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Załącznik 2 do SWZ DZP.381.021.2022.DWU


SZCZEGÓŁOWY OPIS PRZEDMIOTU ZAMÓWIENIA
1. Przedstawione w niniejszym dokumencie zdjęcia, rysunki itp. mają wyłącznie charakter poglądowy mający przybliżyć Wykonawcy wygląd wizualny mebli opisanych przez Zamawiającego. Obowiązującym dla Wykonawcy jest słowny opis parametrów wymaganych przez Zamawiającego.
2. W przypadkach, kiedy w opisie przedmiotu zamówienia wskazane zostałyby znaki towarowe, patenty, pochodzenie, źródło lub szczególny proces, charakteryzujące określone produkty lub usługi, oznacza to, że Zamawiający nie może opisać przedmiotu zamówienia w wystarczająco precyzyjny i zrozumiały sposób i jest to uzasadnione specyfiką przedmiotu zamówienia. W takich sytuacjach ewentualne posłużenie się powyższymi wskazaniami, należy odczytywać z wyrazami „lub równoważny”. Zamawiający wskazuje w opisie przedmiotu zamówienia kryteria stosowane w celu oceny równoważności (jeżeli dotyczy).
3. W sytuacjach, kiedy Zamawiający opisuje przedmiot zamówienia poprzez odniesienie się do norm, ocen technicznych, specyfikacji technicznych i systemów referencji technicznych, o których mowa w art. 101 ust. 1 pkt 2 i ust. 3 ustawy Pzp, dopuszcza rozwiązania równoważne opisywanym. Wykonawca, który powołuje się na rozwiązania równoważne, jest zobowiązany wykazać, że oferowane przez niego rozwiązanie spełnia wymagania określone przez Zamawiającego. W takim przypadku wykonawca załączy do oferty wykaz zaproponowanych rozwiązań równoważnych wraz z ich opisem lub wskazaniem właściwych norm.
4. Wykonawca oferując przedmiot równoważny do opisanego w specyfikacji jest zobowiązany zachować równoważność w zakresie parametrów użytkowych, funkcjonalnych i jakościowych, które muszą być na poziomie nie niższym od parametrów wskazanych przez Zamawiającego.
5. W przypadku, gdy Zamawiający w niniejszym dokumencie wskazuje dopuszczalny zakres tolerancji lub zakres wymaganych parametrów technicznych – parametry oferowanych mebli  winny mieścić się we wskazanych przez Zamawiającego zakresach, pod rygorem odrzucenia oferty.
6. W przypadku wątpliwości związanych z faktem równoważności Zamawiający będzie mógł poprosić o dodatkowe wyjaśnienia do Wykonawcy i/lub niezależnych jednostek badawczych mogących potwierdzić spełnienie wymagań. Na etapie realizacji należy umożliwić weryfikację dostarczanych mebli i w przypadku stwierdzenia niezgodności, możliwe jest wstrzymanie całej dostawy wraz z nakazem natychmiastowej wymiany na koszt i odpowiedzialność Wykonawcy. Ewentualne wskazane nazwy produktów oraz ich producenci mają na celu jedynie przybliżyć wymagania, których nie można było opisać przy pomocy dostatecznie dokładnych i zrozumiałych określeń.
7. Wszelkie możliwe, dopuszczalne przez Zamawiającego tolerancje odnośnie mebli zostały określone w niniejszym dokumencie.



Opis przedmiotu zamówienia
A1.BIURKA PROSTOKĄTNE
Blaty biurek mają być wykonane z płyty wiórowej trójwarstwowej w klasie higieniczności E1 obustronnie  melaminowanej o grubości min. 25 mm oklejone dookoła obrzeżem PCV grubości min. 2mm w kolorze blatu. Pod blatem ma się znajdować rama metalowa, która ma być wykonana z blachy stalowej profilowanej o grubości 2 mm i przekroju 40x30mm +/-5%. Rama musi być przykręcana do blatu po jego obwodzie przy pomocy wpustek tworzywowych z gwintem oraz wkrętów. Konstrukcja biurka ma umożliwiać montaż nóg bez konieczności rozkręcania ramy. Stelaż biurka musi być wyposażony w węzeł mocujący nogę do stelaża. 
W celu zapewnienia łatwego montażu i demontażu biurka, bez pogorszenia jego stabilności i jakości, noga powinna posiadać wewnątrz wkładkę przylegającą do wewnętrznej powierzchni nogi. Wkładka ma mieć w przekroju kształt równy ½ koła. We wkładce ma być umieszczona nakrętka ze śrubą umożliwiająca przykręcenie nóg do stelaża biurka. Śruba ma być osadzona w łączniku w kształcie ceownika, który ma być mocowany w ramie biurka. Konstrukcja mocująca nogi ze stelażem biurka ma zapewnić mocne, sztywne połączenie oraz umożliwić łatwy demontaż nóg, a w przypadku uszkodzenia nogi jej wymianę bez konieczności wymiany całego stelaża biurka bądź innych części biurka za wyjątkiem nogi. 
Noga biurka ma mieć kształt rury o średnicy  42-45 mm i ma być usytuowana w narożniku stelaża biurka. Biurka regulowane na wysokość w zakresie min. 74-90 cm. Nogi biurka mają posiadać niezależne metalowe chromowane osłony regulatorów wysokości. Rama oraz nogi biurka mają być lakierowane proszkowo.

A1a.BIURKA L-KSZTAŁTNE
Blaty biurek mają być wykonane z płyty wiórowej trójwarstwowej w klasie higieniczności E1 obustronnie  melaminowanej o grubości min. 25 mm oklejone dookoła obrzeżem PCV grubości min. 2mm w kolorze blatu. Pod blatem ma się znajdować rama metalowa, która ma być wykonana z blachy stalowej profilowanej o grubości 2 mm i przekroju 40x30mm +/-5%. Rama musi być przykręcana do blatu po jego obwodzie przy pomocy wpustek tworzywowych z gwintem oraz wkrętów. Konstrukcja biurka ma umożliwiać montaż nóg bez konieczności rozkręcania ramy. Stelaż biurka musi być wyposażony w węzeł mocujący nogę do stelaża. 
W celu zapewnienia łatwego montażu i demontażu biurka, bez pogorszenia jego stabilności i jakości, noga powinna posiadać wewnątrz wkładkę przylegającą do wewnętrznej powierzchni nogi. Wkładka ma mieć w przekroju kształt równy ½ koła. We wkładce ma być umieszczona nakrętka ze śrubą umożliwiająca przykręcenie nóg do stelaża biurka. Śruba ma być osadzona w łączniku w kształcie ceownika, który ma być mocowany w ramie biurka. Konstrukcja mocująca nogi ze stelażem biurka ma zapewnić mocne, sztywne połączenie oraz umożliwić łatwy demontaż nóg, a w przypadku uszkodzenia nogi jej wymianę bez konieczności wymiany całego stelaża biurka bądź innych części biurka za wyjątkiem nogi. 
Noga biurka ma mieć kształt rury o średnicy  42-45 mm i ma być usytuowana w narożniku stelaża biurka. Biurka regulowane na wysokość w zakresie min. 74-90 cm. Nogi biurka mają posiadać niezależne metalowe chromowane osłony regulatorów wysokości. Rama oraz nogi biurka mają być lakierowane proszkowo.

A1.b BIURKA REGULOWANE ELEKTRYCZNIE
Blat biurka ma być wykonany z trójwarstwowej płyty wiórowej w klasie higieniczności E1 i gr. min. 25mm obustronnie melaminowanej oklejone dookoła obrzeżem PCV grubości min. 2mm w kolorze blatu. W blacie biurka mają być osadzone mufy z gwintem do przykręcenia stelaża biurka–zastosowany system umożliwiający wielokrotny montaż i demontaż blatu. Biurko z elektryczną regulacją wysokości blatu z zakresem regulacji: dolna granica nie więcej niż 625 mm, górna granica nie może wynosić mniej niż 1280 mm. Stelaż biurka ma składać się z dwóch kolumn oraz kanału łączącego kolumny. Kolumny mają być wykonane z sekcji stalowych profili bezszwowych zmniejszających się ku górze, ciętych laserowo o wymiarach 90x60x min.2 mm, 83x53x min.2 mm oraz 76x46xmin.2 mm (tolerancja +- 5%). Dopuszczalne obciążenie biurka  min. 100 kg. Każda kolumna ma być wyposażona w przekładnię i napęd (każda kolumna posiada własny silnik). 
Noga (kolumna) biurka ma być postawiona na płaskiej stopie . W dolnej części, stopa ma posiadać gniazda do montażu stopek poziomujących. Stopki umożliwiające poziomowanie biurka w zakresie min. +10mm
Nogi (kolumny) biurka oraz pozostałe elementy stelaża mają być malowane farbą proszkową, utwardzaną metodą termiczną - co zapewni odporność nóg i stelaża na ścieranie i zarysowania - kolor do wyboru z min. 3 kolorów. Metalowe elementy stelaża powinny być cięte technologią laserową - co ma zapewnić estetyczny wygląd powtarzalnych części stelaży biurek, łączeń elementów stelaża (kryte spawy). Poziomowanie biurka ma odbywać się za pomocą regulatorów poziomu (zakres 10 mm
Prędkość podnoszenia: nie mniej niż 40 mm/s
Natężenie hałasu <48 db
Przycisk regulacji wysokości łatwo dostępny – zamontowany pod blatem.
Napęd – 2 silniki z synchronizacją, sterowane przez mikroprocesor z zabezpieczeniem przed przeciążeniem

A2.OSŁONY CZOŁOWE
Osłony czołowe, wykonane z płyty wiórowej dwustronnie melaminowanej trójwarstwowej w klasie higieniczności E1 o grubości min. 18mm, oklejonej dookoła min.2 mm obrzeżem PCV i zawieszonej na profilu o przekroju min. 25mmxmin.15mm, malowanym proszkowo. Kolor do ustalenia i akceptacji przez Zamawiającego z palety co najmniej 12 kolorów.

A3.KONTENERY 
A3.1.PODBIURKOWE (3 szuflady i niezależny piórnik).
Korpus oraz fronty kontenera wykonać z trójwarstwowej płyty wiórowej w klasie higieniczności E1 o grubości min 18mm obustronnie melaminowanej. Widoczne wąskie płaszczyzny zabezpieczyć obrzeżem PCV grubości 2mm w kolorze płyty.   
Wieniec dolny łączyć z korpusem za pomocą śrub imbusowych typu konfirmat. Wszystkie pozostałe połączenia elementów płytowych należy wykonać przy pomocy niewidocznych na zewnątrz złącz mimośrodowych zapewniających trwałość połączenia oraz możliwość wymiany poszczególnych elementów kontenera w przypadku uszkodzenia. Do łączenia korpusu kontenera nie dopuszcza się użycia kleju. 
Kontener posadowiony na czterech kółkach tworzywowych w kolorze czarnym o średnicy ok fi 40mm. 
Otwieranie frontów powinno odbywać się za pomocą bocznego pochwytu. Przestrzeń między bokiem, a frontem należy od strony wewnętrznej zasłonić płaskownikiem z aluminium anodowanego. 
Kontener wyposażyć w trzy szuflady oraz piórnik. Szuflady metalowe w kolorze czarnym wyposażyć w prowadnice kulkowe zapewniające samodociąg, min 75% wysuwu oraz nośność min 25kg. W górnej części kontenera, jako osobny front należy zamontować wysuwny piórnik tworzywowy w kolorze czarnym. Kontener należy wyposażyć w zamek centralny jednocześnie blokujący wszystkie szuflady oraz piórnik. Dla bezpieczeństwa użytkownika wymaga się, aby kontener wyposażony był w blokadę wysuwu więcej niż jednej szuflady

A3.2.PODBIURKOWE (3 szuflady)
Korpus oraz fronty kontenera wykonać z trójwarstwowej płyty wiórowej w klasie higieniczności E1 o grubości min 18mm obustronnie melaminowanej. Widoczne wąskie płaszczyzny zabezpieczyć obrzeżem PCV grubości 2mm w kolorze płyty.   
Wieniec dolny łączyć z korpusem za pomocą śrub imbusowych typu konfirmat. Wszystkie pozostałe połączenia elementów płytowych należy wykonać przy pomocy niewidocznych na zewnątrz złącz mimośrodowych zapewniających trwałość połączenia oraz możliwość wymiany poszczególnych elementów kontenera w przypadku uszkodzenia. Do łączenia korpusu kontenera nie dopuszcza się użycia kleju. 
Kontener posadowiony na czterech kółkach tworzywowych w kolorze czarnym o średnicy ok fi 40mm. 
Otwieranie frontów powinno odbywać się za pomocą bocznego pochwytu. Przestrzeń między bokiem, a frontem należy od strony wewnętrznej zasłonić płaskownikiem z aluminium anodowanego. 
Kontener wyposażyć w trzy szuflady. Szuflady wykonane z tworzywa sztucznego w kolorze czarnym wyposażyć w prowadnice kulkowe zapewniające samodociąg, min 75% wysuwu oraz nośność min 25kg. Kontener należy wyposażyć w zamek centralny jednocześnie blokujący wszystkie szuflady. Dla bezpieczeństwa użytkownika wymaga się, aby kontener wyposażony był w blokadę wysuwu więcej niż jednej szuflady. 

A3.3.PRZYSTAWNE (4 szuflady i niezależny piórnik)
Korpus oraz fronty kontenera wykonać z trójwarstwowej płyty wiórowej w klasie higieniczności E1 obustronnie melaminowanej. Wieniec górny o grubości min 25mm, grubość pozostałych elementów płytowych nie mniejsza niż 18mm. Zewnętrze wąskie krawędzie zabezpieczyć obrzeżem PCV grubości 2mm w kolorze płyty.   
Wieniec dolny łączyć z korpusem za pomocą śrub imbusowych typu konfirmat. Wszystkie pozostałe połączenia elementów płytowych wykonać przy pomocy niewidocznych na zewnątrz złącz mimośrodowych zapewniających trwałość połączenia oraz możliwość wymiany poszczególnych elementów kontenera w przypadku uszkodzenia. Do łączenia korpusu kontenera nie dopuszcza się użycia kleju. 
Kontener posadowiony na czterech stopkach tworzywowych w kolorze czarnym umożliwiających poziomowanie w zakresie min 10mm. 
Otwieranie frontów powinno odbywać się za pomocą uchwytu lub bocznego pochwytu. Przestrzeń między bokiem, a frontem należy od strony wewnętrznej zasłonić płaskownikiem z aluminium anodowanego. 
Kontener wyposażyć w cztery szuflady oraz piórnik. Szuflady metalowe  w kolorze czarnym wyposażyć w prowadnice kulkowe zapewniające samodociąg, min 75% wysuwu oraz nośność min 25kg. W górnej części kontenera, jako osobny front należy zamontować wysuwny piórnik tworzywowy w kolorze czarnym. Kontener należy wyposażyć w zamek centralny jednocześnie blokujący wszystkie szuflady oraz piórnik. Dla bezpieczeństwa użytkownika wymaga się, aby kontener wyposażony był w blokadę wysuwu więcej niż jednej szuflady. 

A4.SZAFY AKTOWE (Meble mają być rozwiązaniami systemowymi, umożliwiającymi domówienie i wspólne zostawianie w przyszłości). 
Szafa aktowa drzwiowa 
Korpus szaf wykonany z płyty wiórowej trójwarstwowej w klasie higieniczności E1 obustronnie  melaminowanej o grubości min. 18mm, wąskie widoczne płaszczyzny oklejone obrzeżem PCV grubości min. 2mm. Korpus szaf łączony za pomocą złącz mimośrodowych umożliwiających wymianę uszkodzonego elementu szafy bez konieczności wymiany całej szafy.  Do łączenia korpusów szaf nie dopuszcza się użycia kleju. Ściana tylna wykonana z płyty HDF gr. min.3,2mm. Wieniec górny nakładany wykonany z płyty wiórowej trójwarstwowej w klasie higieniczności E1 obustronnie  melaminowanej o grubości min. 25mm. Wąskie płaszczyzny wieńca górnego oklejone dookoła obrzeżem PCV gr.min. 2mm. Szafa wyposażona w regulatory metalowe umieszczone w cokole, zapewniające możliwość poziomowania szafy od wewnątrz w czterech punktach.  Fronty szafy wykonane z płyty wiórowej trójwarstwowej w klasie higieniczności E1 obustronnie  melaminowanej o grubości min. 18mm.  Wąskie płaszczyzny oklejone dookoła obrzeżem PCV gr. min. 2mm. Fronty nakładane na korpus.  Drzwi wyposażone w zawiasy z kątem otwarcia  110 stopni.  We frontach zamontowany zamek baskwilowy posiadający blokadę w trzech punktach  z wymienną wkładką patentową wyposażoną w dwa klucze łamane z możliwością zastosowania klucza master, który umożliwia otwarcie wielu wkładek patentowych w określonym zakresie numeracji, tym samym kluczem. Uchwyty metalowe dwupunktowe malowane proszkowo w kolorze stelaża i uchwytów kontenerów.
Szafa aktowa żaluzjowa
Żaluzja wykonana z tworzywa sztucznego otwierana pionowo, zamykająca szafę w całości.
Półki wykonane z płyty wiórowej melaminowanej o gr. min. 18mm. Widoczne krawędzie oklejone obrzeżem PCV gr.min.2mm. Szafka wisząca żaluzjowa wykonana w całości z płyty wiórowej trójwarstwowej w klasie higieniczności E1 obustronnie  melaminowanej o grubości min. 18mm.  Wąskie płaszczyzny oklejone dookoła obrzeżem PCV gr. min.2mm. Żaluzja PCV otwierana poziomo, wyposażona w uchwyt metalowy dwupunktowy oraz zamek. Szafka zawieszana na stalowej listwie zawieszkowej montowanej do ściany na kołkach rozporowych, ukrytej za tylną ścianką. Zawieszki z możliwością regulacji w dwóch płaszczyznach ukryte za tylną ścianką. Głębokość użytkowa szafki min. 335 mm. 

A4.1.SZAFY AKTOWE WZMOCNIONE NA COKOLE METALOWYM 
Korpus szafy wykonać z trójwarstwowej płyty wiórowej w klasie higieniczności E1 obustronnie melaminowanej o grubości min 18mm. Widoczne wąskie krawędzie zabezpieczyć obrzeżem PCV grubości 2mm w kolorze płyty. Korpus szafy łączony za pomocą złączy mimośrodowych umożliwiających wymianę poszczególnych elementu w przypadku uszkodzenia. Ściana tylna ma być wpuszczana w nawfrezowanie w ścianach bocznych oraz wieńcach korpusu. Kolorystyka ściany tylnej zgodna z kolorystyką korpusu szafy. Wieniec górny oraz dolny nakładany. 
Fronty nachodzące na wieńce. Drzwi wyposażyć w zawiasy obiektowe z kątem otwarcia min 270°. Fronty zamykane zamkiem baskwilowym z wymienną wkładką patentową wyposażoną w dwa klucze łamane. Zamek powinien posiadać możliwość zastosowania klucza master, który pozwala na otwarcie wielu zamków tym samym kluczem. We froncie prawym zamontowany uchwyt dwupunktowy o rozstawie 128mm zintegrowany z cylindrem zamka. We froncie lewym analogiczny uchwyt niezintegrowany z zamkiem. 
Szafa wyposażona w półki płytowe wykonane z trójwarstwowej płyty wiórowej w klasie higieniczności E1 obustronnie melaminowanej w kolorze korpusu i grubości min 25mm. Półki należy wyposażyć w podpórki zapobiegające przypadkowemu wysunięciu. Półki z możliwością regulacji położenia na całek wysokości szafy co 32mm (nie dotyczy półek stałych).  
Szafę należy posadowić na cokole metalowym, wykonanym ze stali lakierowanej proszkowo. Cokół należy wyposażyć w stopki poziomujące w zakresie min 15mm. Po zamontowaniu cokołu poziomowanie powinno odbywać się od wewnątrz szafy za pomocą klucza imbusowego. Wysokość cokołu 6,5-7,5 cm. 
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A4.2.SZAFY AKTOWE NAROŻNE WZMOCNIONE NA COKOLE METALOWYM 
Korpus szafy wykonać z trójwarstwowej płyty wiórowej w klasie higieniczności E1 obustronnie melaminowanej o grubości min 18mm. Widoczne wąskie krawędzie zabezpieczyć obrzeżem PCV grubości 2mm w kolorze płyty. Korpus szafy łączony za pomocą złącz mimośrodowych umożliwiających wymianę poszczególnych elementu w przypadku uszkodzenia. Ściana tylna wpuszczana w nawfrezowanie w ścianach bocznych oraz wieńcach korpusu. Kolorystyka ściany tylnej zgodna z kolorystyką korpusu szafy. Wieniec górny oraz dolny nakładany. 
Front jednoskrzydłowy nachodzący na wieńce otwierany w prawą lub lewą stronę (do wyboru przez Zamawiającego). Drzwi wyposażyć w zawiasy obiektowe z kątem otwarcia min 95°. Front zamykane zamkiem baskwilowym z wymienną wkładką patentową wyposażoną w dwa klucze łamane. Zamek powinien posiadać możliwość zastosowania klucza master, który pozwala na otwarcie wielu zamków tym samym kluczem. We froncie zamontować uchwyt dwupunktowy o rozstawie 128mm zintegrowany z cylindrem zamka. 
Szafa wyposażona w półki płytowe wykonane z płyty wiórowej trójwarstwowej w klasie higieniczności E1 obustronnie melaminowanej o grubości min 25mm. Półki wyposażyć w podpórki zapobiegające przypadkowemu wysunięciu półki. Półki powinny mieć możliwość regulacji położenia na całej wysokości regału co 32mm (nie dotyczy półki konstrukcyjnej). Szafę posadowić na cokole metalowym, wykonanym ze stali lakierowanej proszkowo. Cokół wyposażyć w stopki poziomujące w zakresie min 15mm. Po zamontowaniu cokołu poziomowanie powinno odbywać się od wewnątrz szafy za pomocą klucza imbusowego. Wysokość cokołu  6,5-7,5 cm. 
Przykładowy widok przedstawiono na rysunku poglądowym.
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Uchwyt
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A5.STOŁY KONFERENCYJNE
Blat wykonany z płyty wiórowej trójwarstwowej w klasie higieniczności E1 obustronnie  melaminowanej o grubości min.25 mm oklejony dookoła obrzeżem PCV grubości min.2mm. Zewnętrzne narożniki blatu zaokrąglone R – 35-45 mm. Stelaż wykonany z blachy o grubości min.2mm, malowanej proszkowo o przekroju prostokątnym 53x30mm +/-5%. Noga wykonana z blachy o grubości min. 2mm malowana proszkowo. Stopki umożliwiające regulowanie poziomu w zakresie 10mm. 
Stoły modułowe z możliwością dowolnego rozbudowania poprzez dostawianie kolejnych elementów i podparciu łączenia wspólną nogą przy zachowaniu wysokiej stabilności. Rozwiązanie pozwalające ustawić maksymalną ilość krzeseł przy stole.


A5.1 STOLIKI OKOLICZNOŚCIOWE

Stolik okolicznościowy
Blat stolika wykonany z trójwarstwowej płyty wiórowej w klasie higieniczności E1 i gr. min. 18mm obustronnie melaminowanej . Wąskie płaszczyzny zabezpieczone obrzeżem PCV grubości min.2mm w kolorze płyty. Krawędzie obrzeża zaokrąglone R=2mm.. 
Pod blatem blacha malowana proszkowo wraz z górną częścią nóg, dolna część nóg oraz stopy – stal nierdzewna. Średnica nogi  fi 30-32 mm, talerz fi 270-290 mm, grubość podstawy min. 10mm. Podstawa ma być posadowiona na ślizgaczach. 
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Kolorystyka mebli (jeżeli nie wskazano inaczej w powyższym opisie)
Kolor do ustalenia i akceptacji przez Zamawiającego, należy przedstawić wzornik co najmniej 12 kolorów płyt w tym: brzoza, dąb, akacja, orzech, biały, jasno szary  i ciemno szary, 7 kolorów stelaży w tym: srebrny, RAL9005, RAL 9016, RAL7037, RAL7022 oraz 4 kolory żaluzji w tym: aluminium, biały, antracyt do wyboru przez Zamawiającego. Kolorystyka musi być spójna dla wszystkich elementów.  









[bookmark: _GoBack]WYMAGANE ATESTY, CERTYFIKATY (oświadczenie)
	Symbol z OPZ
	Nazwa
	Opis wymagań
	TAK[footnoteRef:1] [1:  W przypadku zaoferowania mebli o wskazanych parametrach należy  wpisać znak X w kolumnie 4 w odpowiednim wierszu tabeli,] 

	NIE[footnoteRef:2] [2:  Jeśli Wykonawca nie oferuje mebli o wskazanych parametrach należy wpisać znak  X w kolumnie 5 w odpowiednim wierszu tabeli,] 


	1
	2
	3
	4
	5

	A1
	BIURKA PROSTOKĄTNE
	
· Atest higieniczny na cały wyrób (nie dopuszcza się atestu higienicznego na części składowe mebla) 

· Dokument potwierdzający, że meble zostały wyprodukowane zgodnie z normą PN-EN ISO 9001:2015 

· Dokument potwierdzający, że meble   zostały wyprodukowane zgodnie z normą : PN-EN 1729-1:2016, PN-EN 1729-2+A1:2016 (dotyczącymi jakości i mechanicznego wymagania bezpieczeństwa mebli danego rodzaju)
	
	

	A1a
	BIURKA L-KSZTAŁTNE
	
· Atest higieniczny na cały wyrób (nie dopuszcza się atestu higienicznego na części składowe mebla) 
· Dokument potwierdzający, że meble zostały wyprodukowane zgodnie z normą PN-EN ISO 9001:2015 
	
	

	A1b
	BIURKA REGULOWANE ELEKTRYCZNIE
	
· Dokument potwierdzający, że meble zostały wyprodukowane zgodnie z normą PN-EN  ISO 9001:2015
	
	

	A2
	OSŁONY CZOŁOWE
	· Dokument potwierdzający, że meble zostały wyprodukowane zgodnie z normą PN-EN ISO 9001: 2015
	
	

	A3.1, A3.2,
A3.3
	KONTENERY
	· Dokument potwierdzający, że kontenery są wyprodukowane zgodnie z normą:  PN-EN 14073-2:2006 (dotyczącymi jakości i mechanicznego wymagania bezpieczeństwa mebli danego rodzaju)  
· Atest higieniczny na cały wyrób (nie dopuszcza się atestu higienicznego na części składowe mebla) 
· Dokument potwierdzający, że meble zostały wyprodukowane zgodnie z normą PN-EN ISO 9001:2015
· Dokument potwierdzający, że kontenery są wyprodukowane zgodnie z normą:  PN-EN 14073-3:2006, PN-EN 14074:2006 (dotyczącymi jakości i mechanicznego wymagania bezpieczeństwa mebli danego rodzaju)  
	
	

	A4
	SZAFY AKTOWE
	Dokument potwierdzający, że meble zostały wyprodukowane zgodnie z normą PN-EN ISO 9001
	
	

	A4.1
	SZAFY AKTOWE WZMOCNIONE
	
· Dokument potwierdzający, że szafy zostaną wyprodukowane zgodnie z normą PN-EN 14073-2:2006 (dotyczącymi jakości mebli danego rodzaju) wystawiony przez niezależną jednostkę certyfikującą. 
· Atest higieniczny na cały wyrób (nie dopuszcza się atestu higienicznego na części składowe mebla) 
· Dokument potwierdzający, że meble zostały wyprodukowane zgodnie z normą PN-EN ISO 9001:2015
	
	

	A4.2
	SZAFY AKTOWE NAROŻNE WZMOCNIONE
	
· Dokument potwierdzający, że szafy zostaną wyprodukowane zgodnie z normą PN-EN 14073-2:2006 (dotyczącymi jakości mebli danego rodzaju) wystawiony przez niezależną jednostkę certyfikującą. 
· Atest higieniczny na cały wyrób (nie dopuszcza się atestu higienicznego na części składowe mebla) 
· Dokument potwierdzający, że meble zostały wyprodukowane zgodnie z normą PN-EN ISO 9001:2015
	
	

	A5
	STOŁY KONFERENCYJNE
	Dokument potwierdzający, że meble zostały wyprodukowane zgodnie z normą PN EN ISO 9001:2015 w zakresie projektowania, produkcji i serwisu mebli biurowych
	
	

	A5.1
	STOLIK OKOLICZNOŚCIOWY
	Dokument potwierdzający, że meble zostały wyprodukowane zgodnie z normą PN EN ISO 9001:2015
	
	




[bookmark: _Hlk65488034]Na potrzeby postępowania o udzielenie zamówienia publicznego nr: DZP.381.021.2022.DWU, pn.: „Dostawa mebli biurowych do budynków Uniwersytetu Śląskiego wraz z montażem, prowadzonego przez Uniwersytet Śląski w Katowicach, oświadczam, co następuje:

Oświadczam, że oferowane meble spełniają wymagania określone w niniejszym załączniku.
Wskazujemy dokumenty równoważne do oferowanych mebli, w stosunku do dokumentów wymaganych w niniejszym załączniku[footnoteRef:3]: (jeśli dotyczy) [3:  Należy wypełnić tylko w przypadku, gdy oferowane przez Wykonawcę meble posiadają inne dokumenty (równoważne) niż określone przez Zamawiającego w załączniku nr 2 do SWZ. W przypadku pozostawienia pola bez uzupełnienia, Zamawiający przyjmie, że Wykonawca oferuje meble, które są zgodne z wskazanymi przez Zamawiającego normami.] 


Poz. 1 …………………………………………………………………………
Poz. 2…………………………………………………………………………
Poz. 3…………………………………………………………………………
Poz. …..………………………………………………………………………
Zobowiązujemy się po zawarciu umowy, na każde żądanie Zamawiającego, na każdym etapie realizacji zamówienia, okazać zwłocznie powyższe dokumenty, zgodnie z zapisami wzoru umowy (załącznik nr 3 do SWZ).
Wymogi dotyczące przestawienia dokumentów po zawarciu umowy:
Wszystkie wymienione w opisie przedmiotu zamówienia atesty i certyfikaty wraz z załącznikami mają być opisane w sposób nie budzący wątpliwości do jakich mebli są dedykowane (nazwa producenta, systemu meblowego oraz symbol widniejące na ateście / certyfikacie muszą być zgodne z przedstawionymi przez Wykonawcę w ofercie). 
Do certyfikatu należy załączyć dokument dzięki któremu możliwa będzie identyfikacja nazwy i adresu jednostki, która przeprowadziła proces certyfikacji, daty udzielenia certyfikacji, nazwy i adresu klienta oraz zakresu certyfikacji.




Uniwersytet Śląski w Katowicach 	
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