo presente instrumento, a Fundacao Universidade do Estado de Mato Grosso - Unemat, situada na Avenida Tancredo Neves,
ne 1.095, Bairro Cavalhada Ill, CEP: 78.217-900, Caceres/MT, CNP): 01.367.770/0001-30, naste ato representado pela Magnifica
Reitora Professora Doutora Vera Licia Rocha Maguéa, inscrita no CPF sob n%. ssdoo0osooc-xs e portadora da Ceédula de
ldentidade scb n? xxx.xxx SS5P/MT, RESOLWVE REGISTRAR OS5 PRECOS dals) empresals) relacionadas, nas guantidades
estimadas e indicadas abaixo, de acordo com as classificaces obtidas no item, atendendo as condicdes, as especificacdes
técnicas e as propostas oferecidas na licitacdo regulamentada pelo edital e anexos do PREGACQ ELETRONICO SRP n2 006/2023 -
Unemat, do tipe MENOR PRECC POR LOTE, PROCESSC ADMINISTRATIVO UMEMAT-PRO-2022/20944, independentemente de
transcrigbes, constituindo esta ATA DE REGISTRO DE PRECOS documento vinculative e obrigacional as partes.

EMPRESA Milanflex Inddstria e Comércio de Moveis & Equipamentos Ltda
CNP) 86.729.324/0002-61

ENDERECO Ay, WV on® 9014, Bairro: Distrito Industrial, CEP: 78.098-480, Cidade: Cuiaba, UF:

MT

Gilmar Francisco Milan
REPRESENTAMNTE:

CPF: XX XXX . X¥x-%¥ - RG: XXX . Xxx-X S5P/5C
CONTATO

Fone: (65%) 3317-2100 f 3317-2105
(TELEFOME)

ENDERECO E-MAIL adm@milanflex.com.br

Sujeitam-se as partes as normas constantes da Constituicdo Federal de 1988, Lei Federal n? 8666/1993 e suas eventuais
alteragdes, Lei Federal n? 10.520/2002, Decreto Estadual n2. 840/2017, Lei Complementar n? 1232006, Lei Estadual n?
7.696/2002, Decreto Estadual n® 635/2007 e Decreto Estadual n. 7.218/2006, sem prejuizo de outras normas aplicaveis.

1. DO OBJETOD

1.1. Esta Ata possui o objetivo de registrar precos dos itens abaixo relacionados, no respective item, para futura e eventual
aquisicdo de material permanente (carteira universitaria, conjunto escolar & conjunto professor) para atender a demanda da
Universidade do Estado de Mato Grosso - UNEMAT, conforme condicdes e especificagdes constantes nesta Ata de Registro de
Preco.

Lt 001

Milanflex
Industria ]
Comercio de
Moveis g
Equipamentos
Ltda

CNPJ:



86.729.324/0002-

6l
Val
Marca or Valar
Item Descrigéo Unid. Quant. Unitario
Muaodelo RS Tatal

CARTEIRA UNIVERSITARIA Com tampo frontal reguldvel em
resina termoplastica cadeira escolar tipe universitaria com
prancheta frontal interligada com estrutura tubular & demais
componentes em resina termoplastica de abs. Estrutura em
aco carbono  1010/1015  tubo, didmetro de 20mm e
espessura de 1.5 mm com pés tipo ski em tubo 50%30mm e
espessura de 1,5 mm com ponteiras com cobertura de
protecao do tubo em polipropileno. A estrutura deverd
possuir um porta livro tipo caixa com abertura frontal, lateral
e fundos fechados sem orificios e base dos porta livros com
noe minimo 21 orificios para ventilacdo, fabricados em resina
abs. & peca devera possuir cavidade para porta lapis frontal.
A fixacdo devera ser feita em 4 pontos. A estrutura devera
ser unida pelo processo de solda mig, apds a mesma devera
ser decapada, fosfatizada e pintada pelo processo epdxi
com tinta epox-pd. Assento e encosto: com curvaturas
anatémicas e ergondmicas, confeccionados em resina
termoplastica ABS, devera possuir entrada de ar no assento
1 e encosto em n® nao inferior a 11 orificios, a fimdeUN 1500 Milan/Escolar 660,00 930.000,00
cumprirem & funcdo a gual s3o destinados que € a
ventilagdoe na parte costal e glitea dos usuarios do mavel,
acabamente liso com semibrilho. Prancheta com cantos
arredondados e aba com altura minima de 40 mm.
Confeccionados em resina de abs. Devera possuir porta
|apis e porta copos em sua parte frontal e sua fixacdo feita
por 10 parafusos do tipe mitoplastic com mecanismo
plastico gue possibilite a regulagem horizontal de no minimo
100 mm de distancia. Devera ter no minimo guatro pontos
de fixagde noassento, quatro no encosto e dez na
prancheta. Dimensoes: assento: 400 mm prof. X 410 mm de
larg. ¥ 5mm de espessura centro e 6§ mm de borda. Encosto:
410 mm larg. X 220 mm de alt. X 5 mm de espessura centro
e & mm de borda. Prancheta 540 mm larg. X 350 mm de
prof. X 3mm de espessura centro & 6 mm de borda. Porta
livro medida interna - largura: 300 mm x profundidade: 290
mm. Medida externa - largura: 310 mm x profundidade: 340
mm. Altura da peca - 145 mm. Unidade
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CARTEIRA UNIVERSITARIA Com tampo frontal reguldvel em
resina termopldstica cadeira escolar tipo universitaria com
prancheta frontal interligada com estrutura tubular e demais
componentes em resina termoplastica de abs. Estrutura em
ago  carbono  1010/1015  tubo, didmetro de 20mm e
espessura de 1.5 mm com pés tipo ski em tubo 50x30mm e
espessura de 1,5 mm com ponteiras com cobertura de
protecdo do tubo em polipropileno. A estrutura devera
possuir um porta livro tipo caixa com abertura frontal, lateral
e fundos fechados sem orificios e base dos porta livros com
no minimo 21 orificios para ventilacdo, fabricados em resina
abs. A peca devera possuir cavidade para porta lapis frontal.
A fixacdo deversd ser feita em 4 pontos. A estrutura devera
ser unida pelo processo de solda mig, apos a mesma devera
ser decapada, fosfatizada e pintada pelo processo epdxi
com tinta epox-pd. Assento e encosko: com curvaturas
anatémicas e ergondmicas, confeccionados em resina
termoplastica ABS, devera possuir entrada de ar no assento
1 e encosto em n? ndo inferior a 11 orificios, a fimdeUN 500 Milan/Escolar 660,00 330.000,00
cumprirem a funcdo a gual s3o0 destinados que & a
ventilacdo na parte costal & glitea dos usuarios do mdvel,
acabamento liso com semibrilho. Prancheta com cantos
arredondados e aba com altura minima de 40 mm.
Confeccionados em resina de abs. Devera possuir porta
lapis e porta copos em sua parte frontal e sua fixacao feita
por 10 parafusos do tipe mitoplastic com mecanismo
plastico gue possibilite a regulagem horizontal de no minimo
100 mm de distdncia. Devera ter no minimo guatro pontos
de fixagdo noassento, gquatro no encosto & dez na
prancheta. Dimensoes: assento: 400 mm prof. X 410 mm de
larg. X Smm de espessura centro e 6 mm de borda. Encosto:
410 mm larg. X 220 mm de alt. X 5 mm de espessura centro
e & mm de borda. Prancheta 540 mm larg. X 350 mm de
prof. X 5mm de espessura centro & & mm de borda. Porta
livro medida interna - largura: 300 mm x profundidade: 290
mm. Medida externa - largura: 310 mm x profundidade: 340
mm
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CONJUNTO ESCOLAR ALUNO CJA-06B Mesa tampo em
ABS (acrilenitrila butadieno estireno), virgem, isento de
cargas minerais, injetado na cor verde (ver referéncias),
dotado de porcas com flange, com rosca métrica mé,
conectadas e, de travessa estrutural em nylen "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 (ver referéncias), na face
superior do tampo, colado com adesivo bicomponente.
Dimensdes acabadas 608mm (largural x 466mm
(profundidade) x 22mm (altura), admitindo-se tolerancia
de até +/- 3mm para largura e profundidade & +/- Imm
para altura. Design, detalhamentoe e acabamento
conforme projeto. Nos moldes do tampe e da travessa
estrutural devem ser gravados o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o ndmere identificador do
polimera, a identificacdo "modelo FDEFNDE" (conforme
indicado no projeto), & o nome da empresa fabricante do
componente injetado. Nesses moldes tambeém devem ser
inseridos datadores duplos com miolo giratério de 16mm
de digmetro (tipo insert), indicande més e ano de
fabricacdo (conforme indicactes no projeto). Obs. 1: o
nome do  fabricante do componente deve ser
obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhade ou
nao de sua propria logomarca. Estrutura composta de: -
montantes verticals e travessa longitudinal
confeccionados em tubo de aco carbono laminado a frio,
com costura, seccdo oblonga de 29mm x 5Bmm, em
chapa 16 (1,5mm); - travessa superior confeccionada em
tubo de aco 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 aco carbone laminado a
frio, com costura, seccao circular, diametro de 38mm (1
1/2"), em projeto), & o nome da empresa fabricante do
componente injetado. Nesses moldes também devem ser
inseridos datadores duplos com miolo giratorio de 16mm
de didmetro (tipo insert), indicando més e ano de
fabricacdo (conforme indicaces no projeto). Obs. 1@ o
nome do fabricante do componente  deve ser
obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou
ndc de sua propria logomarca. Alternativaments o
assento e o encosto poderdo ser fabricados em
compensado anatdomico moldado a guente, contendo no
minimo sete laminas internas, com espessura maxima de
1,.5mm cada, oriundas de reflorestamento  ou de
procedéncia legal, isentas de rachaduras, e deterioracao
por fungos ouinsetos. Dimensbes e design conforme
projeto. Quando fabricado em compensado, o assento
deve receber revestimento na face superior de laminado
melaminico de alta pressdo, de 06 a 08mm de
espessura, acabamento texturizado, na cor verde (ver
referéncias). Revestimento da face inferior em lamina de
madeira fagueada de 0,7mm, da espécie eucalyptus
grandes, com acabamento em selador, seguido de verniz
poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do
assento minima de 9,7mm & maxima de 1Zmm. O
assento em compensado moldado deve trazer gravado
de forma indelével, por melo de carimbo ou gravacao a
fogo sob a camada de verniz, na face inferior, datador de
lotes indicando més e ano de fabricacdo, a identificacao
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"modelo FOE FNDE" (conforme indicado no projeto), e o
nome do fabricante do componente. Obs. 2: o nome do
fabricante do componente deve ser obrigatoriamente
grafado por extenso, acompanhado ou ndoc de sua
propria 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 verde (ver
referéncias). Bordos revestidos com selador seguido de
verniz poliuretano. Espessura acabada do encosto
minima de 9,6mm & maxima de 12,1mm. O encosto em
compensado moldado dewve trazer gravade de forma
indelével, por meio de carimbo ou gravacio a fogo sob a
camada de verniz, no topo inferior, ¢ nome do fabricante
do componente. Obs. 3: o nome do fabricante do
componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhade ou ndo de sua propria logomarca.
Estrutura em tubo de aco carbono laminado a frio, com
costura, didmetro de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm).
Fixacdo do assento e encosto injetados a estrutura
atraves de rebites de "repuxo”, didmetro de 4,8mm,
comprimento 12mm. Fixacdo do  assento  em
compensado moldado & estrutura através de rehites de
"repuxe”, diametro de 4,Bmm, comprimento 19mm.
Fixacdo do encosto em compensade moldado & estrutura
atraves de rebites de "repuxo”, diametro de 4,8mm,
comprimento 22Zmm. Ponteiras e sapatas em
polipropilens  copolimero  wvirgem, Isento de cargas
minerais, injetadas na cor verde (ver referéncias), fixadas
a estrutura através de encaixe e pino expansor.
Dimensées, design e acabamento conforme projeto. Mos
moldes das ponteiras e sapatas devem ser gravados o
simbolo  internacional de reciclagem, apresentando o
ndmero identificador do polimero, a identificacdo
"modelo FDE FNDE" (conforme indicado no projetol, & o
nome da empresa fabricante do compenente injetado.
Messes moldes também devem ser inseridos datadores
duplos com miolo giratério de 5 ou 6mm de didmetro
(tipop insert), indicandomés e ano de fabricacdo
{conforme indicagdes no projeto). Obs. 4@ o nome do
fabricante do componente deve ser obrigatoriamente
grafado por extenso, acompanhade ou ndo de sua
propria logomarca. Nas partes metalicas deve ser
aplicade tratamento antiferruginoso que assegure
resisténcia & corrosdo em camara de névoa salina de no
minimo 300 horas. Pintura dos elementos metalicos em
tinta em pod hibrida epoxi / poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40
micrometros, na cor cinza (ver referéncias). Unidade



Item

Descricdo

COMJUNTO ESCOLAR ALUMO CJA-06B Mesa tampo em ABS
{acrilonitrila butadieno estirenao), virgem, isento de cargas
minerais, injetade na cor verde (ver referéncias), dotado
de porcas com flange, com rosca metrica mB, conectadas
e, de travessa estrutural em nylon "6.0" (poliamida)
aditivade com fibra de widro, Injetada na cor preta.
Aplicagdo  de laminado melaminico de alta press&o, de
0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor
cinza (ver referéncias), na face superior do tampo, colado
com adesivo bicomponente. Dimensdes acabadas 608mm
{largura) x 466mm {profundidade) x 22mm (altura),
admitindo-se toleréncia de até +/- 3mm para largura e
profundidade e +/- 1mm para altura. Design, detalhamento
e acabamento conforme projeto. Nos moldes do tampo e
da travessa estrutural devem ser gravados o simbolo
internacional de reciclagem, apresentando o ndmero
identificador do  polimero, a identificacdo  "modelo
FDEFMDE' (conforme indicado no projeto), & o nome da
empresa fabricante do componente injetado. MNesses
moldes também devem ser inseridos datadores duplos com
miolo giratdric de 16mm de didmetro (tipo insert),
indicando més e ano de fabricacdo (conforme indicacdes
no projeto). Obs. 1: o nome do fabricante do componente
deve ser obrigatoriamente  grafade por  extenso,
acompanhado ou ndo de sua propria logomarca. Estrutura
composta de: - montantes verticais e travessa longitudinal
confeccionados em tubo de aco carbono laminado a frio,
com costura, seccio oblonga de 29mm x 5Bmm, 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
{11/4"), em chapa 16 (1,5mm); - pés confeccionados em
tube de age carbono laminado a frio, com costura, seccdo
circular, diametro de 38mm (1 1/2"), em projeto), e o
nome da empresa fabricante do componente injetado.
Messes moldes também devem ser inseridos datadores
duplos com micle giratério de 16mm de didmetro (tipo
insert), indicando més e ano de fabricacdo (conforme
indicacdes no projeto). Obs. 1: o nome do fabricante do
componente  deve  ser obrigatoriamente  grafado  por
extenso, acompanhade ou ndo de sua propria logomarca.
Alternativamente ¢ assento € o encosto poderao ser
fabricados em compensado anatdmico moldado a quente,
contendo no minimo sete Idminas internas, com espessura
maxima de 1,5mm cada, oriundas de reflorestamento ou
de procedéncia legal, isentas de rachaduras, e
deterioracdo por fungos ou insetos. Dimensdes e design
conforme projeto. 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, acabamentoe texturizado, na cor verde (ver
referéncias). Revestimento da face inferior em lamina de
madeira fagueada de 0,7mm, da espécie eucalyptus
grandes, com acabamento em selador, segquide de verniz
poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do
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assento minima de 9,7mm & maxima de 12mm. O assento
em compensado moldado deve trazer gravado de forma
indelével, por meio de carimbo ou gravacido a fogo sob a
camada de wverniz, na face inferior, datador de lotes
indicando més e ano de fabricacde, a identificacao
"modelo FDE FNDE" (conforme indicade no projeto), e o
noeme do fabricante do componente. Obs., 2: o nome do
fabricante do componente deve ser obrigatoriamente
grafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria
logomarca. Quando fabricado em compensado, o encosto
deve receber revestimento nas duas faces de laminado
melaminice de alta pressao, de 0,6 a 0,8mm de espessura,
acabamento texturizado, na cor verde (ver referéncias).
Bordos revestidos com selador seguide de verniz
poliuretano. Espessura acabada do encosto minima de
3,6mm e maxima de 12, 1mm. O encosto em compensado
moldado deve trazer gravado de forma indelével, por meio
de carimbo ou gravacao 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
nao de sua propria legomarca. Estrutura em tubo de ago
carbono  laminado a frio, com costura, didmetro de
20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). Fixacdo do assento e
encosto injetados & estrutura através de rebites de
“repuxe”, diametro de 4.8mm, comprimento 12mm.
Fixacdo do assento em compensado moldado 3 estrutura
atraves de rebites de "repuxo”, diametro de 4.8mm,
comprimento 19mm. Fixacdo do encosto em compensado
moldado & estrutura através de rebites de "repuxo',
didmetro  de 4, 8mm, comprimento 2Z2mm. Ponteiras e
sapatas em polipropilens copolimero virgem, Isento de
cargas minerais, injetadas na cor verde (ver referéncias),
fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor.
Dimensbes, design e acabamento conforme projeto. Nos
moldes das ponteiras e sapatas devemn ser gravados o
simbolo  internacional de reciclagem, apresentando o
ndmero identificador do polimero, a identificacdo "modelo
FDE FNDE" (conforme indicado no projeto), e o nome da
empresa fabricante do componente injetado. Nesses
moldes também devem ser inseridos datadores duplos com
miolo giratdrio de 5 ou 6mm de didmetro (tipo insert),
indicando més e ano de fabricacao (conforme indicagdes
no projeto). Obs. 4: o nome do fabricante do componente
deve ser obrigatoriamente  grafado por  extenso,
acompanhado ou ndoc de suapropria logomarca. Nas
partes metalicas deve ser aplicado tratamento
antiferruginose que assegure resisténcia & corrosdo em
camara de névoa salina de no minimo 300 horas. Pintura
dos elementos metalicos em tinta em pd hibrida epoxi f
poligster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa,
espessura minima 40 micrometros, na cor cinza (ver
referéncias). Unidade
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COMJUNTO PROFESSOR CJP-01 Mesa: tampo em MDP ou
MDF, com espessura de 18mm, revestide na face
superior em laminadoe melaminico de  alta pressao,
0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor
cinza (ver referéncias), cantos arredondados (conforme
projeto). Rewvestimente na face inferior em chapa de
balanceamente (contra placa fendlica) de 0,6mm.
Aplicacdo de porcas garfra com rosca meétrica mé e
compriments  10mm  (ver detalhamento no  projeto).
Dimensdes acabadas 1200mm  (largura) = 650mm
(profundidade) x 194mm (espessura), admitindo-se
tolerancia de até 4+ 2mm para largura e profundidade e
+/- 1mm para espessura. Painel frontal em MDP ou MDF,
com espessura de 18mm, revestido nas duas faces em
laminado melaminico de baixa pressao - bp, acabamento
frost, na cor cinza (ver referéncias). Dimensdes acabadas
de 1117mm {largura] ® 250mm (altura) x 18mm
(espessura) admitindo - se tolerancias de +/- Zmm para
largura e altura e +/- 0,6mm para espessura. Topos
encabecados com fita de bordo termoplastica extrudada,
confeccionada em pvc (clorete de  polivinila), pp
(polipropilenc) ou pe (polietileno), com “primer" na face
de colagem, acabamento de superficie texturizado, na
cor cinza (ver referéncias), colada com adesive "hot
melting". Resisténcia ao arrancamento minima de 70n
{ver fabricacdo). Dimensdes nominais de 22mm (largura)
% 3mm (espessura), com tolerdncia de +/- 0,5mm para
espessura. Centralizar ponto de inicio & término de
aplicacdoe da fita de borde no ponto central e do lado
oposto a borda de contato com o usuario. O ponto de
encontro da fita de borde ndo deve apresentar espacos
o0 u deslocamentos que facilitem seu  arrancamento.
Estrutura composta de: - montantes verticais e travessa
lengitudinal confeccionados em tubo de ace carbono
laminado a frio, com costura, seccdo semi-cblonga de
25mm ¥ 60mm, em chapa 16 (1,5 mm). - travessa
superior confeccionada em tubo de aco carbono
laminado a frio, com costura, curvado em formato de
g, com seccdo circular, didmetro 31,75mm (1 1/4"),
em chapa 16 (1,5mm). - pes confeccionados em tubo de
acocarbono laminade a frio, com costura, seccdo
circular, diametro de 38mm (1 1/2"), em chapa 16
{1,5mm). Fixacdo do tampo a estrutura através de: - 06
porcas garram rosca métrica mé (diametro de 6mm); -
06 parafusos rosca métrica mé (diametro de &mm),
compriments 47mm  (com tolerancia de +/- 2Zmm),
cabeca panela, fenda philips. Fixagde do painel &
estrutura através de parafusos auto - atarraxantes 3/16"
% 5/8", zincados. Obs. 1. a definicdo dos processos de
montagem & do torgue de aperto dos parafusos que
fixam o tampo a estrutura deve considerar, que apds o
aperto, ndo deve haver vazio entre a superficie da porca



garra e o laminado de alta pressio. E permitida a
utilizacdo de mastigue elastico ou outro  produto
polimérico na regido situada entre a superficie da porca
garra & o laminado de alta pressdo. Aletas de fixacdo do
painel confeccionadas em chapa de aco carbono em
chapa 14 (1,9 mm), estampadas conforme projeto.
Fixacdo das sapatas (frontal e posterior) aos pés atraves
de rebites de “repuxe", digmetre de 4,8mm,
comprimento 12mm. Ponteiras e sapatas  em
polipropilens  copolimero  virgem isento de cargas
minerais, injetadas na cor cinza (ver referéncias).
Dimensbes, design e acabamento conforme projeto. MNos
moldes das ponteiras e sapatas deve sergravado o
simbole internacional de reciclagem, apresentando o
nimero identificador do polimero: datador de lotes
indicando més & ano de fabricacdo; a Identificacdo
"modelo FDE-FMDE"™ (conforme indicado no projeto) e o
nome da empresa fabricante do componente injetado.
Obs. Z:0 nome do fabricante do componente deve ser
obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou
ndo de sua propria logomarca. Mas partes metalicas
deve  seraplicade tratamento antiferruginoso  gque
assegure resisténcia 4 corrosdo emcamara de névoa
salina de no minime 300 horas. O grau  de
enferrugamento deveser de f0 e o grau de
empolamento deve ser de d0/to. Pintura dos elementos
metdlicos em tinta em po hibrida epdxi / poliester,
eletrostatica, brilhante, polimerizada em  estufa,
espessura minima de 40 micrometros na cor cinza (ver
referéncias). CJP-01 - Cadeira assento e encosto em
polipropilens copolimero wvirgem  isento de cargas
minerais, Injetados na cor cinza (ver referéncias).
Dimensbes, design e acabamento conforme projeto. Nos
moldes do assento e do encosto deve ser gravado o
simbole internacional de reciclagem, apresentando o
namero identificador do polimero, datador de lotes
indicando més e ano de fabricacdo, a identificacdo
"modelo FDE-FNDE™ (conforme indicado no projeto) e o
nome da empresa fabricante do componente injetado.
Obs. 1: o nome do fabricante do componente deve ser
obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou
ndog de sua propria logomarca. Alternativamente o
assento e oencosto poderdoe 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. Dimensdes e design conforme
projeto. Quando fabricado em compensado, o assento
deve receber revestimento na face superior de laminado
melaminico de alta pressao, de 0,6mm a 0,8 mm de
espessura, acabamento texturizado, na cor cinza (ver
referéncias). Revestimento da face inferior em lamina de
madeira fagueada de 0,7mm, daespécie eucalyptus
grandes, com acabamento em selador, seguido de verniz
poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do
assento minima de 9,7mm & maxima de 12mm. O
assento em compensado moldado deve trazer gravado
de forma indelével, por meio de carimbo ou gravacio a
fogo sob a camada de verniz, na face inferior, datador de
lotes indicande més e ano de fabricacdo, a identificacao
"modelo FDE-FNDE"” (conforme indicade no projeto) e o
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nome do fabricante do componente. Obs. 2: 0o nome do
fabricante do componente deve ser obrigatoriamente
grafado por extenso, acompanhado ou ndo de sua
propria logomarca. Quando fabricado em compensado, o
encosto deve receber revestimento nas duas faces de
laminado melaminico de alta pressao, de 0,6mm a
0,8mm de espessura, acabamento texturizade, na cor
cinza (ver referéncias). Bordos revestidos com selador
seguido de wverniz poliuretano. Espessura acabada do
encosto minima de 9,6mm & 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 ndaoc de sua propria
legomarca. Estrutura em tube de ago carbono laminade
a frio, com costura, didmetro de 20, 7mm, em chapa 14
(1,9mm). Fixagdo do assento e encosto injetados &
estrutura atraveés de rebites de "repuxo”, didmetro de
4.8mm, comprimenta 12mm. Fxacao do assento em
compensado moldado & estrutura através de rebites de
repuxo, didmetro de 4,8mm, comprimento 19mm.
Fixacdo do encosto em compensado moldado & estrutura
através de rebites de repuxo, diametro 4,Bmm,
comprimento  22mm. Ponteiras e sapatas  em
polipropilens copolimero  virgem isente de cargas
minerais, injetadas na cor cinza (ver referéncias), fixadas
a estrutura através de encaixe e pino expansor.
Dimensées, design & acabamento conforme projeto. MNos
moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o
simbole internacional de reciclagem, apresentando o
ndmero  identificador do polimero, a identificacio
"modelo FDE-FNDE" (conforme indicado no projeto) e o
nome da empresa fabricante do componente injetado.
Obs. 4: 0 nome do fabricante do componente deve ser
obrigatoriamente grafade por extenso, acompanhado ou
nao de sua propria logomarca. Nas partes metalicas
deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que
assegure resisténcia a corrosdc em camara de névoa
salina de no  minimo 300 horas. O grau  de
enferrugamente deve ser de f0 e o grau de
empolamento deve ser de d0/tD. Pintura dos elementos
metalicos em tinta em pd hibrida epdxi f poliéster,
eletrostatica, brilhante, polimerizada em  estufa,
espessura minima 40 micrometros, na cor cinza (ver
referéncias).apresentar juntamente com a proposta de
precos: certificado ambiental de cadeia de custadia do
FSC ou CERFLOR em nome do fabricante do mobiliario
comprovando a procedéncia da madeira proveniente de
manejo florestal responsavel ou de reflorestamento,
certificado de cadastro técnico federal das atividades
potencialmente poluidoras em nome da licitante, s6 sera
admitida a oferta de produto cujo fabricante esteja
regularmente registrade no cadastro técnico federal de
atividades potencialmente poluidoras ou utilizadoras de
recursos ambientais, relatério de gualidade de colagem
da fita de bordeo deve apresentar resisténcia ao
arrancamento minima de 70n, ensaio de colagem
(resisténcia atracde), constante  na  ABNT
MBR16332:2014 - moveis de madeira - fita de bordae
suas aplicacdes - requisitos e métodos de ensalo,



relatdrio de ensaio de resisténcia a corrosao das partes
metalicas em camara de névoa salina (NBR 8094:83) de
no minimo 300 horas, relatdrio de ensaio de resisténcia a
corrosao por exposicde a atmosfera Omida saturada
(NBR 8095:15) - sem alteracdes exposicdc minima 300
horas emitido por laboratorio credenciado pelo CGERE-
INMETRO, relatdrio de ensaio da tinta epdxi-po aplicada
em substrato de base ferrosa com medida de camada de
no minimo 40 microns (MBR 10443:08), laudo/ensaio de
determinacao aderéncia em conformidade a NBR
11003:2009, com resultado igual a yo/x0, elaborado por
laboratario acreditado pelo  INMETRO, laudo de
desempenho do produto de, no minimo, 560 horas
conforme norma MBR 8096/1983 - material metalico
revestido e ndo revestido - corrosdo por exposicao ao
didxido de enxofre, em corpos de prova gue contenham
unides soldadas. Garantia de 1 ano.
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CONJUNTO PROFESSOR CJP-01 Mesa: tampo em MDP ou
MDF, com espessura de 18mm, revestide na face
superior em laminade melaminico de alta pressdo,
0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor
cinza (ver referéncias), cantos arredendados (conforme
projeto). Revestimento na face inferior em chapa de
balanceamento (contra placa fendlica) de 0,6mm.
Aplicacdo de porcas garra com rosca métrica mé e
comprimento  10mm  (ver detalhamento no projeto).
Dimensdes acabadas 1200mm (largura) x 650mm
(profundidade) x 19 4mm (espessura), admitindo-se
tolerancia de até + 2mm para largura e profundidade e
+/- 1lmm para espessura. Painel frontal em MDP cu MDF,
com espessura de 18mm, revestido nas duas faces em
laminado melaminico de baixa pressao - bp, acabamento
frost, na cor cinza (ver referéncias). Dimensdes acabadas
de 1117mm (largura) x 250mm (altura) x 18mm
(espessura) admitindo - se tolerancias de +/- 2mm para
largura e altura e +/-0,6mm para espessura. Topos
encabecados com fita de bordo termoplastica extrudada,
confeccionada em pve (cloreto de polivinila), pp
{polipropilens) ou pe (polietileno), com “primer" na face
de colagem, acabamente de superficie texturizado, na
cor cinza (ver referéncias), colada com adesivo "hot



melting"”. Resisténcia ao arrancamente minima de 70n
{ver fabricacdo). Dimensdes nominais de 22mm (largura)
¥ Imm (espessura), com tolerdncia de +/- 0,5mm para
espessura. Centralizar ponte de inicio e término de
aplicagdoe da fita de bordo no ponto central e do lado
oposto & borda de contato com o usuario. O ponto de
encontro da fita de bordo ndo deve apresentar espacos
o0 udeslocamentos que faciliterm seu  arrancamento.
Estrutura composta de: - montantes verticais e travessa
longitudinal confeccionados em tubo de aco carbono
laminado a frio, com costura, seccdo semi-oblonga de
25mm ¥ 60mm, em chapa 16 (1,5 mm). - travessa
superior confeccionada em tubo de aco carbono
laminado a frio, com costura, curvado em formato de "¢,
com seccao circular, didmetro 31,75mm (1 1/4"), em
chapa 16 (1,5mm). - pés confeccionados em tubo de aco
carbono laminado a frio, com costura, secgdo circular,
didmetro de 38mm (1 1/2), em chapa 16 (1,5mm).
Fixacdo do tampo & estrutura através de: - 06 porcas
garram rosca metrica mé (diametro de 6mm); - 06
parafusos rosca métrica me (didmetro de 6mm),
comprimento 47mm  (com tolerancia de +/- 2mm),
cabeca panela, fenda philips. Fixacde do painel 3
estrutura atraves de parafusos auto - atarraxantes 3/16"
¥ 5/8", zincados. Obs. 1! a definicao dos processos de
montagem e do torgue de aperte dos parafusos gque
fixam o tampo & estrutura deve considerar, que apds o
aperto, ndo deve haver vazio entre a superficie da porca
garra € o laminade de alta pressdo. E permitida a
utilizagdo de mastigue elastico ou outro  produto
polimérico na regido situada entre a superficie da porca
garra & o laminado de alta pressdo. Aletas de fixacdo do
painel confeccionadas em chapa de aco carbono em
chapa 14 (1,9 mm), estampadas conforme projeto.
Fixacdo das sapatas (frontal e posterior) aos pés através
de rebites de  “repuxo”, didmetro de 4 8mm,
comprimento 12mm. Ponteiras e sapatas  em
polipropilenc copolimers virgem  isento  de cargas
minerais, injetadas na cor cinza (ver referéncias).
Dimensées, design & acabamento conforme projeto. Nos
moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravade o
simbole internacional de reciclagem, apresentando o
namero identificador do polimero: datador de lotes
indicando més e ano de fabricacdo; a identificacdo
"modelo FDE-FMDE" (conforme indicado no projeto) e o
nome da empresa fabricante do componente injetado.
Obs. 2:0 nome do fabricante do componente deve ser
abrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou
nao de sua propria logomarca. Nas partes metalicas deve
seraplicade tratamento antiferruginoso que assegure
resisténcia a corrosdo em camara de névoa salina de no
minimo 300 horas. O grau de enferrugamento deve ser
de f0 e o grau de empolamento deve ser de do/to.
Pintura dos elementos metalicos em tinta em po hibrida
epdxi / poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em
estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor cinza
(ver referéncias). C)P-01 - Cadeira assento e encosto em
polipropilenc copolimers virgem  isento  de cargas
minerais, injetados na cor cinza (ver referéncias).
Dimensées, design & acabamento conforme projeto. Nos
moldes do assento e doencosto deve ser gravado o
simbole internacional de reciclagem, apresentando o



namero identificador do polimero, datador de lotes
indicande més e ano de fabricacdo, a identificagcdo
"modelo FDE-FMDE"” (conforme indicado no projetol e o
nome da empresa fabricante do componente injetado.
Obs. 1: o nome do fabricante do componente deve ser
obrigatoriamente grafadoe por extenso, acompanhado ou
ndo de sua propria logomarca. Alternativamente o
assento & oencosto poderdo ser fabricados em
compensado anatdmico moldade 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 deterioracao
por fungos ou insetos. Dimensdes e design conforme
projeto. Quando fabricade em compensado, o assento
deve receber revestimento na face superior de laminado
melaminico de alta pressdo, de 0,6mm a 0,8 mm de
espessura, acabamento texturizado, na cor cinza (ver
referéncias). Revestimento da face inferior em [amina de
madeira fagueada de 0,7mm, da espécie eucalyptus
grandes, com acabamento em selador, seguido de verniz
poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do
assento minima de 9,7mm & maxima de 12Zmm. O
assento em compensado moldado deve trazer gravado
de farma indelével, por meio de carimbo ou gravacao a
fogo sob a camada de verniz, na face inferior, datador de
lotes indicando més e ano de fabricacéo, a identificacdo
“modelo FDE-FNDE™ {conforme indicado no projeto) e o
nome do fabricante do componente. Obs. 2: o nome do
fabricante do componente deve ser obrigatoriamente
grafade por extenso, acompanhado ou ndo de sua
propria logomarca. Quando fabricade em compensado, o
encosto deve receber revestimento nas duas faces de
laminado melaminico de alta pressdo, de 06mma
0.8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor
cinza [(ver referéncias). Bordos revestidos com selador
seguide de verniz poliuretano. Espessura acabada do
encosto minima de 9,6mm e maxima de 12, 1lmm. O
encoste em compensado moldado deve trazer gravado
de forma indelével, por meio de carimbo ou gravacao 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 aco carbono laminado a frio, com
costura, diametro de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm).
Fixacdo do assento e encosto injetades 3 estrutura
atraves de rebites de "repuxo”, diametro de 4,8mm,
compriments 12mm.  Fixacaos do  assento em
compensado moldado a estrutura atraves de rebites de
repuxo, didmetro de 4,8mm, comprimento  19mm.
Fixacdo do encosto em compensado moldado a estrutura
atraves de rehbites de repuxo, didmetro  4,.8mm,
comprimentos 22mm. Ponteiras e  sapatas  em
polipropileno copolimers virgem  isento  de cargas
minerais, injetadas na cor cinza (ver referéncias), fixadas
a estrutura atraveés de encaixe e pino expansor
Dimensbes, design e acabamento conforme projeto. MNos
moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravadoe o
simbole internacional de reciclagem, apresentando o
ndmero Identificador do polimers, a identificacao
"modelo FDE-FNDE' (conforme indicado no projeto) e o
nome da empresa fabricante do componente injetado.
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Obs. 4: o nome do fabricante do componente deve ser
obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou
ndo de sua propria logomarca. Mas partes metalicas deve
ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure
resisténcia a corrosdo em camara de névoa salina de no
minirmo 300 horas. © grau de enferrugamento deve ser
de f0 e o grau de empeolamento deve ser de dofto.
Pintura dos elementos metalicos em tinta em pd hibrida
epdxi [ poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada
em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor
cinza (ver referéncias).apresentar juntamente com a
proposta de precos: certificado ambiental de cadeia de
custodia do FSC ou CERFLOR em nome do fabricante do
mobiliario  comprovando  a procedéncia da  madeira
proveniente de manejo florestal responsavel ou de
reflorestamento, certificado de cadastro técnico federal
das atividades potencialmente poluidoras em nome da
licitante, s& serd admitida a oferta de produto cujo
fabricante esteja regularmente registrado no cadastro
técnico federal de atividades potencialmente poluidoras
ou  utilizadoras de recursos ambientais, relatdrio de
qualidade de colagem da fita de bordo deve apresentar
resisténcia ao arrancamento minima de 70n, ensaio de
colagem  (resisténcia & tracde), constante na ABNT
MBR16332:2014 - moveis de madeira - fita de borda e
suas aplicacées - reguisitos e métodos de ensaio,
relatdrio de ensaio de resisténcia a corrosao das partes
metalicas em cadmara de névoa salina (NBR 8094:83) de
no minimo 300 horas, relatdrio de ensaio de resisténcia a
corrosan por exposicao a atmosfera dmida saturada (NBR
8095:15) - sem alteracbes exposicdo minima 300 horas
emitide por laboratdric credenciado pelo CGERE-
INMETRO, relatorio de ensaio da tinta epoxi-po aplicada
em substrato de base ferrosa com medida de camada de
no minimo 40 microns (NBR 10443:08), laudofensaio de
determinacao aderéncia em conformidade a NBR
11003:2009, com resultado igual a y0/x0, elaborade por
laboratario acreditado pelo INMETRO, laudo de
desempenho do produte de, no minimo, 580 horas
conforme norma MNBR B096/1983 - material metalico
revestido e ndo revestido - corrosdo por exposicdo ao
digxido de enxofre, em corpos de prova que contenham
unides soldadas. Garantia de 1 ano.

VALOR TOTAL DO REGISTRO DE PRECO R% 3.370.000,00 (trés milhdes, trezentos e setenta mil reais).

1.2. O preco unitario de cada item englobara todas as despesas relativas aoc objeto, bem como os respectives custos diretos e
indiretos, incluinde seguro, tributos, remuneracoes, despesas fiscais e financeiras, beneficios e despesas indiretas (BDI),
manuais, transporte, todas as taxas e guaisquer outras necessarias ao cumprimento do objeto deste registro, e ndo sera
considerada nenhuma reivindicacdo adicional de pagamento ou reajustamento de precos.

2. DA EXPECTATIVA DE FORMECIMENTO

2.1. Esta Ata de Registro de Preco ndo gera a obrigacdo acs odrgdos e entidades participantes do Registro de Precos, de
contratar, possuindo caracteristica de futura e eventual contratagdo de acordo com os precos, fornecedores beneficiarios e
condigdes relacionadas na licitacdo e propostas apresentadas.

2.2, érgéns.fEntidades participantes gue responderam & pesquisa de gquantitative n? 622 acostada ao processo administrativo
e encerrada no dia 20/01/2023, sendo os seguintes: UNEMAT.

2.3, A utilizacdo dos quantitativos registrados nesta Ata, pelos drgéos ou entidades participantes, sera restrita ao quantitativo
informado na pesquisa de demanda, conforme relatdrio de pesquisa anexo ao edital.

2.3.1. Os demais (')rg%ns ou Entidades, nao participantes e demais, serdo adesos na forma prevista no Decreto federal n2



7.8B92/2013 e Decreto Estadual ne. B40/2017 e alteractes (Adesao Carona).

2.4. A utilizagdo dos quantitativos registrados nesta Ata, pelos drgdos ou entidades participantes, sera restrita ao quantitativo
informado na pesquisa de demanda, conforme relatério de pesquisa anexo ao edital.

2.4.1. Excepcionalmente a Unemat podera remanejar entre os participantes da Ata de Registro de Precos, os guantitativos
registrados, desde gue devidamente justificado pelo drgéo adeso, conforme o artigo 77, VIl do Decreto Estadual n? 840/2017.

A PRESENTE ATA FOI ASSINADA NO DIA 07/07/2023 E POSSUI VALIDADE DE 12 MESES CONTADOS A PARTIR DA DATA DA
PUBLICACADQ MO DIARIO OFICIAL DO ESTADO.

ORIGINAL DEVIDAMENTE ASSINADO NOS AUTOS DA ATA DE REGISTRO DE PRECOS MNe 01172023 - UMEMAT, DISPONIVEL MNA
INTEGRA WO SITE DA UNEMAT OU NOS AUTOS.

Superintendéncia da Imprensa Oficial do Estado de Mato Grosso
Rua Julio Domingos de Campos - Centro Palitico Administrativo | CEP 78050-970 | Cuiaba, MT

[ Cadigo de autenticacdo: 854babs0 ]

Consulte a autenticidade do cddigo acima emhttps:/homolog.iomat.mt.gov.br/legislacao/diario_oficial/consultar
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