IOMA_T Superintendéncia da Imprensa
Oficial do Estado de Mato Grosso

Suprrinks in da Imprensa (icial
o Istado de Ylabs Grosso

EXTRATO FINAL Dy ATA DE REGISTRO DE PRECOS 025/2023/5E5
PROCESSCO ADMINISTRATIVO (SIGADOC) N® SES-PRO-2022/56425
PREGAOC: N2 046/2023

A SECRETARIA DE ESTADO DE SAUDE torna plblice o REGISTRO DE PRECOS das empresas abalxo relacionadas, nas
guantidades indicadas abaixo, de acordo com a classificacdo obtida em cada lotefitem, atendendo as condigbes, as
especificacbes técnicas e as propostas oferecidas na licitacdo em epigrafe, regulamentada pelo edital & anexos,
independentemente de transcricdes, tudo conforme a ATA DE REGISTRO DE PRECOS disponivel na integra para consulta na
Coordenadoria de Processos de Aquisicdes e Contratos e no sitio eletrénico desta Secretaria (www.saude.mt.gov.br).

OBJETO: “Registro de Preco para Futura e Eventual AQUISICAO DE CAPA DE CHUWA NA COR AZUL MARINHO, BONE NA COR
AZUL MARINHO, COTURNOS: LONGO, CAMISETAS CURTA E LONGA, MACACAQ, COLETE ARMADURA, JOELHEIRAS,
COTOVELEIRAS, BALACLAVA E LUWVASY.

EMPRESA: R BENANCI LTDA

CNP|: 26.668.746/0001-61

ENDERECO: RUA OTILIA GUILHERMINA PSCHEIDT, 388 - CASCAVEL-PR
REPRESEMTANTE: REGINALDO APARECIDO DA SILVA

CPF: 037.515.019-67 RG: 7.205.450-8- 55P/PR

E-MAIL: rbenaciltda@amail.com

EMPRESA: ROSSINI COMERCIO DE UMIFORMES

CNPJ: 13.379.752/0001-57

ENDERECO: RUA JOSUE DOMINGUES DE CAMPOS N® 1.138- JARDIM VERA CRUZ I
REPRESEMTANTE: CLEVSON ALVES COELHO

CPF: 159.5848.228-90 RG: 22.898.929-2

E-MAIL: rossiniboots@gmail.com

EMPRESA: COMERCIAL CAITANO LTDA

CNPJ: 50.515.594/0001-41

EMDERECO: RUA PIONEIRO DIOMISO VOLPI FREDIAMN] 327
REPRESEMTANTE: CLAUDEMILSON CAITANG DOS SANTOS

CPF: 436.405.671-53 RG: 10071071-4 PR

E-MaIL: claudemilsen.caltano@gmail.com

vaLor  VALOR
ITENS ESPECIFICACAQ MARCA UNID. QTD. EMPRESA  UNITARIO TOTAL

R% R$

COTURNOSMEDIO  PARA: TECMICOS ENFERMAGEM,
EMFERMEIROS E CONDUTORES: CABEDAL: COMFECCIOMNADO
EM COURO BOVING DE PRIMEIRA QUALIDADE, CURTIDA AD
CROMO, ESPESSURA DE 2,0 A 2,2 MM COM ACABAMENTO
SEMICROMO HIDROFUGADO; GASPEA: CONFECCIONADA EM
COURD BOVINOG DE PRIMEIRA QUALIDADE, COMPLEMEMTADO



EM LOMNA CORDURA, FORRADA COM TECIDO EM POLIESTER E
POLIAMIDA GANCHOS E ILHOSES: GANCHOS
CONFECCIONADOS EM NYLON, SENDO TRES PARES NA PARTE
SUPERIOR E CINCO PARES MA PARTE INFERIOR TIPO ILHOS EM
LATAC PARA CADA PE, REFORCADO COM COURO TIPO MAPA,
MA ALITURA DO QUARTO ILHOS HAVERA UMA CAVIDADE EM

FORMATO (V) PARA MELHOR FLEXIBILIDADE. TALOMEIRA: EM
COURO BOVINO DE PRIMEIRA QUALIDADE, DUBLADO COM
ESPUMA DE ALTA PERFORMANCE, ESPUMA DE 15MM
DENSIDADE 60, FORRADO COM TECIDO EM POLIESTER E
POLIAMIDA, LIGADO A GASPEA E A TALOMEIRA ATRAVES DE

COSTURAS DUPLAS. CANO: EM COURD BOVING DE PRIMEIRA
QUALIDADE COM DETALHES EM LONA CORDURA. DUBLADO
COM ESPUMA DE ALTA PERFORMAMCE, ESPUMA DE 15 MM
DENSIDADE 60, FORRADO COM TECIDO EM POLIESTER E
POLIAMIDA. LIGADC A GASPEA E A TALOMEIRA ATRAVES DE

COSTURAS DUPLAS., CONTANDO COM ZIPER NA LATERAL
INTERMNA DO CANO, COMPRIMENTO DE 16 CM REFERENTE AO
M.240, DEVENDO AUMENTAR OU DIMINUIR CONFORME A
MUMERACAD, COM UMA PRESILHA DE COURO E VELCRO PARA
PRENDER O CURSOR. MA PARTE INTERMNA HAVERA UM
ESPELHO EM COURC BOVING DE 18/20 LINHAS PARA
PROTEGER OS5 PES. NA PARTE EXTERMA DO CANO DE AMBOS
05 PES DEVE CONTER A LOGO OFICIAL DO SAMU EM MATERIAL
EMBORRACHADO DE ALTA QUALIDADE. ALTURA DO CANO: A
ALTURA DO CANO DEVERA SER MEDIDA DO LADO EXTERNO
DO CALCADO ENTRE O PONTO MAIS BAlXO DO SOLADO E O
PONTO MAIS ALTO CAMNO. SENDO DE 24 A 26 CM PARA O
MR®.40 DEVENDO AUMENTAR OU DIMINUIR CONMFORME A
NUMERACAQ. APRESENTAR AMOSTRA PARA COMFERENCIA DA
ALTURA DO CANO. PARTE  SUPERIOR (COLARIMHO):
ACOLCHOADO COM ESPUMA DE PU DE 12 MM DEMSIDADE &0,
REVESTIDO NA PARTE EXTERMNA E INTERNA EM COUROD TIPO
MAPA, ENTRE O ACOLCHOADD E O CANO DE LONA CORDURA
HAVERA UMA TIRA DE REFORCO EM NYLON DE 10MM DE
ESPESSURA PARA EVITAR QUE O NYLOM DESFIE. LINGUA: TIPO
MORCEGO FECHADA ATE A ALTURA DO GANCHO DE

TRAVAMENTO, EM COUROD TIPO MAPA, DUBLADA COM ESPUMA
DE PU DE 10MM DENSIDADE 33 FORRADO COM TECIDO EM
POLIESTER E POLIAMIDA. LINGUA COM BOLSO EM MATERIAL
EMBORRACHADO PARA ATACADOR, ESS5E EBOLSO DEVE
CONTER A MARCA DO FAEBRICANTE EM MATERIAL
EMBORRACHADD FORRACAD: COMPOSTA POR 3 CAMADAS
SENDO A PRIMEIRA CONFECCIONADA EM 84% DE POLIESTER
(PES) E 16% DE POLIAMIDA (PA) EM MALHA 3D-FOAMLESS, A
SEGUNDA CAMADA CONFECCIONADA 100% PES, SENDO ESTA
HIDROFILICAE RESPIRAVEL E A TERCEIRA CAMADA
CONFECCIONADA 100% PA. COM TECNOLOGIA QUE GARANTA
A RESISTENCIA A AGUA, MANTENDO A PERMEABILIDADE DO
VAPOR DE UMIDADE. COM TRATAMENTO ANTIMICROBIANG
QUE IMIBE A PROLIFERACAO DOS FUNGOS E BACTERIAS
RESPONSAVEIS PELOS MAUS ODORES NOS TECIDOS, TESTADO
E APROWADO NA NOVA NORMA BRASILEIRA DE CALCADOS
COCUPACIONAIS DE ACORDO COM A NORMA NBR 1S50
20334:2004 PALMILHA DE MONTAGEM: COMPOSTA DE MANTA
DE NAC TECIDO RESINADA (BIDIM). LOCALIZADA MN& PARTE
INTERNA DO CALCADD  POSSUINDO  ALTA  RIGIDEZ.
REFORCADA MNA PARTE TRASEIRA EM FIBRA PROPRIA E ALMA
DE ACO. CONTRAFORTE INTERNO: CONFECCIONADO EM
MATERIAL TERMOPLASTICO LEVE E RESISTENTE. PALMILHA DE
LIMPEZA BICOMPOMNENTE DE ALTO DESEMPENHO COM
DESENHO  ANATOMICO COMPOSTA  POR MATERIAL PU
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(POLIURETANO) E MATERIAL DE FIBRAS DE ARAMIDA. PARA

CONSTRUCAD DA PALMILHA, O MATERIAL EM PU DEVE SER
INJETADO DIRETAMENTE SOBRE A COMPOSICAC FIBRAS DE
ARAMIDA, CRIANDO AS5IM UMA PECA UNICA, NAOD SERA
ACEITO A COLAGEM DOS DOIS COMPONENTES. A PALMILHA DE
LIMPEZA DEVE POSSUIR  RESISTENCIA A FORCA DE
PERFURACAQ DE NO MINIMO 2.500 M. A PALMILHA DE LIMPEZA
DEVERA POSSUIR ESPESSURA DE NO MINIMO 24 MM E MAXIMO
DE 26MM MNA PARTE TRASEIRA E DE NO MINIMO 9 MM E
MAXIMO 11 MM N4 PARTE DIANTEIRA, PROPORCIONANDO
ABSORCAD NO IMPACTO EM TODA EXTENSAO DO PE. O
MATERIAL ANTIPFERFURO DEVERA SER  WVISIVEL N& FACE
INFERIOR DA PALMILHA DE LIMPEZA, ALEM DE MANTER O
MESMO MNIVEL EM TODA FACE EM RELACAO AD MATERIAL EM
PU. O MATERIAL DE FIBRAS DE ARAMIDA NAO PODERA SER
REMOVIDO S5EM QUE HAJA DESTRUICAO DA PALMILHA. WA
PARTE SUPERIOR DEVERA CONTER EM ALTO RELEVO, UM
SISTEMA MASSAGEADOR EM  SEMICIRCULOS MNA REGIAD
FRONTAL. NA REGIAO DO CALCANHAR DEVERA CONTER
AMORTECEDOR EM ALTO RELEVO EM FORMATO RETAMGULAR
COM DIMENSOES DE LARGURA DE NO MINIMO 4 CM E MAXIMO
DE 4,5 CM E COMPRIMENTO COM MINIMO DE 7,5 CM E MAXIMO
DE 8CM. A PALMILHA DEVERA SER COBERTA POR TECIDO
100% POLIESTER NA COR CINZA, DUBLADO EM EWA DE 1,6MM,
ALEM DE UMA TERCEIRA CAMADA EM TECIDO 100%
POLIESTER, TIPO JERSEY, FIXADO ATRAVES DE VULCANIZACAD
SOBRE A SUPERFICIE DO MATERIAL EM PU. O TECIDO QUE
RECOBRE A PALMILHA DEVERA CONTER ETIQUETA ALTO
COLANTE ATRAVES DE CALOR POSICIOMADA MA REGIAD DO
CALCANHAR COM A MARCA E & BRASAD DA CORPORACAD.
SOLADO: DEVE SER FABRICADO EM MATERIAL TIPO POLIETER,
DEVERA SER WULCAMIZADO E COSTURADO EM TODA A
EXTENSAD DO CANAL DE BLAQUEACAD LATERAL, COR PRETA,
EM FORMA DE UNISOLA, COM ALTA RESISTENCIA A ABRASAQ.

DEVERA CONTER UM REBAIXO COM PROFUNDIDADE DE 2 MM
EM FORMATO DE ELIPSE COM 3,5 CM DE LARGURA E 1,5 CM DE
ALTURA PARA INSERCAC DE LOGOMARCA. O REBAIXO DEVE

SER POSICIONADO NA LATERAL EXTERNA N4 ALTURA DO
CALCANHAR, DEVERA SER FIXADO UMA PLACA COM A
LOGOMARCA DO FABRICAMTE EM MATERIAL EMBORRACHADO
SOBREPOSTO POR UMA CAMADA DE VINIL TRANSPARENTE NO
MESMO FORMATO DO REBAIXD. DEVERA POSSUIR AREAS QUE
PROPORCIONAM A ESTAEILIDADE AOQ CAMINHAR, SULCOS
PARA  SalDA  DE  AGUA  E LAMA, TECNOLOGIA DE
AMORTECIMENTO, O QUAL, O AR PASSA PELA CALCANHEIRA E
PALMILHA DE MONTAGEM CIRCULANDO NO INTERIOR DO
SOLADO, EM SEGUIDA O AR E EMPURRADO PARA FORA DO
CALCADOD ATRAVES DO DUTO DE ESCAPE LOCALIZADO NA
PARTE INTERMNA DO SOLADO COM A SAIDA MA PARTE EXTERMA
EM FORMATO TRIANGULAR, EVITANDO QUE O MESMO
RETORMNE, MANTENDO O INTERIOR DO CALCADO RESFRIADO E
DANDC MAIOR MOEBILIDADE AD USUARIO. BICO:
CONFECCIONADO EM MATERIAL TERMOPLASTICO LEVE E
RESISTENTE. ATACADOR: CONFECCIOMADO MA COR PRETA,
DIAMETRO MINIMD DE 2,8MM, COM PONTEIRAS RESINADAS E
COMPRIMIDAS OU PLASTIFICADO, COMPRIMENTO DE 150 CM
EM POLIESTER. AVIAMENTOS: EM LINHA DE  NYLON
PLASTIFICADA, DUPLA INTERNA E EXTERMNAMENTE 60/40
RESPECTIVAMENTE. © PROPONENTE ARREMATANTE DEVERA
ENTREGAR UMA AMOSTRA MO PRAZO MAXIMO DE 5 DIAS
UTEIS, COM A FINALIDADE DE ATESTAR O PRODUTO
OFERTADOC MA  PROPOSTA. SERAD  AUTOMATICAMENTE

BM
BRASIL

PAR 500

R BENAMNCI
LTDA

277,00

138.500,00



DESCLASSIFICADAS AS LICITANTES QUE TIVEREM A MOSTRA
REJEITADA OU DEIXAREM DE ENTREGAR AS AMOSTRAS NOS
PRAZOS ESTABELECIDOS, SENDO COMVOCADD A PROXIMA
LICITANTE, OBEDECIDA A ORDEM DE CLASSIFICACAD
PROVISORIA. JUNTAMENTE DA AMOSTRA DEVERAO SER
ENVIADOS OS5 ENSAIOS EMITIDOS POR LABORATORIOS
ACREDITADOS PELO INMETRO, EM ORIGINAL 0OU COPIA
AUTENTICADA, EM NOME DO FABRICANTE DO CALCADO
OFERTADO PARA QUE SElA COMPROVADA AS
CARACTERISTICAS DOS MATERIAIS QUE SEGUEM ABAIXD: *
COURC DO CABEDAL* ABNT NBR 150 2589:2014 ENSAIO DE
DETERMINAGCAD DA ESPESSURA. DEVERA TER ESPESSURA
MEDIA DE 2,0 A 22 MM. ABNT NBR IS0 3376:2014
DETERMINACAD DA RESISTENCIA A TRACAD E ALOMGAMENTO.
O VALOR MEDIO DA RESISTENCIA A TRACAO DEVERA SER DE
24 MP4 A 26 MPA E O VALOR MEDIO DO ALOMGAMENTO
PERCEMTUAL ENTRE 73% E 79% ABNT MNER 50 20344:2015,
6.6, 67 E 68 DETERMINACAC DA PERMEABILIDADE,
ABSORCAD E COEFICIENTE DE VAPOR DE AGUA. O VALOR
MEDIO DA PERMEABILIDADE AOQ VAPOR DE AGUA DEVERA
ESTAR ENTRE 0,5 E 0,7 MG/CM*H E DO COEFICIENTE DE WAPOR
DE AGUA ENTRE 9,4 E 11 MG/CM?, ABNT NBR 150 20344:2015,
6.13 RESISTENCIA A PENETRACAC E ABSORCAO DE AGUA NO
CABEDAL. O WALOR MEDIO DA PENETRAGAD O DE AGUA
DEVERA SER DE NO MAXIMO 0,01 G E DE ABSORCAO DE AGUA
DEVERA SER ENTRE 1,18% E 1,20% APOS 60 MINUTOS . *
PALMILHA DE LIMPEZA * ABNT NBR  14455:2015
DETERMINACAC DA DUREZA DUREZA MEDIA DEVE ESTAR
EMNTRE 30 E 32 ASKER C. ASTM D 297:2013 DETERMINACAD DA
DENSIDADE PELO METODO HIDROSTATICO DEMSIDADE MEDIA
DEVE ESTAR ENTRE 029 E 031 G/CM* * PALMILHA
ANTIPERFURANTE * BS EN 12568:2018, 7.2.1 DETERMINACAD
DA RESISTENCIA A PEMNETRACAD DA PALMILHA FORCA DE
PEMETRACAO ATRAVES DA PALMILHA MAD DEVE SER MENOR
QUE 2500 N EM QUALQUER CORPO DE PROVA. * MATERIAL
TERMOPLASTICO NO BICO * ABNT NBER 14184:2020 ENSAIO DE
DETERMINACAC DA ESPESSURA. DEVERA TER ESPESSURA
MEDIA DE 1,5 A& 1,7 MM. NCT SR 0001:2012 DETERMINAGAO
DO TIPO DE MATERIAL, O MATERIAL IDENTIFICADO DEVE SER A
BASE DE RESINA E POLIESTER * MATERIAL TERMOPLASTICO NO
CONTRAFORTE # ABNT NBR 14184:2020 ENSAID DE
DETERMINACAD D& ESPESSURA. DEVERA TER ESPESSURA
MEDIA DE 1,8 4 2,1 MM. NCT SR 0001:2012 DETERMINACAO
DO TIPO DE MATERIAL. O MATERIAL IDENTIFICADO DEVE SER A
BASE DE RESINA E POLIESTER * NAPA PRETA: * NORMA - ABNT
MBR 150 3377-2:2014 EMSAIO DE DETERMINACAC DA FORCA
DE RASGAMENTOC. WALOR MEDIO DA FORCA MA DIRECAD "A"

DE NO MIMIMO 37 N. VALOR MEDIO DA FORGA NA DIRECAQ "B"
DE WO MINIMO 39 N, NORMA - ABNT NBR 11057:2006 ENSAIO
DE DETERMINACAD DO PH E CIFRA DIFERENCIAL. PH COM
VALOR MAXIMO DE 4,2 - CIFRA DIFERENCIAL COM VALOR
MAXIMO DE 0,7 MORMA - ABNT NBR IS0 20344:2015, 6.4
EMNSAID DE DETERMINACAC DE PROPRIEDADES DE TRACAOQ.
VALOR MEDIO DA FORCA NA DIRECAD “"A" DE NO MINIMO

12,00 N/MM. VALOR MEDIO DA FORCA MA DIRECAOD "B” DE NO
MiMIMO 10,00 N/MM. NORMA - ABNT NBR IS0 2589:2014
ENSAID DE DETERMINACAC DA ESPESSURA - COURQ. ENTRE
0,80 E 0,90MM. NORMA - ABNT NBR 150 20344:2015, 6.6, 6.7 E
6.8 ENSAICO DE DETERMINACAC DE PERMEABILIDADE,
ABSORCAOD E COEFICIENTE DE VAPOR DE AGUA. VALOR MEDIO
DE PERMEABILIDADE DE WO MINIMO 2,50 MG/CM?H - VALOR
MEDIO DE ABSORCAO DE NO MAXIMO 5,30 MG/CM? - VALOR



MEDIO DE COEFICIENTE DE MO MINIMO 25 MG/CM? NORMA -
ABNT MER 150 11030:2012 ENSAIOD DE DETERMINACAD DE
SUBSTANCIAS EXTRAIVEIS EM DICLOROMETANO. TEOR
EXTRAIDO DE NO MAXIMO 8%. *SOLADO DE PU* NORMA ABNT
NBRISO 4649:2014: DETERMINACAO DA RESISTENCIA DA
SOLA A ABRASAO APRESENTAR WALOR MEDIO MENMOR OU
IGUAL A 58MM® NORMA ABNT MNER 150 20344:2015, B8.4.2:
DETERMINACAC DA RESISTENCIA A FLEXAO DA SOLA
APRESENTAR AUMENTO DE INCISAQ DE NO MAXIMO 0,1 MM
MORMA ABNT MER 150 20344:2015, §.6: DETERMINACAD DA
RESISTENCIA AOQ OLEQ COMBUSTIVEL VALOR MEDIO DE
AUMENTO DE WOLUME PERCENTUAL DE NO MAXIMO 19%

COTURNO CANQO LONGO, PARA TECNICOS ENFERMAGEM,
EMFERMEIRDS: CABEDAL E GASPEA: CABEDAL
CONFECCIONADO EM COURO BOVING DE PRIMEIRA
QUALIDADE, CURTIDA AD CROMO, ESPESSURA DE 2,0 A 2.2
MM COM ACABAMENTO SEMICROMO HIDROFUGADO; GASPEA:
CONFECCIONADO EM COURD BOWING CURTIDOC AC CROMO,
COM BIQUEIRA EM BORRACHA, COM DESEMHOS EM ALTO
RELEVD (3D}, PARA EVITAR DESGASTE DO COURD, FIXADA
ATRAWES DE COLAGEM E COSTURA. FECHAMENTO EM ZIPER
DE NYLOM: PRESEMTE MA LATERAL INTERNA DO CANO,
COMPRIMENTO DE 34 CM, N2 40, DEVENDO AUMENTAR OU
DIMINUIR  CONFORME A MNUMERACAD, RECOBERTA POR
TAMPAD EXTERMNO EM COUROQ SEMI-CROMO QUE CUBRA TODO
O ZIPER, FECHADO ATRAVES DE VELCRO PRETO. FOLE
PROTETOR INTERMO AO ZIPER: CONFECCIONADO EM COURO
TIPO MAPA VACUM COLOCADO VERTICALMENTE AQ LONGO DA
EXTENSAC DA ABERTURA DO ZIPER. PARTE SUPERIOR
TRASEIRA: DEVERA SER ACOLCHOADA COM ESPUMA PU DE
ESPESSURA 12 MM E DENSIDADE 60 DE CINCO GOMOS
REVESTIMENTO MA PARTE EXTERIOR EM COUROD TIPO MAPA E
MA PARTE INTERNA COM O TECIDO MULTIFUNCIONAL, HAVERA
MA LATERAL EXTERNA DOS AMBOS PES UMA CAVIDADE MA
VERTICAL EM ¥V MEDINDC 10 CM PARA © NUMERO 40
(VARIANDOD DE ACORDO COM A MUMERACAOD), COM UM
ELASTICO DE ALTA PRESSAO DE 3 CM PARA PERMITIR UM
MELHOR AJUSTE NA PANTURRILHA. PARTE DIANTEIRA: NA
AITURA DO PEITO DO PE HAVERA UM ACOLCHOADO DE SEIS
GOMOS E ACIMA UM ACOLCHOADO DE UM GOMO EM ESPUMA
PU DE ESPESSURA 12 MM E DENSIDADE 60, REVESTIDO MA
PARTE EXTERIOR EM COURO TIPO MAPA E NA PARTE INTERNA
coM 0O TECIDO  MULTIFUNCIOMAL, PARA  MELHOR
ACOMODACAC E MOBILIDADE. PARTE TRASEIRA: ACIMA DO
CALCANHAR HAVERA UM ACOLCHOADO DE QUATRO GOMOS
EM ESPUMA PU DE ESPESSURA 12 MM E DENSIDADE &0,
REVESTIDO NA PARTE EXTERIOR EM COURO TIPO MAPA E NA
PARTE INTERNA COM O TECIDO MULTIFUMCIOMAL, PARA
MELHOR ACOMODACAD E MOBILIDADE DO “TENDAO DE
AQUILES". PROTECAC FRONTAL: INTERMA NO COMPRIMENTO
DA PARTE DIANTEIRA DO CANO EM COURD RECONSTITUIDO DE
2,5MM  DE ESPESSURA, REVESTIDO POR UMA PECA EM
POLIMERO COM DESENHOS EM ALTO RELEVO (3D), E
COSTURAS DUPLAS TRANSWVERSAIS, ACIMA D& PROTECAO
HAVERA UM ACOLCHOADO DE DOIS GOMOS EM ESPUMA PU DE
ESPESSURA 12 MM E DENSIDADE 60, RECOBERTO EM MAPA
TIPO WaCuUM  PARA MELHOR CONMFORTO. REFLETIVOS DE
SEGURANCA: LATERAL: NA PARTE EXTERMA DE AMBOS OS PES
HAVERA DOIS REFLETIVOS EM ALTA FREQUENCIA (ALTA
FREQUENCIA E UMA SOLDA ELETRONICA, FEITA ATRAVES DE
UMA PRENSA QUE RECEBE UMA DESCARGA DE EMERGIA DE 12



KVA), NO FORMATO DE BUMERANGUE, NA COR PRATEADA, EM
ALTO RELEVO COM DEFIMICOES EM  ALTA FREQUENCIA.
TALOMEIRA: MA REGIAC DO CALCANHAR DE AMBOS OS5 PES
HAVERA UM REFLETIVO EM ALTA FREQUENCIA (ALTA

FREQUENCIA E UMA SOLDA ELETRONICA, FEITA ATRAVES DE
UMA PRENSA QUE RECEBE UMA DESCARGA DE EMERGIA DE 12
Kva), NO FORMATO DE EUMERANGUE, NA COR PRATEADA, EM
ALTO RELEVO COM DEFINICOES EM ALTA FREQUENCIA. CANO:
A AITURA DO CANO DEVERA SER MEDIDA DE ACORDO COM A
NORMA NBR IS0 20344 (ONDE A ALTURA E A DISTANCIA
WVERTICAL ENTRE O PONTO MAIS BAIXO DA PALMILHA INTERNA
E O PONTO MAIS ALTO DO CANO). MA PARTE EXTERMA
SUPERIOR DE AMBOS 05 CANOS DEVE CONTER A& LOGO
OFICIAL DO SAMU EM MATERIAL EMBORRACHADO DE ALTA
QUALIDADE. MA PARTE EXTERNA DO PE DIREITO HAVERA UMA
PORTA FACA EM COUROD. & ALTURA DO CANO DEVERA SEGUIR

A TABELA ABAIXO EM MILIMETROS: TAMANHO / COMPRIMENTO
(MM} 34 f 340MM 35 / 345MM 36 /350MM 37 f 355MM 38 /
3I60MM 39 f 365MM 40 ¢ 370MM 41 f 375MM 42 / 380MM 43
385MM 44 [ 390MM 45 f 395MM 46 [ 400MM 47 [ 405MM
FORRACAD: COMPOSTA POR 3 CAMADAS SENDO A PRIMEIRA
CONFECCIONADA EM 84% DE POLIESTER (PES) E 16% DE
POLIAMIDA (PA) EM MALHA 3D-FOAMLESS, A SEGUNDA
CAMADA  CONFECCIONADA 100% PES, SENDO  ESTA
HIDROFILICA E RESPIRAVEL E A TERCEIRA CAMADA
CONFECCIONADA 100% PA. COM TECNOLOGIA QUE GARANTA
A RESISTENCIA A AGUA, MANTENDO A PERMEABILIDADE DO
VA4POR DE UMIDADE. COM TRATAMENTO ANTIMICROBIANG
QUE INIBE A PROLIFERACAO DOS FUNGOS E BACTERIAS
RESPONSAVEIS PELOS MAUS ODORES NOS TECIDOS. TESTADO
E APROWADO MA& NOVA MORMA BRASILEIRA DE CALCADOS
COCUPACIONAIS DE ACORDO COM A NORMA NBR 1550
20334:2004 PALMILHA DE MONTAGEM: COMPOSTA DE MANTA
DE MAOD TECIDO RESINADA (BIDIM). LOCALIZADA NA PARTE
INTERMA oo CALCADO POSSUINDD  ALTA  RIGIDEZ.
REFORCADA NA PARTE TRASEIRA EM FIBRA PROPRIA E ALMA
DE ACQO. CONTRAFORTE INTERMO: CONFECCIONADO EM
MATERIAL TERMOPLASTICO LEVE E RESISTENTE. PALMILHA DE
LIMPEZA BICOMPONENTE DE ALTO DESEMPENHO COM
DESENHO ANATOMICO COMPOSTA  POR MATERIAL PU
(POLIURETANO) E MATERIAL DE FIBRAS DE ARAMIDA. PARA
CONSTRUCAD DA PALMILHA, O MATERIAL EM PU DEVE SER
INJETADO DIRETAMENTE SOBRE A COMPOSICAD FIERAS DE
ARAMIDA, CRIANDO ASSIM UMA PECA UNICA, NAO SERA
ACEITO A COLAGEM DOS DOIS COMPONENTES. A PALMILHA DE
LIMPEZADEVE POSSUIR RESISTENCIA A FORCA DE
PERFURACAQ DE NO MINIMO 2.500 N. A PALMILHA DE LIMPEZA
DEVERA POSSUIR ESPESSURA DE NO MINIMO 24 MM E MAXIMO
D E26MM MNA PARTE TRASEIRA E DE NO MINIMO 9 MM E
MAXIMO 11 MM NA PARTE DIANTEIRA, PROPORCIONANDO
ABSORCAD NO IMPACTO EM TODA EXTENSAO DO PE. O
MATERIAL ANTIPERFURO DEVERA SER WISIVEL MA FACE
INFERIOR D& PALMILHA DE LIMPEZA, ALEM DE MANTER O
MESMO NIVEL EM TODA FACE EM RELAGCAO AD MATERIAL EM
PU. O MATERIAL DE FIBRAS DE ARAMIDA NAO PODERA SER
REMOVIDO SEM QUE HAIA DESTRUICAD DA PALMILHA. MA
PARTE SUPERIOR DEVERA CONTER EM ALTO RELEVO, UM

SISTEMA MASSAGEADOR EM  SEMICIRCULOS NA REGIAQD
FROMTAL. NA& REGIAO DO CALCANHAR DEVERA CONTER
AMORTECEDOR EM ALTO RELEVO EM FORMATO RETANGULAR
COM DIMENSOES DE LARGURA DE NO MINIMO 4 CM E MAXIMO
DE 4,5 CM E COMPRIMENTO COM MINIMO DE 7,5 CM E MAXIMO
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DE BCM. A PALMILHA DEVERA SER COBERTA POR TECIDO RAFALE PAR 30

100% POLIESTER NA COR CINZA, DUBLADO EM EVA DE 1,6MM,
ALEM DE UMA TERCEIRA CAMADA EM  TECIDO 100%
POLIESTER, TIPD JERSEY, FIXADO ATRAVES DE VULCANIZACAD
SOBRE A SUPERFICIE DO MATERIAL EM PU. O TECIDO QUE
RECOBRE A PALMILHA DEVERA CONTER ETIQUETA ALTO
COLANTE ATRAVES DE CALOR POSICIONADA NA REGIAC DO
CALCANHAR COM A MARCA E A BRASAD DA CORPORACAOC.
S0LADO: DEVE SER FABRICADO EM MATERIAL TIPO POLIETER,
DEVERA SER WVULCANIZADO E COSTURADO EM TODA A
EXTENSAC DO CANAL DE BLAQUEACAD LATERAL, COR PRETA,
EM FORMA DE UNISOLA, COM ALTA RESISTENCIA A ABRASAOD.
DEVERA CONTER UM REBAIXO COM PROFUNDIDADE DE 2 MM
EM FORMATO DE ELIPSE COM 2,5 CM DE LARGURA E 1,5 CM DE
ALTURA PARA INSERCAC DE LOGOMARCA. O REBAIXO DEVE
SER POSICIOMADO NA LATERAL EXTERMA MA ALTURA DO
CALCANHAR. DEVERA SER FIXADO UMA PLACA COM A
LOGOMARCA DO FABRICANTE EM MATERIAL EMBORRACHADO
SOBREPOSTO POR UMA CAMADA DE VINIL TRANSPARENTE NO
MESMO FORMATO DO REBAIXC. DEVERA POSSUIR AREAS QUE
PROPORCIONAM & ESTABILIDADE AQ CAMINHAR, SULCOS
PARA SAIDA DE AGUA E LAMA, TECNOLOGIA DE
AMORTECIMENTO, O QUAL, O AR PASSA PELA CALCANHEIRA E
PALMILHA DE MONTAGEM CIRCULANDO NO INTERIOR DO
SOLADO, EM SEGUIDA O AR E EMPURRADO PARA FORA DO
CALCADO ATRAVES DO DUTO DE ESCAPE LOCALIZADO NA
PARTE INTERNA DO SOLADO COM A SAIDA M& PARTE EXTERMA
EM  FORMATO TRIANGULAR, EVITANDO QUE © MESMO
RETORNE, MANTENDO O INTERIOR DO CALCADO RESFRIADO E
DANDO  MAIOR  MOBILIDADE  AOQ  USUARIO.  BICO:
CONFECCIONADO  EM MATERIAL TERMOPLASTICO LEVE E
RESISTENTE.  AVIAMENTOS: EM  LINHA DE  NYLOM
PLASTIFICADA, DUPLA INTERNA E EXTERMAMENTE 60740
RESPECTIVAMENTE. © PROPONENTE ARREMATANTE DEVERA
ENTREGAR UMA AMOSTRA NO PRAZO MAXIMO DE 5 DIAS
UTEIS, COM A FINALIDADE DE ATESTAR © PRODUTO
OFERTADC NA  PROPOSTA.  SERAD AUTOMATICAMENTE
DESCLASSIFICADAS AS LICITANTES QUE TIVEREM A MOSTRA
REJEITADA OU DEIXAREM DE ENTREGAR AS AMOSTRAS MOS
PRAZOS ESTABELECIDOS, SENDO CONVOCADO A PROXIMA
LICITANTE, OBEDECIDA A ORDEM DE CLASSIFICACAC
PROVISORIA. [UNTAMENTE DA AMOSTRA DEVERAO SER
ENVIADOS ©OS ENSAIOS EMITIDOS POR LABORATORIOS
ACREDITADOS PELO INMETRO, EM ORIGINAL OU COPIA
AUTENTICADA, EM NOME DO FABRICANTE DO CALCADO
OFERTADC PARA  QUE SEJA  COMPROVADA  AS
CARACTERISTICAS DOS MATERIAIS QUE SEGUEM ABAIXO: *
COURD DO CABEDAL* ABNT NBR ISO 2589:2014 EMSAID DE
DETERMINACAD DA ESPESSURA. DEVERA TER ESPESSURA
MEDIADE 20 A 22 MM. ABNT NBR 150 3376:2014
DETERMINACAC DA RESISTENCIA A TRACAD E ALONGAMENTO.
O VALOR MEDID DA RESISTENCIA A TRACAD DEVERA SER DE
24 MPA A 26 MPA E O VALOR MEDIO DO ALONGAMENTO
PERCEMTUAL ENTRE 73% E 79% ABNT NER 150 20344:2015,
6.6, 6.7 E 6.8 DETERMINAGAD DA PERMEABILIDADE,
ABSORCAD E COEFICIENTE DE WAPOR DE AGUA. O WALOR
MEDIO D& PERMEABILIDADE AQ VAPOR DE AGUA DEVERA
ESTAR EMTRE 0,5 E 0,7 MG/CM*H E DO COEFICIENTE DE
VAPOR DE AGUA ENTRE 9.4 E 11 MG/CM®. ABNT NBR 150
20344:2015, 6.13 RESISTENCIA A PENETRACAOC E ABSORCAD
DE AGUA MO CABEDAL. O WALOR MEDIO DA PENETRACAC O
DE AGUA DEVERA SER DE NO MAXIMO 0,01 G E DE ABSORCAO

ROSSIMI
COMERCIO



DE AGUA DEVERA SER ENTRE 1,18% E 1,20% APOS 60
MINUTOS . * PALMILHA DE LIMPEZA * ABNT MBR 14455:2015
DETERMINACAD DA DUREZA DUREZA MEDIA DEVE ESTAR
EMTRE 30 E 32 ASKER C. ASTM D 297:2013 DETERMINACAD DA
DENSIDADE PELO METODO HIDROSTATICO DENSIDADE MEDIA
DEVE ESTAR ENTRE 0,2% E 0,31 G/CM* = PALMILHA
ANTIPERFURANTE * BS EN 12568:2018, 7.2.1 DETERMINACAD
DA RESISTENCIA A PENETRACAQ DA PALMILHA FORCA DE
PEMETRACAD ATRAVES DA PALMILHA NAO DEVE SER MEMOR
QUE 2.500 N EM QUALQUER CORPO DE PROVA. * MATERIAL
TERMOPLASTICO NO BICO * ABNT NBR 14184:2020 ENSAIO DE
DETERMINACAD DA ESPESSURL. DEVERA TER ESPESSURA
MEDIA DE 1,5 A 1,7 MM. NCT SR 0001:2012 DETERMINAGAD
DO TIPO DE MATERIAL. O MATERIAL IDENTIFICADO DEVE SER A
BASE DE RESINA E POLIESTER * MATERIAL TERMOPLASTICO NO
CONTRAFORTE *  ABNT MBR 14184:2020 ENSAIOD DE
DETERMINACAC DA ESPESSURA. DEVERA TER ESPESSURA
MEDIA DE 1,8 & 2,1 MM, NCT SR 0001:2012 DETERMINACAO
DO TIPO DE MATERIAL, O MATERIAL IDENTIFICADO DEVE SER A
BASE DE RESINA E POLIESTER * MAPA PRETA: * NORMA - ABNT
MBR 150 3377-2:2014 ENSAIO DE DETERMINACAC DA FORCA
DE RASGAMENTO. WALOR MEDIO DA FORGCA MA DIRECAOQ "Ar
DE NO MINIMO 37 M. VALOR MEDIO DA FORCA NA DIRECAO
“B" DE NO MINIMO 39 M. NORMA - ABNT NBR 11057:2006
EMSAID DE DETERMINACAD DO PH E CIFRA DIFERENCIAL. PH
COM VALOR MAXIMO DE 4,2 - CIFRA DIFERENCIAL COM WALOR
MAXIMO DE 0,7 NORMA - ABNT NER 150 203442015, 6.4
ENSAID DE DETERMINACAC DE PROPRIEDADES DE TRACAOQ.
VALOR MEDIO DA FORCA MA DIRECAD “A" DE NO MINIMO
12,00 M/MM. VALOR MEDIO DA FORCA MA DIRECAD "B" DE NO
MINIMO 10,00 N/MM. NORMA - ABNT NMBR IS0 2589:2014
ENSAID DE DETERMINACAO DA ESPESSURA - COURO. ENTRE
0,80 E 0,90MM. NORMA - ABNT NBR 150 20344:2015, 6.6, 6.7 E
6.8 ENSAID DE DETERMINACAD DE PERMEABILIDADE,
ABSORCAO E COEFICIENTE DE WAPOR DE AGUA. VALOR MEDIO
DE PERMEABILIDADE DE NO MINIMO 2,50 MG/CM2H - WALOR
MEDIO DE ABSORCAD DE NO MAXIMO 5,30 MG/CM® - VALOR
MEDIO DE COEFICIENTE DE MO MINIMO 25 MG/CM® NORMA -
ABNT NER 150 11030:2012 ENSAIQ DE DETERMINACAD DE
SUBSTANCIAS EXTRAIVEIS EM DICLOROMETANO. TEOR
EXTRAIDO DE NO MAXIMO §%. *SOLADO DE PU* NORMA ABNT
NBR IS0 4649:2014: DETERMINACAO DA RESISTENCIA DA
SOLA A ABRASAO APRESENTAR VALOR MEDIO MENOR OU
IGUAL A 5BMM* NORMA AENT NMBR I1SO 20344:2015, 8.4.2:
DETERMINACAD DA RESISTENCIA A FLEXAO DA SOLA
APRESEMNTAR AUMENTO DE INCISAOQ DE NO MAXIMO 0,1 MM
MORMA ABNT MNER 150 20344:2015, 8.6: DETERMINACAD DA
RESISTENCIA AQ OLEQ COMBUSTIVEL VALOR MEDIO DE
AUMENTO DE YOLUME PERCENTUAL DE NO MAXIMO 19%

PAR.

BOMES - LAYOUT OFICIAL SAMU - COR AZUL MARINHO,
CONFECCIONADO EM TECIDO TERERIM DEFEITO SIMPLES
ECOPACOMNCAVA,COMPOSTO  POR  UMA SECAD FROMNTAL
MAIOR, DE ONDE SAIRA APALA, E OUTRAS QUARTO SECOES
MEMORES, TODAS DE FORMA TOTRIANGULAR,SENDO TODO O
CONJUNTO COSTURADO NAS SUAS PARTES EM PONTO RETO,
TENDO PES PONTO EM AMBOS OS5 LADOS DA COSTURS MA
FACE EXTERNA D& COPA, BEM COMO UM PASSANTE SOBRE AS
COSTURAS INTERMAS DE 15MM DE LARGURA EM TELA DE



MATERIAL PROPRIO PARA  ACABAMENTO: BOTAO DE
FECHAMENTO SUPERIOR REVESTIDO MO MESMO TECIDO,
COM17MM DE DIAMETRO E 6MM DE ALTURA: PALA COSTURA
D& E AFIXADA SOBRE AS DUAS SUPERFICIES DE UMA ALMA
(ARMAGAQ) PLASTICA DE 1MM DE ESPESSURA; ALMA PLASTICA
POSSUINDO CURVATURE CORRESPONDENTE AQ INTERIOR DO
GORRO, TENDO 90MM DE RAIO, COM A SUA BORDA EXTERMA
INICIANDO-SE A 20MM DA COSTURA DE LIGACAC DA PARTE
FRONTAL COM AS PARTES LATERAIS, EM AMBOS 05 LADOS, E
10 LARGURA MAXIMA DE 100MM, TENDO A BORDA EXTERNA coM MAX o o COMERCIAL 16.47 8.235,00

DESENHO EM CURVAS E RETAS SEM DESCONTINUIDADE DE BOMNES CAITAND
CONCORDANCIA; CARMEIRA COM 25MM DE LARGURA AOQ
LONGO DE TODA ABA SE INTERMA DO GORRO: TRAVETES MAS
EXTREMIDADES DE TRACAQ E OVERLOCK MNAS PARTES
DESFIANTES DO TECIDO E MA JUNCAD DOS GOMOS; LINHA
PES/ALGODAO DE 100% POLIESTER E 100% POLIAMIDA PARA
FECHAMENTO DA CARMEIRA E FIXACAO DA PALA: AS CORES
DAS LINHA SE FAVELA DEVERAOQ ESTAR DE ACORDO COM A
TONALIDADE DO TECIDO: PARTE FRONTAL POSSUINDO BASE
DE 127MM, TENDO SEU PONTO MAIS ALTO RELATIVO A BASE
DO GORRO ACABADO DE 90MM E O INICIO DE SUA CURVATURE
A 3BMM DA BASE: AS PARTES LATERAIS FORMAM UM
TRIANGULO [ISOSCELE COM 100MM DE BASE E 165MM DE
ALTURA: E AS PARTES POSTERIOR POSSUEM FORMAS
SEMELHANTES AS DAS PARTES LATERAIS, DIFERINDO MA
ABERTURA EXISTENTE CENTRADA MA BASE, MECESSARIA PARA
A ADAPTACAC DO SISTEMA DE AJUSTE A CABECA, TIRAS DO
MESMO TECIDO COM WELCRO; MAS PARTES LATERAIS ESTAO:
BORDADOS SAMU 192 COM AS MEDIDAS PADROES DE AMBAS
LATERAIS MA FRENTE A LOGO BORDADO DO SAMU. UNIDADE.

TOTAL
GERAL: 157.234,70

VALIDADE DO REGISTRO DE PRECOS: 12 (doze) meses, contando a data de sua publicacdo do Diario Oficial do Estado de Mato
Grosso.

Cuiaba-MT, 4 de setembro de 2023
GILBEERTO GOMES FIGUEIREDO
SECRETARIO DE ESTADO DE SAUDE

ATA DE REGISTRO DE PRECOS 025/2023/5E5/MT
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