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В случае, если в документации (в каком-либо документе, входящем в состав документации, прикрепленном отдельным файлом к документации) имеются указания на знаки обслуживания, фирменные и торговые наименования, патенты, полезные модели, промышленные образцы, указания на товарный знак, наименование места происхождения товара или наименование производителя, то такие указания следует читать «знаки обслуживания или эквивалент», «фирменные наименования или эквивалент», «торговые наименования или эквивалент», «патенты или эквивалент», «полезные модели или эквивалент», «промышленные образцы или эквивалент», «товарный знак или эквивалент», «наименование места происхождения товара или эквивалент», «наименование производителя или эквивалент».

1. Требования к значениям показателей (характеристик) товара, позволяющие определить соответствие установленным заказчиком требованиям или эквивалентности предлагаемого к поставке товара
	№
	Наименование товара

	Технические характеристики
	Кол-во 
	Ед. изм.

	1. 
	Ученический стол с ручной регулировкой

	Ростовая группа учащихся: 5-7                                                         
Размер столешницы, мм: не менее 1200х500х22
Габаритный размер стола (ШхГхВ), мм: не менее 1200х546х700-820
Масса изделия, не более, кг: не более 22	
Стол должен соответствовать требованиям ГОСТ 11015-93.
Стол должен иметь сборно-разборную конструкцию с плавной ручной регулировкой высоты расположения столешницы от 700 до 820 мм, что позволяет настроить высоту стола для учащихся от 5-й до 7-й ростовой группы. 
По бокам стола должен иметься крючок для подвешивая портфелей, а под столешницей лоток из стальной проволоки для хранения вещей учащихся. К нижней части столешницы, с помощью кронштейнов, крепится подвесная царга.
Металлический каркас должен быть окрашен полимерно-порошковой краской стойкой к ударам и истиранию. Столешница изготавливается из ЛДСП толщиной не менее 22 мм, а царга из ЛДСП толщиной не менее 16 мм. Торцы столешницы облицованы кромкой из полиуретана, толщина кромки не менее 10 мм. Полиуретановая кромка дает повышенную защиту ЛДСП от влаги и механических повреждений.  Кромка и столешница представляют собой монолитную герметичную конструкцию, без видимых швов, зазоров или стыков. Кромка залита заподлицо с поверхностью столешницы, без выступающих элементов или бортиков над уровнем столешницы.
Торцы царги должны быть облицованы кромкой ПВХ.
Для плавного изменения высоты стола в боковых стойках должны быть вмонтированы винтовые механизмы перемещения, соединенные между собой синхронизирующим валом.  Синхронизирующий вал защищен кожухом. Регулировка высоты расположения столешницы осуществляется РУЧНЫМ приводом с помощью СЪЕМНОЙ РУЧКИ. Благодаря наличию синхронизирующего вала, оба винтовых механизма движутся синхронно, позволяя использовать одну ручку для привода обоих винтовых механизмов, и осуществлять подъем и опускание столешницы без перекоса. 
Винтовой механизм регулировки высоты, должен состоять из металлического углового редуктора и пластиковой гайки. В основе углового редуктора лежит зубчатая передача конического типа. Две шестерни входят в зацепление под углом не менее 90 градусов. Вращение ручки, являющейся ведущим валом, заставляет крутиться первую шестерню, а та, в свою очередь, передает движение на вторую шестерню, закрепленную на ведомом валу. Таким образом, вращение меняет свое направление, из горизонтального в вертикальное. На ведомом валу имеется винтовая резьба. 
Угловой редуктор устанавливается в верхней трубе телескопической стойки. В нижней трубе телескопической стойки устанавливается пластиковая гайка. Винт входит в гайку. Вращение ведомого вала редуктора приводит к перемещению гайки вдоль оси винта, что приводит к перемещению одной трубы телескопа относительно другой, меняя таким образом его длину. В итоге, вращение ручки, ось которой находится в горизонтальной плоскости, приводит к изменению длины телескопической стойки, находящейся в вертикальной плоскости, меняя таким образом высоту.  
Регулировка высоты осуществляется без жесткой фиксации ростовых групп с помощью червячно-зубчатого механизма, встроенного в каркас. В комплекте поставляется съёмная ручка для бесступенчатой регулировки высоты стола. Отсутствуют гайки и винты для фиксации ростовых групп.
Текстура деталей ЛДСП и цвет окрашивания металлических деталей должны быть согласованны с заказчиком. Металлический каркас стола состоит из следующих деталей:
- левая и правая верхние боковые стойки;
- левая и правая нижние боковые стойки;
- перемычка;
- синхронизирующий вал с кожухом
Верхние боковые стойки изготавливаются из стальной плоскоовальной трубы не менее 50х25х1,2мм и присоединяются к Г-образному кронштейну, изготовленному из листовой стали толщиной не менее 2 мм методом полуавтоматической сварки. К боковой поверхности кронштейна, также, методом полуавтоматической сварки, присоединяется крючок для подвешивания портфеля. Формирование детали из плоскоовальной трубы происходит на станке лазерной резки труб с числовым программным управлением. Верхний конец трубы обрезается по сложной конфигурации с приданием срезу угла не менее 75° относительно осей трубы. Заготовки для кронштейна и крючка изготавливаются на станке лазерной резки листового металла с числовым программным управлением, окончательное формирование деталей производится на станке гибки листового металла, где деталь сгибается под углом не менее 90°. В собранном виде верхняя боковая стойка имеет форму наклоненной под не менее 75° буквы «Т». Левая и правая верхние боковые стойки изготавливаются центрально-симметричными друг другу.
Нижние боковые стойки изготавливаются из стальной плоскоовальной трубы не менее 50х25х1,2 мм и 40х20х1.2 мм, и в собранном виде имеют форму буквы «У» положенной на большое плечо. Деталь из стальной плоскоовальной трубы 50х25х1,2 мм изготавливается на станке лазерной резки труб с числовым программным управлением резкой трубы через заданные расстояния под углом не менее 90°. Деталь из стальной плоскоовальной трубы не менее 40х20х1.2 мм также изготавливается на станке лазерной резки труб с числовым программным управлением. При этом рез трубы под углом 90° осуществляется только с одной стороны детали. С другой стороны детали формируется рез сложно-наклоненной геометрии, обеспечивающий плотное прилегание трубы не менее 40х20х1.2 мм к трубе не менее 50х25х1,2 мм под углом 75°. На одной из боковых стенок плоскоовальной трубы не менее 40х20х1.2 мм вырезаются 4 не сквозных отверстия, два ⌀9.5 мм и два ⌀8 мм. Отверстия ⌀9.5 мм предназначены для прохода винтов крепления перемычки, а отверстия ⌀9 мм предназначены для крепления с внутренней стороны трубы резьбовой планки. Резьбовая планка изготавливается на станке лазерной резки листового металла с числовым программным управлением из стального листа толщиной 3 мм. В планке формируются два отверстия ⌀6.7 мм, в которых на вертикально-резьбонарезном станке нарезается резьба М8. Применение резьбовой планки позволяет значительно усилить резьбовое соединение и повысить жесткость стола. Левая и правая нижние боковые стойки изготавливаются центрально-симметричными друг другу.
Перемычка состоит из распорки и двух фланцев, закрепленных на концах распорки методом полуавтоматической сварки. Распорка изготавливается из плоскоовальной трубы не менее 40х20х1.2 мм на станке лазерной резки труб с числовым программным управлением резкой трубы через заданные расстояния под углом 90°. Фланцы изготавливаются на станке лазерной резки листового металла с числовым программным управлением из стального листа толщиной 3 мм. В каждом фланце имеются два противоположно расположенных отверстия сложной формы для крепления распорки к нижним боковым опорам с помощью винтов М8х16.
Заготовки для кронштейнов подвесной царги изготавливаются на станке лазерной резки листового металла с числовым программным управлением из стального листа толщиной 2 мм. При этом в заготовке вырезаются 4 отверстия ⌀5 мм для шурупов крепления к столешнице и царге. Вырезанная заготовка сгибается под углом 90° на станке гибки листового металла.
Технические требования, предъявляемые к трубам:   
1) плоскоовальная труба не менее 50х25х1,2мм – отклонения от толщины стенки не более 0,1мм, отклонения по габаритным размерам трубы не более 0,3мм, радиус овала R=12,5мм. 
2) плоскоовальная труба 40х20х1,2мм – отклонения от толщины стенки не более 0,1мм, отклонения по габаритным размерам трубы не более 0,3мм, радиус овала R=12,5мм.
3) круглая труба ø16х1.5 мм – отклонения от толщины стенки не более 0,1мм, отклонения по габаритным размерам трубы не более 0,3мм.
Металлические детали после сварки зачищаются и окрашиваются полимерно-порошковой краской стойкой к ударам для защиты металла от коррозии.
Столешница изготавливается из ЛДСП толщиной 22 мм, края столешницы облицованы кромкой из Полиуретана. Торцы столешницы могут быть облицованы кромкой из полиуретана, толщина кромки не менее 10мм.  Кромка и столешница представляют собой монолитную герметичную конструкцию, без видимых швов, зазоров или стыков. Кромка залита заподлицо с поверхностью столешницы, без выступающих элементов или бортиков над уровнем столешницы.
Столешница может изготавливаться с пластиковым пеналом для хранения ручек и карандашей или без них. Пенал имеет плоскоовальную форму с радиусом R14.5мм и внутренние размеры 36х190мм с глубиной 10мм. Пенал не должен выступать выше столешницы не более чем 1,5мм. Крепление пенала, скрытое без использования самонарезающих или мебельных винтов. Лоток и кромка - не цельнолитые и могут быть разного оттенка. Подвесная царга изготавливается из ЛДСП толщиной не менее 16 мм, края царги облицованы кромкой из ПВХ толщиной не менее 1 мм
Под столешницей установлен лоток из стальной проволоки для хранения вещей учащихся. Лоток изготовлен из высококачественной стальной проволоки с диаметром не менее 4 мм, что обеспечивает ее прочность и долговечность. Лоток изготовлен в форме змейки и имеет не менее 9 витков. С одной стороны змейка имеет радиус загиба не менее 25 мм, с другой стороны сделаны прямоугольные загибы. Поперек змейки, путем контактной сварки, закреплены две перемычки с проушинами для крепления к столешнице. Крепление к столешнице осуществляется четырьмя шурупами ПШ 4х19 мм. Чтобы принадлежности лотка не выпадали, прямоугольная часть змейки загнута под углом 89°. В комплекте к столу прилагается 2 лотка. Лоток окрашивается в серый цвет полимерно-порошковой краской стойкой к ударам для защиты металла от коррозии и истирания.
При сборке на концы плоскоовальной трубы не менее 50х25х1,2 мм нижних боковых опор устанавливаются противоскользящие пластиковые торцевые заглушки-опоры. Левая и правая нижние боковые опоры соединяются между собой перемычкой с помощью четырех винтов М8х16.  Далее на сформированную нижнюю часть металлокаркаса надеваются верхние боковые стойки – плоскоовальная труба не менее 40х20х1.2 мм входит в плоскоовальную трубу не менее 50х25х1.2 мм. Для компенсации зазора между внутренней стенкой трубы верхней части каркаса и наружной стенкой трубы нижней части каркаса имеется пластиковая направляющая, которая плотно устанавливается на трубу верхнего каркаса до сборки. Для исключения проваливания направляющей вовнутрь трубы ее изготавливают с «воротником» шириной не менее 9,5мм. Также у направляющей имеется выступ, дополнительно фиксирующий направляющую в трубе для предотвращения её смещения наружу. После соединения боковых опор перемычкой производится установка синхронизирующего вала с защитой.
Крепление столешницы к кронштейнам верхних боковых стоек производится с помощью шурупов ПШ4х19. Кронштейн подвесной царги крепится к нижней поверхности столешницы также с помощью шурупов ПШ4х19. Крепление царги к подвесным кронштейнам производится с помощью шурупов ПШ4х16.
	шт
	15

	2. 
	Стул ученический 

	Стул состоит из разборного металлического каркаса, сиденья и спинки, выполненных из полиэтилена методом выдувного формования.
Каркас стула изготавливается из стальных плоскоовальных труб следующих размеров: не менее 50×25×1,2 мм, 40×20×1,2 мм и 30×15×1,5 мм. Цвет покрытия выбирается по согласованию с заказчиком.
Технические характеристики труб:
1. Труба 50×25×1,2 мм: допустимые отклонения по толщине стенки – не более 0,1 мм, по габаритным размерам – не более 0,3 мм, радиус овала – 12,5 мм.
2. Труба 40×20×1,2 мм: допустимые отклонения по толщине стенки – не более 0,1 мм, по габаритным размерам – не более 0,3 мм, радиус овала – 10 мм.
3. Труба 30×15×1,5 мм: допустимые отклонения по толщине стенки – не более 0,1 мм, по габаритным размерам – не более 0,3 мм, радиус овала – не менее 7,5 мм.
Составные элементы каркаса:
1. Боковые стойки (левая и правая) – не менее 2 шт.
2. Царги – не менее 2 шт.
3. Перемычка – не менее 1 шт.
4. Опоры (левая и правая) – не менее 2 шт.
Боковые стойки:
Боковые стойки имеют форму перевернутой буквы «У» и состоят из сварных элементов: основной трубы и кронштейна. Основная труба изготавливается из плоскоовальной трубы не менее 40×20×1,2 мм. В основании трубы выполнены сложные вырезы для точного соединения с другими элементами конструкции. Для регулировки высоты предусмотрены четыре отверстия диаметром не менее 10 мм с межосевым шагом не менее 42 мм. Внутри трубы приварена закладная пластина из стали толщиной 3 мм с четырьмя резьбовыми отверстиями. Пластина фиксируется полуавтоматической сваркой. К основной трубе под углом не менее 105° приваривается кронштейн из трубы не менее 30×15×1,5 мм, имеющий отверстия диаметром не менее 10 и 6 мм для крепления сиденья. Концы кронштейна закрыты пластиковыми заглушками.
Царги выполнены из трубы не менее 30×15×1,5 мм и имеют П-образную форму с радиусом гиба по средней линии 75–80 мм. В царгах предусмотрены отверстия диаметром 8 мм для соединения с закладной пластиной. В центре царги имеется вырез для фиксации сиденья. Закладная пластина с двумя резьбовыми отверстиями (шаг 40 мм) изготавливается из стали толщиной 3 мм и имеет габариты не менее 130×23 мм. Пластина сгибается с двух сторон под углом не менее 143°.
Перемычка соединяет конструкцию стула и состоит из трубы 40×20×1,2 мм длиной не менее 368 мм и двух пластин из стали толщиной не менее 3 мм. Пластины имеют отверстия не менее 10×15 мм с межосевым расстоянием не менее 60 мм и привариваются к трубе тавровым швом.
Опоры выполнены из трубы не менее 50×25×1,2 мм и имеют Т-образную форму, образованную сваркой двух элементов: верхней и нижней частей. Верхняя часть опоры имеет отверстия диаметром 10 мм с шагом не менее 42 мм для регулировки высоты. На концах нижней части опоры установлены противоскользящие пластиковые заглушки. Опоры изготавливаются в двух вариантах: правая и левая (зеркальные).
Сборка каркаса: 
1. Боковые стойки крепятся к царгам с помощью винтов М8×12.
2. Стойки вставляются в опоры, при этом используется пластиковая направляющая с воротником шириной 9,5 мм для компенсации зазоров.
3. Опоры соединяются перемычкой с помощью винтов М8×16.
Сиденье выполнено из полиэтилена и имеет эргономичную форму с эффектом воздушной подушки. Толщина сиденья – не менее 50 мм. Оно оснащено углублением для удобства, зонами противоскольжения, анатомическим выжимом и вентиляционными отверстиями диаметром 1 мм. Передние углы сиденья скруглены радиусом не менее 80 мм. Размеры сиденья: ширина – не менее 380 мм, глубина – не менее 380 мм.
Спинка имеет эргономичную форму с боковой поддержкой и отверстием для удобного перемещения стула. В нижней части спинки предусмотрены отверстия для крепления к стойкам. Размеры спинки: ширина – не менее 428 мм, высота – не менее 252 мм, толщина – не менее 48 мм.
Эргономичное сиденье стула с анатомическим выжимом, расположенным с краю по центру на верхней части сиденья: наличие
Высота анатомического выжима от нижнего края сидушки, мм не менее 15
Протяженность выжима от края сидушки к центру сидушки, мм не менее 130
Расстояние от середины анатомического выжима до края ребра боковой поддержки в передней части не менее 155
Расстояние от середины анатомического выжима до края ребра боковой поддержки в задней части сиденья не менее 170
Углубление между анатомическим выжимом и ребром боковой поддержки не менее 10
Наличие у сидушки принципа «адаптивной амортизации» - сиденье адаптируется к форме и весу сидящего человека за счет выхода воздуха через воздушный клапан соответствует
Воздушный клапан под сидушкой не менее 5мм
Наличие с нижней стороны сидушки не менее 3 ребер жесткости Соответствие
Наличие с нижней стороны сидушки не менее 6 протекторных элементов  для защиты столешницы при подвешивании стула Соответствие
Наличие на сидушке 38 дополнительных ребер жесткости соответствие
Дополнительно наваренная усиливающая пластина внутри трубы в местах резьбового соединения. наличие
Толщина дополнительно наваренной пластины Не менее 3
Количество дополнительно наваренных усиливающих пластин, шт Не менее 2
Наличие резьбового соединения не менее чем с двух сторон трубы соответствует
	шт
	30


      
2. Место поставки: 628680, Ханты-Мансийский автономный округ-Югра, г. Мегион, ул. Свободы, д.6
3. Срок и условия поставки: с момента заключения Договора до 30.09.2026г 
3.1. Доставка, погрузочно-разгрузочные работы выполняются силами Поставщика.
4. Требования к качеству, безопасности поставляемого товара:
4.1. Поставляемый товар должен соответствовать заданным функциональным и качественным характеристикам; 
4.2. Поставляемый товар должен быть разрешен к использованию на территории Российской Федерации, иметь торговую марку и товарный знак, качество поставляемого товара должно полностью соответствовать установленным требованиям Российской Федерации, ГОСТ, ОСТ, нормативно-технической документации (сертификатам качества, паспорт товара, декларациям о соответствии и (или) другим документам, подтверждающим качество товара);
4.3. Поставляемый Товар должен являться новым, ранее не использованным (все составные части Товара должны быть новыми), не должен иметь дефектов;
4.4. Товар должен быть безопасным и отвечать требованиям законодательства Российской Федерации, требованиям безопасности, ГОСТ, нормам и правилам безопасности его эксплуатации и другой нормативно-технической документации;
4.5. Товар должен отвечать требованиям безопасности жизни и здоровья, окружающей среды в течение установочного срока годности при обычных условиях его использования, хранения, транспортировки и утилизации.
5. Требования к упаковке и маркировке поставляемого товара:
5.1. Товар поставляется в таре и упаковке, соответствующей государственным стандартам, техническим условиям, предъявляемым к поставке данного вида товара, другой нормативно-технической документации. На таре и упаковке должна содержаться отчетливая информация на русском языке;
5.2. Поставщик должен обеспечить упаковку товара, способную предотвратить его повреждение или порчу во время перевозки к конечному пункту назначения – Заказчику. Тара и упаковка должны быть прочными, сухими, без нарушения целостности со специальной маркировкой;
5.3. Поставщик несет ответственность за ненадлежащую упаковку, не обеспечивающую сохранность товара при его хранении и транспортировании;
5.4. Упаковка и маркировка товара должна соответствовать требованиям ГОСТ, импортный товар – международным стандартам упаковки. Маркировка товара должна содержать: наименование товара, наименование фирмы-изготовителя, юридический адрес изготовителя, дату выпуска. Маркировка упаковки должна строго соответствовать маркировке товара.
6. Требования к гарантийному сроку товара и (или) объему предоставления гарантий качества товара:
6.1. Гарантия качества товара - в соответствии с гарантийным сроком, установленным производителем. 
6.2. Гарантийные обязательства должны распространяться на каждую единицу товара с момента приемки товара Заказчиком.
6.3. Поставщик обязан при обнаружении недостатков у поставляемого товара заменить товар ненадлежащего качества, при обнаружении некомплектности/недопоставки произвести доукомплектование/допоставку, при несоответствии товара установленному ассортименту, заменить товар на соответствующий, своим транспортом и за свой счет, в сроки, определенные договором
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