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WYPELNIENIE LINII A OBNIZENIE
ZUZYCIA ENERGII

eny energii w catej Europie rosnag w zawrotnym

tempie, a obnizenie jej zuzycia nigdy wczesnie]

nie byto tak wazne. Rozwigzanie tego
problemu moze by proste i niesie ze soba nowe
mozliwosci. Zapewnia nizsze koszty i wiekszy zysk,
jednoczesnie sprawiajac, ze przemyst lakierniczy
jest bardziej przyjazny srodowisku.
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Przemyst lakierniczy jest bardzo energochtonny:.
Wiemy o tym od dawna, ale nigdy nie znalismy do-
ktadnych ilosci energii, ktore zostajg utracone w trak-
cie procesow technologicznych. Teraz je znamy:.

Spotykamy sie z Petterem Toreforsem, dyrek-
torem generalnym i wlascicielem HangOn AB -
szwedzkiej firmy zajmujgcej sie opracowywaniem
i produkceja rozwigzan do zawieszania, maskowa-
nia i obstugi, ktore sg obecnie dystrybuowane do
ponad 40 krajéw na catym $wiecie. Na poczatku
dziatalnosci jego pomyst na biznes opierat sie przede
wszystkim na pomaganiu klientom w zwiekszaniu
wydajnosci oraz rentownosci ich proceséw zwigza-
nych z lakierowaniem i zadanie to zakonczyto sie
sukcesem. Tematem, ktéry ostatnimi laty pochta-
niat uwage HangOn, od momentu gdy 20 lat temu
przeprowadzita analize cyklu zycia (LCA) wiasnych
produktow, jest problem zrownowazonego rozwo-
ju. Pracownicy firmy nieustannie odwiedzali klien-
téw i analizowali ich potrzeby zwigzane z dalszym
rozwojem.

- Oczywiscie znalezienie wlagciwych rozwig-
zan dla zapewnienia zrownowazonego rozwoju
firm z branzy lakierniczej jest najwazniejszym, co
mozemy zrobi¢ dla naszych klientow - przyznaje
Petter Torefors.

Zréwnowazony rozwoj
- najwyzszy priorytet

Na przestrzeni minionych dekad kwestia zrow-
nowazonego rozwoju w branzy lakierniczej mia-
ta najwyzszy priorytet. Chodzi przede wszystkim
0 ograniczanie emisji, zapobieganie zanieczyszcze-
niu powietrza i wody oraz doktadanie staran w celu
ponownego opracowania i produkcji przyjaznych
dla srodowiska powtok. Branza lakiernicza prze-
byta ponadto dalekg droge od badania i doskonale-
nia technologii bioodnawialnych do redukeciji $§ladu
weglowego. Na rynku dostepnych jest mnostwo
certyfikowanych, neutralnych dla srodowiska farb
i lakierow, ktére wyrdzniajg sie znacznie nizszymi
poziomami toksyczno$ci oraz zawierajg sktadniki
podlegajgce recyklingowi. Niektore farby sg jedno-
czes$nie przyjazne srodowiskuy, a ich uzywanie jest
bardziej optacalne niz farb tradycyjnych.

Zuzycie energii przez lini¢ lakierniczg
Wysoka swiadomo$¢ klientéw wymusza jed-
nak poszukiwanie nowych rozwigzan. Obecnie
producenci OEM w ujeciu ogélnym i branza moto-
ryzacyjna w ujeciu szczegétowym muszg szukac
rozwigzan w zakresie zrownowazonego rozwoju,
dzieki ktérym mogliby oddziatywac na caty tan-
cuch wartosci. Kluczowa kwestia, ktérg nalezato
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zbada¢, dotyczyta okreslenia wartosci zuzywanej
energii i strat energii na linii lakierniczej.

- Zdecydowali$my, ze musimy znalez¢ rozwig-
zanie - wyjasnia Torefors.

Zadanie, ktore Petter Torefors z zespotem Han-
gOn postanowit wykonac w pierwszej kolejnosci,
polegato na dogtebnym przeanalizowaniu faktycz-
nego zuzycia energii na linii lakierniczej. Aby je
zrealizowac, kompleksowo zbadano pie¢ réznych
konfiguracji linii do naktadania powtok proszko-
wych. W zakresie badan swojego wsparcia udzie-
lit Anders Jansson, ekspert ds. obrobki powierzchni
z firmy Meyer & Hjort AB.

- Wyniki badan dos¢ niespodziewanie wykaza-
ty, ze niezaleznie od liczby towardw na linii zuzycie
energii byto state: wahato sie od 80 do 90% - mdéwi
Torefors. - Przyktadowo zwiekszanie przeptywu
towarow piec¢ razy na godzine, gdy zamiast stan-
dardowych hakow uzyte zostang listwy HQC, spo-
woduje wzrost zuzycia energii zaledwie 0 18%.

Racjonalne wykorzystanie
energii poprzez zwiekszanie
gestosci zawieszania

Niezaleznie od podejmowanych dziatan na linii
beda wystepowaty straty energii zwigzane z prze-
nikaniem ciepta przez sciany urzadzen, wentylacja

3550 kg/h

lakiernictwo.net
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STRATY ENERGII NA LINI LAKIERNICZEJ

Promieniowanie Wentylacja

Wyptyw ciepta

iutrata ciepta poprzez otwarte. Torefors przyznaje,
ze w takim razie trzeba wykazac sie sprytem i ma-
drze korzystac z dostepnej energii.

- Zawieszajac produkty w bardziej efektywny
Sposob, mozna obnizy¢ koszty nawet o 75%, jesli
wezmiemy pod uwage koszt zuzycia energii na po-
wlekany element - mowi Torefors.

Zawieszanie produktow to zadanie, ktore odby-
wa sie przede wszystkim w hali produkcyjnej, ale
kwestia wykorzystywanej energii powinna doty-
czy¢ kazdego szczebla, az do kierownictwa.

Poniewaz gestos¢ zawieszania robi réznice, nie
tylko powoduje zmniejszenie kosztéw, ale réwniez
zwiekszenie zysku, wyraznie przyczynia sie do

obnizenia zuzycia energii i sprawia, Ze przemyst la-
kierniczy jest bardziej ekologiczny.

- Wiasciwie koszty catego procesu lakierniczego
mozna zredukowac nawet o0 48% i poprzez zwiek-
szenie gestosci zawieszania obnizy¢ zuzycie ener-
gii z 0,28 kWh do 0,07 kWh na powlekany produkt.
To naprawde wazne, aby decydenci to zrozumieli -
uwaza Torefors.

Green Effect - efekt wypetnienia linii
o ogromnym, ukrytym potencjale

Podajmy zatem kolejne liczby. Sredniej wielko-
Sci automatyczna linia lakiernicza z przenosnikiem
o dtugosci 293 metréw, poruszajacym sie z pred-
koscig 2 metréw na minute, przystosowana do
produktéw o wymiarach 3000 x 600 x 1500 mm
(d}. x szer. x wys.) oraz transportujgca w ciggu go-
dziny towary wazgce w przyblizeniu 850 kg, zuzy-
wa okoto 470 kWh na godzine. Obrobka wstepna
zuzywa ok. 200 kWh, suszarka ok. 85 kWh, komo-
ra lakiernicza ok. 40 kWh, a piec do utwardzania -
ok. 145 kWh.

Jezeli na linii z listwami HQC przenoszone byty-
by pomalowane produkty o gestosci 3550 kg na go-
dzine, zuzycie energii wyniostoby 580 kWh.

- Sredniej wielkosci linia lakiernicza z uktadem
tancuchowym do zawieszania, pracujgca w trybie
trzyzmianowym, zuzywa w ujeciu rocznym okoto
2,5 mln kWh - przyznaje Torefors.

ZUZYCIE ENERGII NA LINII LAKIERNICZEJ

Sredniej wielkosci linia automatyczna

>> Predkos$¢ przeno$nika 2m/min
>> Dtugos$c¢ przenosnika 293 metry
>>wymiary obiektu LWxH 3100mmx600mmx1500mm
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- Po zwiekszeniu gestosci poprzez zmiane stan-
dardowych hakéw na listwy HQC, te sama liczbe
produktéw mozna w ciggu roku pomalowac przy
zuzyciu energii mniejszym o 800 000 kWh.

Wartosci te majg ogromne znaczenie dla wy-
nikéw finansowych w czasach, gdy ceny energii
w catej Europie rosng w tak szybkim tempie. Ilos¢
zaoszczedzonej w ten sposob energii wystarczyta-
by do zasilania 170 przecietnych europejskich go-
spodarstw domowych przez caty rok. Przektadajac
to na skale globalng, mozna stwierdzi¢, ze istnie-
je ogromny, ukryty potencjat oszczedzania energii
iuczynienia branzy lakierniczej bardziej przyjaznej
srodowisku.

- W HangOn nazywamy to podwdjnym Green
Effect - mdéwi Torefors.

Rzeczywiste dane
w rzeczywistym otoczeniu

Zdajac sobie sprawe z tego, ze liczby moga
przedstawia¢ calg sytuacje w nadmiernie pozy-
tywnym $wietle, Petter Torefors przywotuje przy-
ktad szwedzkiej firmy Skeppshult. Jest to jedna
z najbardziej rozpoznawalnych szwedzkich marek
rowerow, ktora przeniosta wykorzystanie energii
na catkiem nowy poziom. Wszystkie prace produk-
cyjne byly od 1911 r. wykonywane w jej wiasnym
zakladzie w potudniowej Szwecji. Aby sprawi¢, by
produkcja miata jeszcze bardziej zréwnowazony
charakter, podjeto decyzje o zwiekszeniu efektyw-
nosci procesu lakierniczego poprzez zastosowanie
specjalnych wieszakéw. Po wprowadzeniu nowego
rozwigzania w tym jednym konkretnym przypad-
ku wydajno$¢ wzrosta z 54 do 180 sztuk na godzine.
Dziatania zwigzane z Green Effect przyniosty ogél-
ne korzysci w postaci zmniejszenia zuzycia energii
0 66% 1 obnizenia catkowitych kosztéw powlekania
0 53%. W innym przypadku powlekania w firmie
Skeppshult wprowadzenie nowego rozwigzania
umozliwito zwiekszenie wydajnosci z 216 do 864
szt. na godzine, co przetozylo sie na zmniejszenie
zuzycia energii o 75% i obnizenie catkowitych kosz-
tow powlekania 0 63%.

- O to wiasnie chodzi, gdy méwimy o Green
Effect - 0 obnizenie zuzycia energii przy jedno-
czesnym zwiekszeniu zyskéw - twierdzi Torefors.
- Zwiekszenie gestosci zawieszania w procesie la-
kierniczym pozwoli na osiggniecie Green Effect na
szerokg skale.

Ograniczone zuzycie energii - czynnik
o fundamentalnym znaczeniu

Jak wspomniano powyzej, zielona transforma-
cja i nadawanie wysokiego priorytetu kwestiom

PO: 864 SZT / GODZINA

PRZED: 216 SZT / GODZINA

The HangOn Green Effect Report 2022

WYNIKI ANKIETY

Pytanie 1
85 procent twierdzi , ze zréwnowazony rozwoj jest wazny dla 3%

ich przedsiebiorstwa 2%

Odpowied? na pytanie: Jak bardzo zgadzasz sie ze stwierdzeniem :

[l Bardzo sie nie zgadzam
Nie zgadzam
Nie mam zdania

M Zgadzam sie

Ml Bardzo siezgadzam

Waznos$¢ zrownowazonego rozwoju w przemysle lakierniczym jest jasna, ze decydujaca
przewaga 85% respondentéw opowiadajacych sie za tym, ze zrdwnowazony rozwoj w ich
przedsiebiorstwach jest wazny. (Patrz przyktad 1)

Pytanie 4
Najbardziej wydajny sposéb na zmniejszenie zuzycia energii: zwigkszenie wykorzystania linii
lakierniczej.

Odpowiedzi na pytanie: Jaki bytby najskuteczniefszy sposcb
Wybierz najwazniejsza opcje.

ja zuzycia energii na linii lakierniczej?

42%

19%

12% 12%

I I 6% % %
H m =

Nie pracuje nad Inne
2uzyciem energii
ub e znam go

Zwigkszye Obnizyé Zainstalowat Unowoczesnié Imniejszyt zuzycie
wydajnost przez temperature w pompy ciepta lub wyposazenie energii
2wigkszenie ilosci piecu suszarce inne urzadzenia lakierni

pomalowanych oszczedzajace

czesci na godzine energie.

lakiernictwo.net
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zwigzanym ze zrdwnowazonym rozwojem, to
wazne cele catego przemystu produkeyjnego. Na-
lezy do nich dodac¢ wiekszg swiadomosc klien-
téw i wymagania nieustannie podnoszone przez
wszystkie europejskie rzqdy zgodnie z przepisami
unijnymi. Od 10 lutego do 16 marca ubiegtego roku
zespot z HangOn przeprowadzit badanie rynku,
podczas ktérego zebrat odpowiedzi od 250 uczest-
nikow z 11 krajow, reprezentujgcych rézne regiony,
roznej wielkosci firmy, rézne procesy lakiernicze

i piastujacych rézne stanowiska.

Badanie pokazato, ze wptyw kwestii dotycza-
cych zréwnowazonego rozwoju w branzy lakierni-
czej jest istotny. 85% respondentéw przyznato, ze
zrownowazony rozwdj jest w ich firmach wazny.
Ta sama liczba 0s6b zgodnie stwierdzita, ze kwe-
stie zwigzane ze zuzyciem energii w ciggu najbliz-
szych pieciu lat stang sie jeszcze wazniejsze.

Jakie zatem, wedtug respondentéw, sg najwaz-
niejsze metody wzmacniania zrownowazonego
rozwoju?

- Ograniczone zuzycie energii jest uznawane
za najwazniejszy czynnik. Kolejnymi sg ograniczo-
ne zuzycie proszku oraz ograniczone uzycie $rod-
kéw chemicznych i sSrodkow do obrébki wstepnej
- przyznaje Torefors.

Zwiekszenie gestosci zawieszania
- krok, ktéry tatwo wykonac

Jesli chodzi o najwazniejsze metody obnizania
zuzycia energii, wiekszo$¢ respondentdéw przyzna-
ta, ze sekret polega na zwiekszeniu wykorzystania
linii, np. poprzez maksymalne zwiekszenie liczby
powlekanych elementéw w ciggu godziny.

- Aby lepiej wykorzystywac linie lakierni-
czg, najwazniejszym czynnikiem wedtug 30%
badanych jest zwiekszenie gestosci zawieszania -
mowi Torefors. - W poréwnaniu z innymi kosz-
townymi inwestycjami, jest to stosunkowo prosta
czynnos¢, w przypadku gdy firma musi stac sie
bardziej zréwnowazona i jednoczesnie nadal przy-
nosic zyski.

W zaktadzie produkcyjnym HangOn w miej-
scowosci Hillerstorp (Szwecja) stale podejmowane
sg dziatania majgce na celu ograniczenie zuzycia
energii. Polegaja zardwno na opracowywaniu bar-
dziej energooszczednych proceséw produkcyjnych,
jak i montowaniu paneli fotowoltaicznych oraz
oswietlenia LED.

- Podnoszenie sprawnosci linii lakierniczej
u naszych klientow to jak na razie najwiekszy cel,
jaki udato nam sie osiggngé w kontekscie zréwno-
wazonego rozwoju - dodaje Petter Torefors. x

CALKOWITE ZUZYCIE ENERGII OPARTE
NA PRODUKTACH HANGON

Produkcja HangOn

1%
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Proces produkcji u
Produkcja HangOn naszych klientéw

99%



