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Trzymaj sie najlepszych
rozwiazan!

Wspdtpraca i podziat kompetencji nie dziwi, skoro mowa o biznesie w rejonie Szwecji.
Od XVI wieku w Gnosjo — regionie znanym z rozwoju matej przedsiebiorczosci,
kultywowane sg tradycje rzemieslnicze rodu Térefors, a spotka HangOn AB to bodaj
najlepszy przyktad rozkwitu najsprawniejszych praktyk dla przemystu lakierniczego,
czego dowodzg sukcesy rynkowe w ponad 40 krajach Swiata.

mpulsem dla rozwoju rodzin-

nych tradycji byta pierwsza

w tym regionie Szwecji

fabryka formujaca drut na
maszynach — w 1850 roku na-
pedzana... strumieniem wody.
Byt rok 1963, gdy w Hillerstorp
senior rodu Térefors rozpoczat
produkcje zawieszek na potrzeby
pierwszej w miasteczku lakier-
ni proszkowej. Odkad w 1996
roku zostat zaprezentowany
i zarejestrowany znak firmowy
HangOn rozpoczeta sie globalna
ekspansja producenta syste-
mow zawieszania i maskowania
elementéw dla przemystowego
procesu lakierowania proszko-
wego. Kazdy kolejny rok to de-
biut nowatorskich rozwiazan
- dzi$ az 50 strzezonych jest
miedzynarodowymi patenta-
mi, a powiekszajace sie grono
dystrybutoréw, ktérzy skwapli-
wie korzystajac ze szwedzkiego
know-how, staja sie liderami
na swych rynkach. Do$¢ powie-
dzie¢, ze od XXI wieku fabryka
firmy byta rozbudowywana
8-krotnie, caty czas powiek-
szano i modernizowano park
maszynowy, acz po dzi$ dzien
w sasiedztwie hal z maszynami
CNC konkurujg obrabiarki zapro-

wuwuw.lakiernictwo.net

Danuta Ludwiczak i Mikotaj Kruk - przedstawiciele HangOn Sp. z 0.0.
w towarzystwie udziatowcdw rodzinnego przedsiebiorstwa.

jektowane swego czasu scisle
wedtug wskazdwek zatozyciela
HangOn.

— Tradycyjne maszyny bija
szybkoscia powtarzalnych ope-
racji te sterowane numerycznie,
wiec w systemie dwuzmiano-
wym powstaje kazdego dnia
10 tysiecy zawiesi — dowodzi
Petter Toresfors. — Co innego,
ze styniemy z niestandardowych
rozwigzan, opracowujac tysiace
dedykowanych zawiesi kazdego
roku, a od niedawna nasz Dziat
Badan i Rozwoju wykorzystu-

je technologie szybkiego pro-
totypowania (3D), by jeszcze
skuteczniej odpowiadac na in-
dywidualne potrzeby przemystu
lakierniczego. Efekt? Cztery dni
od zaméwienia do dostarczenia
systemdw zawieszania i masko-
wania — tak szybka reakcja to
standard w relacjach z klientami
w Polsce, co stanowi absolutny
rekord logistycznych kompe-
tencji! Sto milionédw produktéw
oczekujacych na twoje zamd-
wienie w naszym magazynie
wysokiego sktadowania, to

ogromne prawdopodobienstwo
tego, ze posiadamy rozwigzanie,
ktdérego aktualnie poszukujesz.

Maskowanie, systemy
podwieszania oraz zawieszki
sa mata czescia przemystowe-
go procesu lakierowania, ale
ich wptyw na rezultat finalny
trudno przeceni¢. Co prawda,
szacunkowy koszt podwieszania
i maskowania to raptem 2-4%
catosci kosztéw. Niby niewiele,
ale tez mato kto zdaje sobie
sprawe, ze (tylko!) przemyslane
rozwigzania w strefie zatadunku
i roztadunku przyczyniaja sie do
redukcji kosztéw produkcyjnych
- bagatela, o potowe!

Tu wypada pokusi¢ sie
0 pewne spostrzezenie. Otz
dla nikogo chyba nie stanowi
tajemnicy, ze w branzy lakier-
nictwa przemystowego, z rzad-
ka potrafimy odpowiedzie¢ na
prozaiczne pytanie: jak wysoka
stawke roboczogodziny gene-
rujg procesy lakierowania i jak
duzy udziat w kosztach pracy
stanowi zaangazowanie zato-
gi w operacje przygotowania
(maskowania), zatadunku i roz-
tadunku elementéw? Dlaczego
wspomniana strefa (za- i rozta-
dunku) musi by¢ ,waskim gar-



dtem”? W ktérym momencie
warto rozwazy¢ ponowne uzycie
zawieszek, a kiedy racjonalnym
rozwigzaniem bedzie uzycie no-
wych?

Pytan jest oczywiscie wie-
cej — tak jak najwiecej niepo-
trzebnych kosztéw generuja
zte nawyki i przyzwyczajenia
pracownikéw — tak kompetencje
HangOn dowodzg, ze najwiek-
szy potencjat oszczednosci tkwi
w optymalizacji pracy w strefie
zatadunku i roztadunku elemen-
téw lakierowania proszkowego.

— Problemem branzy lakie-
rowania proszkowego jest brak
catosciowego/kompleksowego
podejscia do zadan realizowa-
nych podczas maskowania ele-
mentéw i umieszczania ich na
orczykach przenosnika — przybli-
za Mikotaj Kruk z HangOn Polska
Sp. z 0.0. - Mozemy opowiada¢,
jak bardzo nasza propozycja jest
atrakcyjna, ale pomijajac zasad-
nicze problemy nie osiagniemy
satysfakcjonujacych efektéw.
Dlatego podjelismy sie ambit-
nego zadania edukacyjnego
w Polsce i jako bodaj pierwsi
w branzy zdecydowalismy sie
na petna transparentnos$¢ na-
szych dziatan handlowych. Cen-
nik w ztotéwkach to odwazny
krok, bo jestesmy jedyna firma,
ktéra udostepnia taki katalog.
Nikt nie zaprzeczy, ze najwiek-
sza wiedza na temat tego, co
mozna poprawic i usprawnic
ma cztowiek zaangazowany
w maskowanie i zawiesza-
nie elementéw. Rozmawiajac
szczerze o problemach klien-
ta jesteémy w stanie znalez¢
rozwiazanie, ktére pozwoli za-
o0szczedzi¢ nawet 50% kosztédw
- tego dowodza doswiadczenia
z kilkudziesieciu innych krajéw,
ktdre jako pierwsze skorzystaty
z kompetencji HangOn. Czas,
ktéry poswiecimy na znalezie-
nie jak najlepszego rozwigzania
dla indywidualnych potrzeb jest
czasem dobrze zainwestowa-
nym w celu zwiekszenia zyskdw.

Wspomniany katalog nie bez
powodu zatytutowano ,Smart

’ s
Szwedzka firma produkuje kazdego
dnia 10 tys. zawiesi.

Przyktad zawieszki do podwieszania
w potaczeniu z maskowaniem otworu.

W kompetencjach HangOn sa
rozwiazania, ktére pozwalaja
zaoszczedzi¢ nawet 50% kosztow!

Produkcja tasmy poliestrowe;j.

Magazyn wysokiego sktadowania, to gwarancja dostaw w przeciggu 4 dni
od zaméwienia produktu.

Solution”. Na ponad 160 stro-
nach — oczywiscie w jezyku
polskim — znajdziemy nie tyl-
ko czytelny podziat rozwigzan
i produktéw. Elegancka publi-
kacja to takze pokazna dawka
edukacyjnych i poradnikowych
wskazéwek z zakresu mate-
riatoznawstwa, przewodnosci
i tadownosci systemoéw pod-
wieszania.

Oczywiscie najwieksze efek-
ty daje konsultacja poprzedza-
jaca inwestycje w lakiernie, bo
tez dla nikogo nie stanowi ta-
jemnicy, ze zrealizowane obiekty
inzynieryjne nie sg wolne od wad

projektowych. Kolizja na zakre-
tach, pokazne nachylenia syste-
moéw transportujacych orczyki
- teiinne btedy projektowe sta-
nowia bariere dla optymaliza-
cji, czyli wiekszego zapetnienia
zawiesi elementami. Niemniej
pokazne oszczednosci mozna
osiggnac¢ poprawiajac zasta-
ne rozwigzanie, bo korzystajac
zinnowacyjnych i inteligentnych
metod zawieszania firmy Han-
gOn, ktérych przeglad poprze-
dzi¢ winna analiza dotychczas
realizowanych zadan w procesie
lakierowania, a finalnie wybdér
mozliwych rozwigzan poprzez
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opracowanie wytycznych i ada-
ptacje najlepszych metod.

Ogromne mozliwosci daje
wskazanie niewykorzystanych
mocy produkcyjnych (puste
miejsca); zageszczenie systemu
zawieszania — wykorzystanie
wysokosci, gtebokosci, luk; ob-
nizenie predkosci przenoénika.
Najnowsze trendy? Jednocze-
sne podwieszenie i maskowanie!
Autorskimi przyktadami takich
sa np.: zawieszki do podwie-
szania rur w potaczeniu z ma-
skowaniem otworu, acz bez
$ladu podwieszania; niestan-
dardowe gumy maskujace, bo
zintegrowane z magnesem dla
lepszego uszczelnienia otworéw/
powierzchni. Ostatnie z rozwia-
zan typu 2wl sprzyja poprawie
rozwigzan logistycznych.

- Wdrozenie inteligentne-
go zawieszania czesto bowiem
prowadzi do ograniczenia kosz-
téw nie tylko zuzywanej energii,
wiec réwnie dobrze sprawdzi sie
w modernizacji zastanych syste-
mow transportowania elemen-
téw — dodaje M. Kruk. — Z mysla
o rodzimej branzy najwieksze
oszczednosci da nam system
HQL, a to dzieki szybkiej wy-
mianie punktéw podwieszanych.
Poszukujacym jeszcze bardziej
elastycznych rozwigzan pole-
cimy system BHL. Jakiekolwiek
rozwigzanie zaproponujemy,
mozemy by¢ pewni jednego —
przemystowe procesy lakiero-
wania beda lepsze!

Zageszczenie przenosni-
ka transportujacego detale to
wieksza efektywnos¢, jakos¢
i $rodowisko pracy. Nic wiec
dziwnego, ze najbardziej za-
awansowane systemy szwedz-
kiego lidera w dziedzinie ulep-
szania proceséw lakierowania
to automatyzacja dozowania
zawieszek — rozwigzanie, kto-
re chwala sobie takie zaktady
produkcyjne w Polsce, jak m.in.
Husqgvarna, czy Electrolux. H
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