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Zalacznik nr 1 Szczegoélowy opis przedmiotu Zamowienia

Zamawiajacy:

NAZWA: Helio Tile Sp. z 0. o.

ADRES : ul. Wloscianska 11, 10-857 Olsztyn
NIP: 7393945846

Szczegolowy opis przedmiotu Zamowienia

Przedmiotem zamoéwienia jest wykonanie projektu polegajacego na opracowaniu dokumentacji linii
produkcyjnej do wytwarzania modutéw dachowych zintegrowanych z ogniwami fotowoltaicznymi na
rynek fotowoltaiki zintegrowanej z budynkiem, wytworzenie linii produkcyjnej wedlug wytycznych
zamawiajacego, zakup materiatow do produkcji zgodnych z zatozeniami technologii produkcji, zakup
wyposazenia potrzebnego do produkc;ji i logistyki.

Parametry linii produkcyjnej:
Produktowe:
- wymiary gotowego wyrobu:
- dlugosé: od 1000 do 2500 mm
- szeroko$¢: od 500 do 750 mm
- wysoko$¢: od 20 do 50 mm
- 1ilo$¢ ogniw: od 24 do 48 szt.
- typ ogniw: monokrystaliczne, PERC, 5 busbar, 156,75 x 156,75 [mm]
- wyjscia: ztacza MC4
Procesowe:
- Wydajnos¢ produkcji: 5 szt./h
- Wydajno$¢ minimalna: 10 000 szt./rok
- Wspolczynnik wydajnosci: OEE > 85%
- Sposob pracy linii ma by¢ obstugiwany przez 2 do 3 operatoréow
- Czas pracy jednej zmiany: 8 h
Logistyczne:
- Linia produkcyjna musi si¢ miesci¢ na powierzchni do 200 m2
- Maksymalna wysokos$¢ poszczegélnych stanowisk to 2,5 m
- Dostgp do linii powinien by¢ zapewniony w sposob ergonomiczny, w celu dostarczania
komponentéw do maszyn oraz obstugi przez operatora
- Przeptyw potproduktéw miedzy maszynami wykonywany w sposob reczny
- Dopuszcza si¢ mozliwo$¢ przezbrojenia maszyn pod inny typ produktu
Techniczne:
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- Wymagane stanowiska do uwzglednienia w procesie produkcyjnym:
- stanowisko do lutowania ogniw
- prasa prozniowo-membranowa do laminacji
- urzadzenie do profilowania blachy
- maszyna do wycinania otworéw w stali
- stanowisko do przygotowania materiatow do laminacji (ci¢cie na wymiar)
- Minimalizacja zapotrzebowania linii produkcyjnej na prad i sprezone powietrze
- Maksymalizacja uproszczenia rozwigzan procesowych zarowno proceduralnych jak i
technicznych, zapewniajacych tatwos¢ serwisu stanowiska
Ekonomiczne:
- Minimalizacja kosztéw pracy stanowiska.
- Minimalizacja kosztow konstrukcji stanowiska, zachowujac maksymalizacje wydajnosci.
- Minimalizacja potrzeby konserwacji stanowiska
Bezpieczenstwo:
- Rozwigzanie w pelni zgodne z normami bezpieczenstwa
- Maksymalny poziom emisji dzwigku 75 dB
- Oznaczenie maszyny symbolem CE

Plan produkcji zaktada nastepujace operacje do zrealizowania:

1. Lutowanie ogniw.
Proces ma by¢ przeprowadzony w jak najwigkszym stopniu w sposdb automatyczny przystosowany do
lutowania ogniw fotowoltaicznych w grupy oraz docelowo w matryc¢ ogniw.

2. Przygotowanie materiatow do laminacji.
Proces polega na wycinaniu materiatdw na okreslony wymiar i skompletowanie ich wraz z matrycg
ogniw. Proces bedzie wykonywany manualnie z zastosowaniem urzadzen do cigcia.

3. Laminowanie.
Proces polega na umieszczeniu wczesniej przygotowanych materiatdow w maszynie do laminowania,
uruchomieniu laminacji oraz odebraniu gotowego potproduktu.

4. Przygotowanie blachy.
Proces polega na uformowaniu blachy, przycigciu na odpowiedni wymiar oraz wycieciu otworow dla
potaczen elektrycznych.

5. Sklejanie blachy z modutem fotowoltaicznym.
Proces polega na polaczeniu ze soba blachy i zalaminowanego potproduktu oraz przyklejeniu skrzynek
elektrycznych.

Projekt linii produkcyjnej
Efektem prac projektowych ma by¢ opracowana dokumentacja linii produkcyjnej przedstawiona jako
dokument w formacie pdf zawierajacy pelna specyfikacje wymagan, ktora bedzie zawierala nastepujace
punkty:

- 0golny opis funkcjonowania produkcji (w tym: parametry pracy, plan i przebieg procesu),

- szczegotowy opis procesu produkcyjnego (w tym: opis poszczegolnych stanowisk,

wykorzystane rozwigzania),

- wymagania do uruchomienia linii (w tym: potrzebne media, uwarunkowania srodowiska pracy,
wptyw na $rodowisko naturalne),

- ryzyka technologiczne, procesowe lub organizacyjne,

- sposob cyfrowego zarzadzania produkcja oraz zbierania danych,

- liste proponowanych podzespotow z opisem i zamiennikami,
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- opis zadan dla pracownikéw produkcyjnych,

- sposob magazynowania materialdéw do produkcji oraz wyrobow gotowych,

- sposob zagospodarowania odpadow z linii produkcyjnej,

- sposob konserwacji i obstugi,

- opis etapow wdrozenia produkcji (harmonogram prac),

- kosztorys projektu,

- podstawy prawne i odniesienie do wlasciwych dyrektyw unijnych.
Plan produkcji powinien by¢ dostarczony w postaci projektu 2D w wersji elektronicznej dla
oprogramowania typu CAD. Dodatkowe rozwigzania (jesli sa) dotyczace poszczegolnych procesow,
powinny by¢ dostarczone w wersji cyfrowej wspotpracujacej z oprogramowaniem SolidWorks.

Wykonanie linii produkcyjnej
Wytworzenie linii produkcyjnej na podstawie przygotowanego projektu bedzie przebiegata w

nastepujacy sposob.

Za poczatek prac nad wytworzeniem linii produkcyjnej przyjmuje si¢ moment zaakceptowania projektu
przez zamawiajacego.

Na podstawie projektu wykonawca przystepuje do zamawiania podzespoldw oraz pracy nad budowa
maszyn.

Proces produkcyjny u dostawcy bedzie prowadzony w ciaglej komunikacji z zamawiajacym. Postep
prac oraz decyzje istotne dla procesu muszg by¢ na biezaco ustalane z zamawiajacym poprzez
propozycje rozwigzan i akceptacje ustalen.

W momencie wykonania maszyn nastgpi odbior prac i weryfikacja poprawnosci dziatania i
funkcjonalnosci linii produkcyjnej u dostawcy przez zamawiajacego (tzw. FAT). Po akceptacji
odbioréw funkcjonalnych dostawca przystapi do transportu maszyn do placowki zamawiajacego.

Na migjscu w placowce Helio Tile Sp. z 0.0. dostawca przeprowadzi prace uruchomieniowe tak, aby
linia produkcyjna byta ustawiona w sposob prawidlowy oraz wszystkie maszyny pracowaty zgodnie z
zatozeniami.

Po pierwszym uruchomieniu linii produkcyjnej przeprowadzony zostanie odbidr koncowy (tzw. SAT),
podczas ktérego sprawdzana bedzie wydajnosé, jako$¢ produkcji, ergonomia obstugi oraz wzgledy
bezpieczenstwa.

Po pozytywnym wyniku odbioréw koncowych konieczne bedzie przeprowadzenie szkolenia dla
zespolu Zamawiajacego, w tym uzytkownikow koncowych linii produkcyjne;.

Od dostawcy wymaga si¢ dostarczenia dokumentacji techniczno-ruchowej najpdzniej na dzien
odbiorow koncowych.

Dopuszcza si¢ odbiory czesciowe dla wykonania poszczegdlnych maszyn linii produkcyjnej za
wyjatkiem odbiorow koncowych potwierdzajacych poprawno$¢ dziatania linii.

Zamowienie materialow

Wykonawca bedzie zobowigzany do zamowienia materiatéw produkcyjnych zgodnie z tabelg nr 1.
Materialy sg konieczne do przeprowadzenia testow produkcyjnych oraz weryfikacji sprawnosci linii
produkcyjnej, a nastgpnie do produkcji wyrobdéw gotowych.
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Tab. 1. Materiaty do zamoéwienia

Lp. | Nazwa Opis Tlos¢ do Tlos¢ do Razem
testow produkcji
1. Ogniwa minimum 5 W, mono PERC, 2880 szt. 4800 szt. 7680 szt.
fotowoltaiczne 5BB, 156,75 mm (typ M2)

2. Folia backsheet | UV layer, mod. PET, grubos¢: | 88 m2 150 m2 238 m2
~0,3 mm, szerokos¢: 1100 mm

3. Folia EVA grubo$¢: ~0,5 mm; szerokos¢: | 175 m2 300 m2 475 m2
1100 mm

4, Szkto hartowane, grubo$¢ 3,2 mm, 88 m2 150 m2 238 m2

wymiary: 1360 x 540 mm,
przepuszczalnos¢ ~94%,

pokrywa antyrefleksyjna

5. Tabbing grubo$¢: 0,2 mm, szerokos¢: 3000 mb 5000 mb 8000 mb
1,2 mm

6. Klej konstrukcyjny, do taczenia 2400 ml 4000 ml 6400 ml

stali 1 materiatlow
polimerowych, nie
powodujacy korozji, izolator
elektryczny,

7. Optymalizator Standard IEC 1500V; 15A; 360 szt. 600 szt. 960 szt.
mocy ogniw P67,
8. Blacha grubo$¢: 0,7 mm, blacha 123 m2 205 m2 328 m2
ocynkowana, powlekana
powloka dekoracyjna

Zamoéwienie materiatdéw odbywac si¢ bedzie w dwodch terminach:

- 01.10.2022 — 31.03.2023 — materiaty do testow produkcyjnych i odbioréw koncowych

- 01.07.2023 — 31.08.2023 — materialy do pierwszej produkcji produktow Helio Tile
Etap zamowienia materiatow powinien by¢ poprzedzony wstepna kalkulacjg kosztow oraz okresleniem
terminéw realizacji. Weryfikacja zamdwienia musi by¢ zgodna z oczekiwaniami zamawiajacego. Po
zaakceptowaniu zamowienia wykonawca moze przystapi¢ do realizacji zamowienia.

Zakup wyposazenia produkcyjnego i magazynowego

Do zakupu przedmiotow potrzebnych do prac na produkcji i do wykonywania dziatan logistycznych
wykonawca zobowigzuje si¢ do dostarczenia ponizszych urzadzen:
1. Paleciak elektryczny - 1 szt.
- udzwig: minimum 1000 kg
- wysoko$¢ podnoszenia: minimum 2500 mm
- naped i mechanizm podnoszenia elektryczny
2. Stot warsztatowy - 2 Szt.
- konstrukcja stalowa
- Dblat drewniany o wymiarze 2100 x 700 mm
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wyposazenie w szafke i szuflade
3. Zestaw elektronarze¢dzi, w tym:
a. wiertarko-wkretarka akumulatorowa - 2 szt.
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technologia akumulatorowa: Li-lon 18V
moc: minimum 400 W

szlifierka katowa 125mm - 1 szt.

technologia akumulatorowa: Li-lon 18V
predkos¢ obrotowa: minimum 8000 obr/min

zakretarka udarowa - 1 szt.

technologia akumulatorowa: Li-lon 18V
minimalny moment dokrgcania: 200 Nm

wyrzynarka - 1 szt.

technologia akumulatorowa: Li-lon 18V
moc: minimum 400 W

latarka - 1 szt.

technologia akumulatorowa: Li-lon 18V
Swiatlo LED o wartosci minimum 1600 lumenow

akumulatory - 4 szt.

technologia akumulatorowa: Li-lon 18V
pojemnos¢ akumulatora: minimum 5 Ah

ladowarka - 1 szt.

mozliwo$¢ tadowania akumulatoréw z zestawu

walizka narzgdziowa - 2 Szt.

wymiary minimalne: 500 x 400 x 300 mm

4. Szafka metalowa - 1 szt.
wymiary minimalne: 1800 x 700 x 400 mm
nos$nos¢ potek: minimum 40 kg

5. Regal na materialy - 2 szt.

konstrukcja stalowa o wymiarach ok. 2000 x 1800 x 500 mm
nosno$¢ potek: minimum 100 kg

6. Wozek narzedziowy - 1 szt.

a.

opis: wozek stalowy na kotkach z szufladami na narzg¢dzia

b. wyposazenie:

wkretaki ptaskie i krzyzakowe - 4 szt

szczypce - 3 szt.

klucze ptasko-oczkowe 6-32 mm - 48 szt.

zestaw pilnikow - 4 szt.

Zestaw nasadek 1/2" z grzechotka 8-32 mm - 25 szt.
Zestaw nasadek 1/4" z grzechotkg 4-14 mm i bitow, 40 szt.
klucze imbusowe - 10 szt.

klucze Torx - 10 szt.

Szczypce do rur - 3 szt.

miotek - 2 szt.

Bity ptaskie, krzyzakowe, imbusowe i torx - 30 Szt.
Zestaw wybijakow i dtut - 10 szt.

7. OsSwietlenie stanowiskowe - 2 szt.
lampa led 127 cm
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- jasno$¢: 1800 lumendow
- kolor: 4000 K
8. Kamera do monitoringu - 2 szt.
- obrotowa, sterowana zdalnie, mozliwo$¢ podgladu, czujnik ruchu
- minimalna rozdzielczo$¢ 3 Mpx
- lacznosc bezprzewodowa
Zakup powyzszych elementéw ma by¢ zrealizowany cato$ciowo z dostawa do zamawiajacego.



