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Inledning

Denna végledning riktar sig till dig som arbetar med tillsyn enligt
miljébalken pa en kommun eller lansstyrelse men ocksa till dig
som arbetar pa ett féretag med ytbehandling. Férutom denna finns
ytterligare vagledningar i samma serie. En fér gjuterier och en som
rér de processer som ar generella for alla branscher, &ven kallat
stédprocesser.

Syftet med vigledningen ar att lyfta fram majligheter med energi-
effektivisering, lagkrav och tillimpning av bista teknik. Materialet ar
tankt att anvindas som végledningsmaterial vid dialog mellan tillsyns-
myndighet och foretag.

Utgangspunkten for vagledningen dr miljobalkens bestimmelser om energi-
hushéllning. Det vill sdga att effektivisera energianvindningen, minska
anviandningen av fossila branslen och 6vergé till fornybara energikéillor.
Viagledningen omfattar de produktionsprocesser som har en hog energi-
anviandning hos foretag med olika slags ytbehandling. I kapitlen med bésta
teknik finns atgirdsforslag pa energieffektivisering for féorbehandling,
processbad, ugnar, processventilation, reningsanldggningar, transporter
och energitillforsel. Med produktionsprocesser menas de processer som
anvinds for att producera produkterna. For att fa ett helhetsperspektiv pa
mojligheterna med energieffektivisering i foretaget, se &ven Energieffektivisering
i foretag - en vagledning for basta teknik, som berdr stodprocesser sa som
belysning, ventilation, uppvarmning, tryckluft med mera.

Vigledningen ar indelad i tre huvudomréaden: Potential, Lagstiftning och
Exempel pa basta teknik. I vigledningen finns forslag pa fragestdllningar som
kan anvdandas som diskussionsunderlag. Under varje kapitel finns ocksa tips pa
fordjupad lasning.

Eftersom det skiljer sig fran verksamhet till verksamhet vilken teknik som
ar krav och vilken som ar vigledning har vi valt att anvinda uttrycket basta
teknik istéllet for de tva forekommande begreppen fran lagstiftningen:
basta mojliga teknik (BMT) och bésta tillgdngliga teknik (BAT). I de

fall viss teknik pekas ut som bésta tillgingliga teknik (BAT) enligt EU:s
Industriutslappsdirektiv (IED) ar stycket markerat med en "BAT-symbol”
och under ”Lds mer” i respektive kapitel finns en forklaring om var du kan
hitta originaltexterna. For de foretag som inte omfattas av IED ar dokumenten
viagledande. Darfor dr informationen intressant dven for dessa foretag.

Materialet har tagits fram efter samrad med branschorganisationer, foretag
och myndigheter. Vigledningarna ingar i ett informationspaket diar dven
material om systematiskt och strukturerat energiarbete, atgardsplaner for
energieffektivisering och branschvisa filmer som visar pa goda exempel ingar.
Du hittar dem pa www.energimyndigheten.se/metodstod
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BAT-slutsatser

BMT
BREF

Energieffektivisering

I
.

Energikartlaggning

IED

Produktionsprocesser

Stodprocesser

Definitioner och begrepp

Best Available Techniques, basta tillgdngliga teknik.
B‘fegreppet anvidnds inom EU:s industriutslapps-
direktiv 2010/75/EU (IED) och férklaras pé sidan 12.

Kapitel i BREF-dokument med slutsatser om vad som &r
bésta tillgingliga teknik enligt industriutslappsdirektivet

(IED). For industriutslappsverksamheter ar BAT-slutsatser
bindande krav som faststills av EU-kommissionen och
publiceras i Europeiska unionens officiella tidning (EUT).

Béasta Mojliga Teknik. Begreppet anviands i
miljobalken och forklaras pé sidan 12.

BAT-reference document. Branschvi

sammanstillning av miljoskydds

Innebar att man anvinder mi ergi for att

utrdtta samma arbete elle era samma sak.
Alltsa att man far ut me
timme (kWh).

‘Je insatt kilowatt-

Genomgang for tifiera hur mycket energi som
arligen tillfor nvands for att driva foretagets
visar hur energin dr férdelad i

, kostnader for den och ger forslag pa

atgarder som kan effektivisera energianvindningen.

Industrial Emissions Directive. EU:s industri-
utslappsdirektiv 2010/75/EU.

De processer som behovs for att framstélla produkterna,

s& som processventilation, smiltning, torkning, nerkylning /
frysning, packning, beldggning, gjutning med mera.

De processer som behovs for att stodja
produktionsprocesserna sasom belysning, tryckluft,
ventilation, pumpning, lokalvirme, lokalkyla och
tappvarmvatten (energianvandning som inte behovs
for produktionsprocesser).
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Hur ser energi-
anvandningen ut
pa foretaget?
Har féretaget

genomfoért en
energikartlaggning?

Potential for energieffektivisering

Ta reda pa fakta - kartlagg

Ett foretags mojligheter att effektivisera sin energianvindning beror pa
utgangsliaget. Energikartliggning ar en viktig startpunkt for att ta reda pa

hur energianvindningen ser ut i féretaget och vilka mojligheter som finns.
Energikartlaggningen kan utforas av det egna foretaget, en energikonsult eller
av en certifierad energikartldggare. Utifran energikartlaggningen kan foretaget
sedan uppritta en dtgirdsplan.

For att foretag med ytbehandling enkelt ska kunna komma igdng med
energiarbetet kan foretaget soka ekonomiskt stod fran Energimyndigheten
for att gora en energikartliggning.

For att fa en bild av foretagets energimognad finns ett sjalvskattningsverktyg Har foretaget
. - . tagit f
pa www.energimyndigheten.se/metodstod. Hir hittar du ocksé viagledningen ;g;r(;:g:;g

Battre atgardsplaner for energieffektivisering som bland annat beskriver hur
foretag kan rikna pa kostnader och aterbetalningstider.

Beroende pa var foretaget befinner sig i sitt energiarbete, och hur stor och
komplex verksamheten dr, kan olika atgérder genomforas. Fran sidan 16 hittar
du exempel pa atgiardsforlag.

Las mer

P& www.energimyndigheten.se/smf hittar du information om Energimyndighetens
energikartlaggningsstod. Har finns &ven tips och stod for vad foretag ska téanka pa
vid en energikartlaggning.

Energi- och klimatradgivare ger kostnadsfri och opartisk radgivning om
energieffektivisering i din kommun. Du hittar mer information pa
www.energimyndigheten.se

Information om Klimatklivet, som &r Naturvardsverkets klimatinvesteringsstod, hittar
du pa www.naturvardsverket.se/klimatklivet



Vilken potential

ser féretaget med
att effektivisera sin
energianvandning?
Ser foretaget
mojliga mervarden?
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Potential inom ytbehandling

Ytbehandling kan ske pé olika sétt och pa olika typer av material och
produkter, s som metall, plast och trd. Produkter ytbehandlas med olika
kombinationer av tekniker och processer, men omfattar i regel forbehandling,
ytbehandling (behandling) och efterbehandling. En ytbehandlingsprocess
bestér oftast av flera olika delsteg och hos en legoytbehandlare, som utfor
ytbehandling pa produkter at andra foretag, kan produktionen till exempel
bestd av mellan tio till 50 olika produkter, medan andra kan beldgga upp till
1000 olika produkter.

Foretagen kan ha ytbehandling som huvudsaklig verksamhet eller sa ar de
verkstadsindustrier med egen ytbehandling. Antalet foretag i Sverige som

ytbehandlar metall 4r ungefar 800 stycken' och forutom dessa tillkommer
aven de foretag som ytbehandlar tra eller plast.

Ytbehandlingsbranschen har en hog energianvindning for olika processer
och anvindningen varierar mycket mellan olika behandlingar och val av
teknik. Det dr darfor svart att ange en generell siffra for energianvindningen
hos ett foretag med ytbehandling som representerar branschen. Den genom-
snittliga energianviandningen i svenska verkstadsindustrier dr cirka fem
gigawattimmar (GWh) per foretag och ar. Enligt studier baserade pa tidigare
energikartliggningar har dessa foretag en energibesparingspotential pa
ungefar 16-20 procent?.

En utvardering av Energieffektiviseringsprogrammet for energiintensiv industri
(PFE)? visar att 30 procent av den identifierade potentialen i samtliga foretag bestod

av atgarder kopplade till ett forandrat beteende*.

Det finns klara energi- och miljoméssiga fordelar med att anvénda bésta
mojliga teknik vid utformning av en ytbehandlingsanliggning. Hos

foretag som arbetar med lackering dr det ofta processventilationen till
lackeringsboxarna som anvander mycket energi. Vid ytbehandling med
processbad ar de energikrdvande processerna ofta uppvirmning av bad
och processventilation. Beroende pa vilken sorts forbehandling och
reningsutrustning som anviands kan dven de vara energikrdvande processer.

1 SCB (2017) Statistikdatabasen (wWww.scb.se)
2 Statistik fran Energikartldggningscheckarna (EKC)
3 Program for energieffektivisering i energiintensiv industri (PFE) startades 2005 och pagick under en femarsperiod
genom Energimyndigheten.
4 Paramonova et. al (2015) Quantifying the extended energy efficiency gap-evidence from Swedish electricity-intensive industries.
Elsevier, volume 51, s 472-483. 7
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Beroende pa vilken sorts ytbehandling och vilken teknik som anviands
varierar energianvindningen mycket. Nedan visas ett exempel pa hur
energianvindningen kan vara fordelad inom ett foretag som lackerar plat,
se tabell 1. I detta exempel star produktionsprocesserna for 57 procent och
stodprocesserna for 43 procent av foretagets totala energianvindning.

Tabell 1 Energianvandning for ett ar

160

Energi (MWh/ar)

Total energianvandning (el) hos ett féretag som lackerar plat. | detta fallet star elpannan och
ugnarna fér den storsta energianvandningen. Tvatten och torkugnen anvands i férbehandlingen.

Drivkrafter for att energieffektivisera skiljer sig mellan olika foretag.
Energieffektivisering innebir ofta kostnadsbesparingar genom rutin- och

beteendeférandringar. Dessa kan genomforas utan investeringar och kan
Mater foretaget sin

e dessutom leda till ett minskat behov av underhéll.

Vilka processer
anvander mest

energi? For att kunna optimera foretagets processer ar det viktigt att ha en 6verblick

Over hela processens potential och dven se den ur ett systemperspektiv. Ett
utokat systemperspektiv innebar mdjligheter till industriell symbios, som
innebdr samverkan mellan flera foretag och det dvriga samhillets energiflode.
Ett foretag kan exempelvis ta tillvara pa ett narliggande foretags spillvirme
genom virmeatervinning.

Ett rad ar att arbeta med en forbattrad styrning av kompressorer,

ventilation och tryckluft. Da de star for en stor energianvidndning i
produktionsprocesserna. Markorer kan ldggas in 1 styrsystemet som visar

nir och hur linge olika delsteg ska vara inaktiva, till exempel helg, lunch och
skiftbyte. Styrsystemet kan dven reglera aktivitet fér pumpar, ventilation och
variera temperaturer pa ugnar for att effektivisera energianvindningen. Detta
ar mest effektivt pa enheter som saknar “startstricka/igangsittningstid” for att
komma upp i full effekt.



Hur foljer foretaget
upp energi-
anvandningen?
Kan man se négra
trender?

Nyckeltal - ett verktyg fér att félja upp féretagets utveckling

Ett nyckeltal for energi ar ett matt pa energianvindningen i forhéllande till
exempelvis det som produceras. Nyckeltal kan anvindas for att utviardera
foretagets energianvindning over tid och i viss mén dven jamfora den

med andra foretag. Anvandning av nyckeltal kan vara en utgdngspunkt
for foretagets egen beddmning av sin energianvindning, som drivkraft att
forbattras och som beslutsunderlag for kommande atgarder.

Nyckeltal kan ocksa vara ett bra verktyg for myndigheter att anvinda

vid tillsyn for uppféljning av foretagets energianviandning 6ver tid. Nar
energianvindningen jimfors med produktionen finns mojlighet att midta om
foretaget har blivit effektivare i sin energianvindning.

Viktiga moment i implementeringen av basta tillgangliga teknik ar att ta fram ﬂ
nyckeltal for att kunna fa en fingervisning om foéretagets energianvandning. Q
Det ar aven basta tillgangliga teknik att kontinuerligt effektivisera energi- Q
anvandningen i forhallande till sina nyckeltal. BAT

Erfarenheter av arbete med nyckeltal visar att variationen mellan foretag ar
vialdigt stor. Om nyckeltalen ska kunna anviandas till att jamfora olika foretag
ar det viktigt att ta fram nyckeltalen pa samma sétt. Det stiller bland annat
krav pa samma avgriansningar mellan processer och berdkningsmetoder for
att fordela energianvindningen mellan olika processer i foretaget. I tabellen
nedan finns nadgra exempel pa nyckeltal.

Tabell 2 Exempel pa nyckeltal

Nyckeltal Enhet

Total energianvdndning per omsattning kWh/kronor

Total energianvéndning per area (lackerad/behandlad yta) kWh/m?

Total energianvéndning per ton gods kWh/ton

Energianvéndning per processbad kWh/m?

Processventilation per producerad méngd kWh/ton

Atervunnen energi per total energianvandning procent
L&s mer

Mer information om nyckeltal hittar du i avsnitt 4.1.3 och avsnitt 5.1.1.4 i STM BREF®
samt avsnitt 20.1.3 i STS BREF®.

5 EUkommissionen (2006) STM BREF; Reference document on best available techniques for the surface treatment of metals and plastics.
6 EU kommissionen (2007) STS BREF; Reference document on best available techniques on surface treatment using organic solvents.
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Anvander sig
foretaget
av nyckeltal?
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Lagstiftning

Vad sager miljdbalken och fér vem géller den?

Energihushallning finns med redan i miljobalkens forsta kapitel. Dér star att
ett av syftena med lagstiftningen ar att “framja hushallning med material,
ravaror och energi s att ett kretslopp bildas”. Det visar att energifragan ar av
stor betydelse och dr viktig att ta hansyn till vid tillimpningen av miljobalken.

All miljofarlig verksamhet i Sverige omfattas av miljobalkens bestimmelser.

Med miljofarlig verksamhet menas all anvindning av byggnader, mark eller
anldggningar som pa nagot sitt kan innebira utslapp till mark, luft eller vatten,
eller som kan bidra till oldgenhet for mdnniskors hilsa och miljé. Beroende pa
storlek och omfattning kategoriseras verksamheten i miljoprévningsférordningen.
Aven verksamheter som inte finns med dér, omfattas av miljobalkens bestim-
melser, men saknar kravet pa att exempelvis ha en dokumenterad egenkontroll.

I andra kapitlet i miljobalken finns de grundlidggande hdnsynsreglerna. De
galler alla som bedriver eller avser att bedriva en verksamhet, och ska ocksa
anvindas vid tillsyn. Det betyder att tillsynsmyndigheten kan anvidnda dessa
bestdmmelser for att stdlla krav, bade nér det giller verksamhetsutévarens
kunskap om sin egen energianvandning och for att se till att basta mojliga
teknik anvands.

Alla verksamheter som faller in under begreppet “miljofarlig verksamhet” ska
sjdlva ha kunskap om sin energianvindning och hur den kan effektiviseras.
Hushéallningsprincipen dr en av hansynsreglerna och den siger uttryckligen
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att alla verksamhetsutdvare dven ska hushalla med energin och sa langt det dr
mojligt anvinda fornybara energikéllor. Detta giller oavsett storlek pa verksamhet.

Enligt skalighetsprincipen ska en avvagning goéras utifran vad som &r tekniskt
méjligt, miljdmassigt motiverat och ekonomiskt férsvarbart.

| domen MOD M9668-14 faststalldes tillsynsmyndighetens krav om att
oljeuppvarmningen av en industrifastighet ska bytas ut mot en varmekalla med

lagt eller inget inslag av ej fornybara energikallor. | fallet framholls att det saknar
betydelse vid tillampningen av aktuella delar av miljdbalken, om ett byte av
varmekalla i det enskilda fallet endast leder till forsumbart minskade utslapp jamfort
med den totala mangden utslapp. Det beddéms ocksé vara tillrackligt att en atgard
innebar en 6kad energieffektivisering eller att anvandningen av ej férnybar energi
byts ut till férnybar energi for att framja resurshushallningen.

Forordningen (1998:901) om verksamhetsutdvarens egenkontroll kraver
att varje miljofarlig verksamhet har en egenkontroll. Det innebér att
verksamhetsutovaren regelbundet ska kontrollera verksamheten och dess
péaverkan pa miljon. Det gors genom att planera, genomfora, f6lja upp,
dokumentera och kontinuerligt forbattra. PA www.energimyndigheten.se/
metodstod kan du ldsa vidare om egenkontroll i Féretagets energitrappa
- borja pa ratt niva for ett strukturerat arbete.

Energitillsyn i praktiken

Inspektorer arbetar bade med forebyggande atgarder och med operativ
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kontroll av efterlevnaden av miljobalkens krav. Balansen mellan dessa tva
roller kan vara svar, men enligt Naturvardsverkets allménna rad (2001:3) bor
den réddgivande rollen anvindas som ett komplement, och inte som erséttning
for den operativa kontrollen. Inspektorens fokus i den radgivande rollen ar

att formedla och fortydliga miljobalkens krav. Inspektoren kan ge rad om
metodik men bor inte fordjupa sig i detaljer som till exempel vilka rutiner eller
tekniska 16sningar som ar l[ampliga.

Uppfdljningen av egenkontrollen dr en central del i tillsynen, till exempel att det
finns en atgirdsplan och att den anvinds. Med stdd av miljobalken och kunskaps-
kravet kan inspektoren stélla krav pa att verksamheten skaffar sig kunskap om
sin energianvindning, till exempel genom en energikartliggning, och att
verksamheten upprittar en atgiardsplan och pa sikt ocksé genomfor dtgiarderna.

Vilka atgarder som kan vara skéliga och inom vilken tid ska bedomas i varje
enskilt fall. En rimlighetsavvagning bor alltid goras diar miljonyttan vags

mot kostnaden och verksamhetens storlek. Innan inspektoren stéller krav pa
kostnadskrivande atgéirder ska ocksa aterstaende teknisk livslingd pa befintlig
utrustning och hur stor energibesparingen blir vigas in i bedomningen.

1
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Omréaden som kan tas upp vid tillsyn

Kunskap — verksamhetsutdvaren ska till exempel kunna redogéra for
energisituationen pa foretaget, hur energianvindningen ser ut och vilka
energislag som anvénds.

Energikartlaggning — En energikartldggning for att uppfylla kunskapskravet
kan generellt sett krdvas hos bade sma, medelstora och stora foretag. Finns det
en kartliggning kan man samtala om resultatet och de atgirder som foreslogs.

Egenkontroll — Verksamheter som dr extra energiintensiva har som regel
Hur bedriver
féretaget

egenkontroll? viktigare da verksamhetsutovaren maste visa att de aktivt arbetar med fréagan,

hogre krav pa energihushéllning. Aven kunskapskravet och bevisbordan blir

har en ansvarsfordelning och en plan framat.

Atgarder — Om en atgirdsplan saknas, och en energikartliggning visar att det
finns energieffektiviserande atgiarder att utféra som &r rimliga, kan det vara
rimligt att stdlla krav pa att en flerarig atgardsplan upprattas.

L&s mer

Vill du ha exempel och inspiration kring checklistor f6r energitillsyn, formuleringar
till inspektionsrapporter och hur ett forelaggande kan utformas, finns bland annat
Miljesamverkan Sveriges Handlaggarstod vid energitillsyn fran 2015.

For vagledning kring energi i provningsfragor, las mer i Vagledning- Energifragor
i miljoprévning fran Lansstyrelsen i Ostergétland &r 2015.

Vad &r basta tillgangliga teknik och basta majliga teknik?

I lagstiftningen anvinds begreppen basta tillgdngliga teknik (BAT — best
available techniques) och basta mojliga teknik (BMT). Begreppen ar
néarbesldktade men betyder inte riktigt samma sak. BAT enligt direktivet utgor
en minimireglering och Sverige har en striktare tillimpning av kravet pa bista
mojliga teknik genom miljobalken.

I miljébalken anvands begreppet basta mojliga teknik. I 2 kap. 3 § miljobalken
stalls krav pa att den som bedriver yrkesméssig verksamhet ska tillimpa basta
mojliga teknik, vilket utgdr utgdngspunkten for att bedéma fragan om vilka
skyddsatgarder och forsiktighetsmatt som kan kravas. I uttrycket ryms bade
sjdlva tekniken som anvinds och det sdtt som anliggningen konstrueras,
utformas, byggs, underhalls, leds och drivs pa samt dven hur den avvecklas och
tas ur bruk. Vad som anses vara basta mojliga teknik bedoms vid provning
eller tillsyn av den enskilda verksamheten.

12
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Begreppet bésta tillgingliga teknik (BAT) anvidnds 1 industriutslappdirektivet

N o e . . N . Hur bers
(IED) som géller for storre industrier och andra punktutsldppskéllor inom fél:;tazgzv BAT?
EU. BAT syftar till att hindra och, nir detta inte 4r mdjligt, minska utslapp Krav enligt I[ED

och paverkan pa miljon som helhet. For att en teknik ska vara just BAT ska sller vagledande?

den ha utvecklats i sddan utstriackning att den kan tillimpas inom den berérda
branschen pa ett ekonomiskt och tekniskt genomforbart sitt.

For foretag som inte ar industriutslappsverksamheter, daribland flera sméa och

medelstora féretag, kan BAT och BAT-slutsatser anvéandas som vagledning vid
tillsyn och eventuell prévning.

Vad ar referensdokument med bésta tillgangliga teknik (BREF)?

Ar 2010 ersattes EU:s IPPC-direktiv’ med utslippsdirektivet IED. I IED finns
begreppet BAT-slutsatser, som ar en del av de BAT-referensdokument (BREF)
som tas fram och uppdateras kontinuerligt. BAT-slutsatserna faststélls av
EU-kommissionen och preciserar vilken teknik som utgér BAT inom varje
bransch. Inom EU pagar ett arbete med att revidera dldre BREF-dokument
och faststilla BAT-slutsatser. I de BREF-dokument som togs fram fore

2010 under IPPC-direktivet ska BAT ses som vigledande och anvindas som
referens vid tillstandsprévning av anlaggningar till dess att BREF-dokumenten
uppdateras enligt IED. I och med inférandet av IED har reglerna skiarpts och
BAT-slutsatser har blivit bindande.

Verksamheter som berors av IED anges 1 miljoprovningsforordningen

(@)}
C
[
frar]
=
—
n
(@]
]
|

(2013:251) med ”-1” (industriutslappsverksamhet). I industriutslapps-
forordningen (2013:250) anges nir och hur BAT-slutsatser ska f6ljas.
BAT-slutsatser géller parallellt med verksamhetens villkor. Det innebér att
verksamhetsutdvaren maste folja bade villkoren i sitt tillstind och de krav
som foljer av BAT-slutsatserna.

| BREF-dokumenten finns mycket bra information om branschen, samt tips

och beskrivningar om tekniker som kan vara till stor nytta, bland annat vid
energieffektivisering.

Mer information om BAT hittar du i respektive kapitel fér de olika processerna
fran sidan 17.

7 IPPC-direktivet (96/61/EG) stér for Intergrated Pollution Prevention and Control directive. Idag ersatt med IED.

13
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BREF-dokument fér ytbehandling
De branschspecifika BREF-dokument som beror verksamheter med
ytbehandling dr STS BREF och STM BREF.

» STS BREF - Ytbehandling med organiska 16sningsmedel beror:
"...anldggningar som dr avsedda for ytbehandling av material, foremdl
eller produkter och som anvinder organiska losningsmedel, i synnerhet for
appretering, tryckning, bestrykning, avfettning, vattenskyddsimpregnering,
limning, mdlning, rengoring eller impregnering med en forbrukning av
losningsmedel som overstiger 150 kg per timme eller mer dn 200 tlar.”

+ STM BREF - Ytbehandling av metall och plast beror: ”...anldggningar
for ytbehandling av metaller och plaster som anvinder en elektrolytisk eller

2

kemisk process dir behandlingsbaden har en volym som overstiger 30 m?.

Utover dessa kommer verksamheterna dven att beroras av de bransch-
overskridande BREF-dokumenten, diribland ENE BREF om energi-
effektivisering. STM BREF, STS BREF och ENE BREF ér framtagna
under IPPC-direktivet och ska ses som viagledningsdokument till dess att
de uppdateras enligt IED.

Las mer
Mer information om BMT, BAT och BREF-dokument hittar du pa Naturvardsverkets
webbsida www.naturvardsverket.se

Mer information om IED i svensk lagstiftning gar att I&sa i bland annat i
Naturvardsverkets rapport 6702 Vagledning om industriutslappsbestammelser.

| STS och STM BREF beskrivs det som ar BAT for olika sorters
ytbehandlingsprocesser. Las mer om BAT i avsnitt 5.2 i STM BREF och avsnitt 21
i STS BREF. Se avsnitt 4 i ENE BREF for BAT om energieffektivisering.
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Har féretaget
genomfort atgarder
for att effektivisera
energianvand-
ningen? Vilka?

16

Exempel pa basta teknik

Atgardsforslag indelat i olika nivaer

I f6ljande avsnitt beskriver vi de processer som anvinder mycket energi och dar
det finns stor potential till energieffektivisering hos foretag som arbetar med
ytbehandling. For respektive process finns exempel pa atgarder for vad basta
teknik kan vara. Exempel pa atgdrder 4r himtade fran EU-kommissionens
BREF-dokument om bista tillgdngliga teknik, men ocksé fran annat
informationsmaterial inom branschen.

Vid diskussion om atgiarder och bista teknik: kom ihag att en atgird som ar
l6nsam pa ett foretag inte behover vara lonsam pa ett annat. Olika typer av
atgirder kan vara olika kostsamma, kan kriava mer eller mindre planering och
kan ibland innebdra omfattande ombyggnation. For att underlitta lasningen
har vi delat in atgdrderna i tre nivder. Nivaerna dr inte i prioriteringsordning
utan ska snarare ses som ett smorgésbord dar man plockar atgirder beroende
pa foretagets aktuella forutsiattningar.

1. Rutiner och beteende

Atgirder som handlar om planering, underhall och uppféljning. Det kan vara
att Andra ett beteende och att bli mer medveten om var och hur det ar mgjligt
att minska energianvindningen i den dagliga verksamheten. Ofta behdver
denna typ av atgirder inte kosta nagonting.

2. Enkla investeringar

Atgirder som handlar om att kdpa in eller byta ut enstaka komponenter,
maskiner eller maskindelar for att minska energianvindningen. Det ar
atgiarder som medfor en viss investering men inte kraver sa mycket planering.

3. Féréndringar pa systemniva
Atgirder som handlar om byte av system, som oftast innebir storre
investeringar och som ofta gérs i samband med om- och nybyggnation.

Tank pa att stalla krav pa energiprestanda vid inkop av ny utrustning.

Se berékningsverktyget for livscykelkostnad (LCC) for att fa hjalp med att rakna pa
investeringar. Du hittar verktyget pa www.energimyndigheten.se/metodstod

Férbehandling

Vanliga forbehandlingssteg dr avfettning, betning och olika former

av ytomvandling. Dessa processer star ofta for en stor del av energi-
anvindningen. Genom att anvdnda processer med lagre temperatur
minskar energianvindning for uppvarmning, samtidigt som behovet av
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Vilken férbehandling
processventilation ofta kan minskas. Utrustning bor, om det dr mojligt, NS

Kan processer och
teknik som kraver

nattvandring for att identifiera eventuell utrustning som star pa i ondédan. lagre tgmgerat“re'
anvandasY

stingas av nér den inte anvidnds. Det dr darfor givande att gora en

Avfettningsprocessen styrs av de kemikalier som anviands, behandlingstiden,
temperaturen och tillférseln av mekanisk energi. Kraftigare agitation
(omrorning) dr ett sitt att kunna minska driftstemperaturen. En begransning
ndr det géller temperatursdnkning ar att temperaturen pd baden bor ligga
nagra grader over fororeningens smaltpunkt. Ett foretag som ytbehandlar sina
egna produkter kan manga ganger paverka vilka fororeningar som godset far i
foregdende processer, vilket i sin tur kan medfora att avfettningen kan utféras
vid lagre temperatur.

For avfettning ar béasta tillgangliga teknik att minska energianvandningen é}
genom att anvénda system med lang livslangd samt att arbeta med ﬁ
kontinuerligt underhall eller regenerering av processbad. BAT

En vanlig behandling innan lackering ér olika former av fosfatering dar
temperaturer runt 50 grader anvinds. Idag finns andra alternativa processer,
som ger ett fullgott underlag for ménga applikationer, och som arbetar vid

rumstemperatur.
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Efter forbehandling maste godset ofta torkas, till exempel genom att anvinda
avblasning eller luftknivar. Att mekaniskt avldgsna vatten innan torkning med
hjalp av virme sparar energi.

Sprutanldggningar kraver mycket energi och virmedverforingen behover vara
maximalt effektiv. For att detta ska vara mojligt kravs val dimensionerade
och rena overforingsytor. Vid sprutforfarandet bildas mycket vattenanga.
Ett val dimensionerat utsug i godsoppningarna och ldngs med conveyorn
(transportdren) dr darfor nddvandigt. Ur den varma och fuktiga luft som
lamnar sprutanliggningen kan energi dtervinnas med hjidlp av virmevixlare.

Energieffektiviserande atgirder for ugnar behandlas pé sidan 19-20. Samma
riktlinjer for inkapslingar och ventilation géller for forbehandlingsbad som
for ovriga processbad pa sidan 21-25.

Exempel pé atgarder for forbehandling

1. Rutiner och beteende

* Om det 4r mojligt att forlinga behandlingstiden vid betning si kan
temperaturen sinkas.

* Identifiera virmeforluster fran processerna med hjilp av virmekamera.

* Anviand vél dimensionerade sprutanldggningar och ha rena 6verforingsytor.

* Avlidgsna vattnet mekaniskt innan torkning med hjilp av virme.

2. Enkla investeringar

* Byt till kemikalier som kan anvindas vid ldgre temperaturer.

* Vilj om mojligt processer med bad som inte kriver uppvarmning.

* Om mojligt, anvind skarvitskor eller dragoljor som ar ldtta att avldgsna.

* Installera tatslutande lock pa férbehandlingsbaden som kan anviandas
utanfor driftstid.

3. Férandringar pa systemniva

* Anvind ett vildimensionerat luftutsug i godsoppningarna och lings conveyorn.

* Anvind virmeatervinning av processvirmen med hjilp av virmevixlare.

+ Stéll krav pa energieffektivisering vid inkdp av ny utrustning. Se LCC-
verktyget for att fa hjdlp med att rdkna pa investeringar. Du hittar det pa
www.energimyndigheten.se/metodstod

Las mer
Mer information om férbehandling finns i Energibesparing i foretag med
ytbehandling och liknande processer fran IVF-Skrift 84812, (STU rapport 81-5384)

Las mer i avsnitt 5.2.8 i STM BREF om energianvandning vid avfettning.

18
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Ugnar

Olika typer av ugnar anviands vid ytbehandling, bland annat vid torkning
och hdrdning av godset, vilket innebar uppvarmning med hdga temperaturer.
For ugnar med langa uppvarmningstider dr det fordelaktigt att optimera
temperaturen under anvindningstid och uppehallstid samt att anpassa hur
langt uppehall som krivs och hur lagt temperaturen kan sidnkas.

Det finns fler olika mojligheter till virmeatervinning i kombination med
ugnar. Ett exempel pa enklare virmeatervinning ar att ugnarnas franluft
varmevaxlas. Att processerna vairmer upp vissa delar av lokalen ger ofta
problem med att det blir for varmt pa vissa stillen och kallt pa vissa stillen.
Ett alternativ ar att placera en kylzon efter ugnen. I kylzonen kan virme, som
annars forsvinner med godset och viarmer upp lokalen, istillet tas tillvara.
Den luft och virme som tas om hand i kylzonen kan till exempel aterforas

till ugnen som férvarmd luft eller for att virma upp processbad till

forbehandlingen. Att nyttja virmevéxling for luften ut fran till exempel

hdrdugn kraver rening av luften.

Exempel pa basta teknik
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Utfors regelbundet
underhall, till
exempel rening av
filter och bréannare?

20

Exempel péa atgarder for ugnar

1. Rutiner och beteende

» Anpassa temperaturen till produktionen och se over mojligheten att
minska temperaturen i ugnen under anvandningstid och uppehallstid.

* Identifiera virmeforluster fran ugnen med hjilp av virmekamera.

* Underhall regelbundet filter och brénnare till ugnen.

2. Enkla investeringar

* Anvind IR-ramper (infrardd) for att snabbt fa upp godset till
ritt temperatur.

« Tita lister och tilldggsisolera ugnar.

* Anvind en hirdugn med minsta mdjliga antal koldbryggor. Anvéinds styrsystem
* Anvind styrsystem for att optimera temperatur och Jelr et ejpitlmye
. R ugnens temperatur
anvandningstid pa ugnen. och anvandningstid?

* Minimera mangden luft som sugs ut ur ugnen.
* Nyttja mojligheten till virmeatervinning genom att exempelvis virmevixla
luft frdn ugnarna eller ta tillvara virme i en kylzon efter ugnen.

3. Féréndringar pa systemniva

* Anvind lagtemperaturhdrdande lacker. Som exempel kan ett utbyte fran
hogtemperaturhiardande pulver (200 grader) till ett lagtemperaturhiardande
pulver (160 grader) ge en minskad energianvindning pa ungefir 22 procent.

* Anviand UV-hiardande lacker.

* Anvind robothirdning, exempelvis med NIR (néra infraréd) eller UV
(ultraviolett). Positiva effekter dr att temperaturen och/eller uppehallstiden
iugnen kan siankas drastiskt.

* Anvind en optimerad och anpassad ugnsutformning fér de produkter som
ytbehandlas i foretaget.

« Stall krav pa energieffektivisering vid inkop av ny utrustning. Se LCC-
verktyget for att fa hjdlp med att rakna pé investeringar. Du hittar det pa
www.energimyndigheten.se/metodstod

Las mer
Du hittar mer information om ugnar i Resurseffektivisering vid yt- och
varme-behandlingsprocesser fran Swerea IVF, 2010.
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Processbad
Processbad anvinds vid kemisk och elektrolytisk ytbehandling, dar
stor del av energianviandningen gar till att virma upp eller kyla baden.

Uppvédrmda bad

Pa grund av avdunstnings- och varmeforluster kan mycket energi sparas
genom att arbeta med sa lag temperatur som mojligt 1 uppvarmda bad.
Att minska virme- och vattenforlusten med hjilp av lock, inneslutning
och vél konstruerade utsug har en stor inverkan pa energianvindningen.
Generellt 4r mojligheter och problem likartade som for férbehandlingsbad.

Val av uppviarmningsmetod behdver goras utifran lokala behov och

mojligheter. Alternativ ar till exempel el, fjirrvirme, gas eller anga.
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Har féretaget
genomfort atgarder
for att minska
varmeavgangen
fran varma bad?
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Exempel péa atgarder for uppvarmda bad

1. Rutiner och beteende

* Identifiera virmeforluster fran processbaden med hjialp av virmekamera.

* Se 6ver mojligheten att sinka temperaturen pa processbaden samt anviand
processer och kemikalier som kraver lagre uppvarmningstemperaturer.

* Minska energitillférseln till baden da produktionen inte dr igang.

* Anvand tita lock pa baden efter avslutad arbetsdag.

* Anviand vildimensionerade hingare och underhéll dem regelbundet.

2. Enkla investeringar

* Minska virmeavgingen genom att minimera luftflodet kring processbaden.
Utforma utsugen s& att omrorning av luften ovanfor varma bad begransas.

* Minska virmeavgangen fran processbaden genom att anvénda lock eller
inkapsling. Det minskar aven behovet av ventilation kring processbaden.
Energiforlusterna med och utan lock for processbad visas i figur 1.

« Tillaggsisolera processbad utifran.

* Undvik agitation (luftomrérning) i varma bad.

3. Férandringar pa systemniva

» Anpassa karstorleken efter godsets storlek — ett mindre kar kraver mindre
uppvarmd volym.

* Se 6ver mojlighet att virma upp processbaden med hjilp av alternativa
fornybara energikéllor.

* Anvand virmeatervinning med hjilp av virmevaxlare. Se sidan 25.

« Stall krav pa energieffektivisering vid inkdp av ny utrustning. Se LCC-
verktyget for att fa hjalp med att rikna pa investeringar. Du hittar det pa
www.energimyndigheten.se/metodstod

Figur 1. Energiforluster fran uppvarmda bad med och utan lock utan varmetillforsel.

Med tétslutande lock

Volym 2m?
Badyta 2m?
K-véarde 5W/m?2°C
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Kélla: IVF (1984) Energibesparing i féretag med ytbehandling och liknande processer.
STU-rapport 81-5384
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Elektrolytiska processer

Vid elektrolytiska processer sker forluster paA ménga héll i den elektriska
kretsen. Den storsta energiforlusten ar vanligen i sjdlva likriktaren, men
det finns dven andra enklare atgarder.

Exempel pé atgarder for elektrolytiska processer

1. Rutiner och beteende

» Hall kontaktbockar och varuskenor rena (mét spanningsfallet fore
och efter rengdring).

* Optimera ledningsformagan i badet genom att kontinuerligt rengdra baden
samt kontrollera tillsatser av kemikalier. Detta for att minska kylbehovet.

* Minska energitillférseln till baden da produktionen inte ir igang.

* Anvind tita lock pa baden efter avslutad arbetsdag.

2. Enkla investeringar
* Dimensionera fixturer sa att god ledningsférmaga erhalls.
* Undersok mojligheten att anvdnda processer med bittre stromutbyte.

3. Férdndringar pa systemniva

* Se Over placering av likriktare for korta avstand till processen.

* Undersok mojligheter med energidtervinning fran likriktare.

* Investera i likriktare med hog verkningsgrad.

* Anvind viarmeatervinning med hjélp av virmevixlare. Se sidan 25.

« Stall krav pa energieffektivisering vid inkdp av ny utrustning. Se LCC-
verktyget for att fa hjalp med att rdkna pa investeringar. Du hittar det pa
www.energimyndigheten.se/metodstod

Bad som behéver kylning

Det finns bad som varms upp vid anvindning. Exempel dr anodisering och héard-
forkromning dér den tillforda strommen for den elektrolytiska processen virmer
upp baden. Det viktiga ar att sdkerstilla att ledningsférmagan i denna typ av
bad halls pa en hog niva. For bland annat anodisering dar driftstemperaturen ar
forhallandevis lag, typiskt 20 grader, anvidnds ofta kylkompressorer, vilket kan
underlétta energidtervinning. Anodisering kréver en stor energianvindning och
ar den process som anvander mest energi per ton behandlad aluminium férutom
primérproduktion. Beroende pé teknik (till exempel hellingdanodisering, kall
eftertdtning med mera) och anldggning kan energianvindningen variera.

Exempel pa nyckeltal vid anodisering av aluminium ar:

e 850 kWh per ton for el eller el/fjarrvarme och
* 150 kWh per ton for gasol
® Processen innebar en varmeforlust pa ungefar 900 kWh per ton.®

8 Svenskt aluminium (2015) Slutrapport GeniAl

YTBEHANDLING

Utférs regelbundet
underhall, till exempel
péa kontaktbockar

och pé& varuskenor for
att optimera lednings-
férméagan i baden?
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Exempel pa atgarder for bad som behdéver kylning

1. Rutiner och beteende

* Optimera ledningsféormagan i badet. For anodisering ska aluminiumhalten
héllas 1ag och for hardforkromning ska metallféroreningar héllas laga.

* Minska energitillférseln till baden da produktionen inte ir igang.

* Anvind tdta lock pa baden efter avslutad arbetsdag.

2. Enkla investeringar
* Undersok mgjligheterna till att kunna arbeta med en hogre driftstemperatur.

3. Férandringar pa systemniva

* Anvind viarmeatervinning med hjélp av virmevixlare. Se sidan 25.

« Stall krav pa energieffektivisering vid inkdp av ny utrustning. Se LCC-
verktyget for att fa hjalp med att rikna pa investeringar. Du hittar det pa
www.energimyndigheten.se/metodstod
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Energiatervinning

Innan energidtervinning anvinds ska energi- och processoptimering
genomforas for de aktuella systemen. Genom att forst atgarda sléseri och
sedan undersoka hur resterande energi kan atervinnas kan investeringen for
atervinningsanldggningen bli mindre och dirmed mer kostnadseffektiv.

Ett effektivt sétt att ta tillvara virmen fran en ytbehandling ar att anvdnda
en virmepump. Exempel pa virmevéxlare som ur korrosionssynpunkt

klarar angorna fran en ytbehandlingsanldggning ar glasvirmevixlare,
slingvirmevéxlare typ Retherma och korsstromsvarmevixlare. For galvaniska
anldggningar ar slingvirmevaxlare att foredra, d& de édr litta att rengdra och

. . For vilka av
arbetar med skilda system for luft och vatten. foretagets

processer gar
.. . det att anvénda
For virmeatervinning i skoljvattensystem kan virmevéxlare installeras energitervinning?

mellan anldggningens inkommande skoljvatten och utgdende skoljvatten.
Detta ar speciellt effektivt dar varma och kalla process- och skoljbad
anvinds, exempelvis vid fosfatering.

For processbad med kylning kan det 16na sig att ateranvinda det uppviarmda
vattnet i anldggningens skoljsystem. En mindre mangd vatten anvands och

i flera fall ger det béttre skoljresultat, speciellt for alkaliska processbad.
Atervinning gors via hydroforsystem och utjamningstank.

Energiatervinning i kylsystem giller for bad diar temperaturen ar relativt
hog (30-40 grader) till exempel for anodiseringsbad av olika typer. Lokalens
tilluftssystem kan vid virmebehov matas med kondensvatten, alternativt kan
luft fran den luftkylda kondensorn blasas in i lokalen. Om foretaget har ett
vattenburet system for bdde uppvarmning av bad och luft ar det effektivt att
koppla in den varma delen pa kylkompressorn i systemet.

Las mer
Mer information om processbad finns i Energibesparing i foretag med
ytbehandling och liknande processer fran IVF-Skrift 84812 (STU rapport 81-5384)

BAT for uppvarmning och minskning av varmeforluster finns i avsnitt 5.1.4 i STM
BREF. BAT for kylning hittar du i avsnitt 5.1.4.4.
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Ar ventilationens
driftstider
anpassade till de
verkliga behoven?
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Processventilation vid lackering
Det finns flera olika sorters lackeringsprocesser, bland annat vatlackering och

pulverlackering. Dessa har olika appliceringstekniker s som sprutlackering,
elektrostat, varmlackering och luftlos lackering.

Den stora energianvindningen for foretag med pulver- eller vatlackering ar ofta
kopplat till uppvarmningen av ventilationsluft och ventilationen i lackbox och
torkrum. Hos foretag som utfor lackering gar huvuddelen av produktions-
processernas energianvindning, ungefir 50-70 procent, till uppvirmning av
ventilationsluften. Men dven tvittprocessen, hirdugnen, belysning och tryckluft
ar stora energianvandare vid lackeringen och darfor inkluderar detta kapitel flera
sorters atgarder kopplat till lackering.

For att minska energianvandningen ar béasta tillgangliga teknik att genom Q
avgransningar minimera volymen luft som behdver forflyttas, minimera Q
energiférluster, kontrollera hdg energianvandning vid uppstart samt att ﬁ
anvénda energieffektiv utrustning. BAT

Tank pa att lackeringsutrustning kan sta for en hog energianviandning dven nir
produktionen inte dr igdng. Anvand styrsystem som reglerar att lackbox, ventilation
och tryckluft endast ar igdng nér lackering genomfors.

Uppvarmning av ventilationsluften till sprutboxar ar vanligtvis den process som
anvander mest energi, (se figur 2 och tabell 3), och effektiviseringsatgirder ar darfor att
minska ventilationsbehovet 1 anlaggningen. Det kan géras genom att mekanisera och
kapsla in processerna, anpassa luftflodet till produktionen och ateranvinda samma luft
i flera steg, samt anvinda lackeringsmetod och lack som kriver mindre ventilation.
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Figur 2 Exempel péa férdelning av energianvandning i en lackeringsanlaggning

Energianvandning i
olika processer
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®
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Ourigt (o) - D - % lokaluppvarmning
© Belysning i 00 ) ©®—————) Transmissionsférluster 0,2 %
® Conveyor

® Sprutpistoler

Kélla: IVF (1984) Energibesparing i lackeringsverkstader. STU-rapport 81-5385.
Anm. Exempel pa hur energianvandningen fordelas i de processer som kan relateras till
ytbehandling och vart energin tar vagen, i form av varmeforluster.

Vid utformning av sprutboxarna bor de dimensioneras sa att de inte blir
omotiverat stora. Det kan i vissa fall vara béttre med flera sma boxar istéllet for
en stor. Ett sitt att minska luftméngderna ar att dela in rummet i sprutzoner.
Det kan vara tillrackligt att ventilera den sprutzonen som ar aktiv. De olika
sprutzonerna kan séttas igadng och regleras manuellt eller med styrsystem.

En energieffektiv pulverlackeringsanldggning kan i kombination med béttre
hingning av gods ndstan halvera energianvindningen.

For system med ytbehandling, applicering och torkning/hérdning ar basta
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tillgingliga teknik att minimera utsldppen av flyktiga organiska foreningar och
energianvindningen, samt att maximera ravaruutbytet (det vill siga minimera

8%

avfallet) genom att vilja ett system som tar hdnsyn till alla dessa mal. Detta

giller nya anldggningar eller vid modernisering.
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Tabell 3 Arsenergianvéndning

50

441
40
. 30
c
193
s
a 19 20
20 7777222222224
14’4 -
T,
10
2,5
0
Foérbehandling Sprutning Avdunstningszon Ugn Ovrigt
Ventilation Kylvatten Godsuppvarmning M Transmission M Transmission fran lokal

B Oppningsférluster % Belysning/Conveyor

Kélla: IVF (1984) Energibesparing i lackeringsverkstader. STU-rapport 81-5385.

Anm. Arsenergianvéndning for olika delar av lackeringsanlaggning i procent. | ventilation ingar bade
uppvarmning av ersattningsluft och flaktarbete. | detta fall star sprutningens ventilation fér drygt

40 procent av energianvandningen.

Exempel péa atgarder for processventilation

1. Rutiner och beteende

* Minska tomgangen for ventilation och eventuell tryckluft i sprutboxen.

» Undersok mgjligheten till en effektivare (tdtare) upphidngning av materialet
i conveyorsystemet (transportoren).

Utfors * Om mojligt, sink ugnstemperaturer.
regelbunden
rengdring av
ventilationsdon? systemet. Se Energieffektivisering i foretag — en vagledning fér basta teknik.

* Om tryckluftssystem anvdnds i processen — identifiera lackage och tita

Du hittar det p4 www.energimyndigheten.se/metodstod
» Utfor regelbundet underhéll av utrustningen, bland annat filter och utsug.

2. Enkla investeringar

+ Tillaggsisolera ugnar.

* Optimera produktionsplaneringen och anvind styrsystem.

* Anviand frekvensomformare till firgboxar.

* Anpassa ventilationsflodet till sprutad méangd lack som féorekommer.
Nar sprutningen upphor kan luftomsattningen minska.

* Minska utsugen luftmidngd genom att anvdnda tvastegsfliktar. Nar
sprutningen avslutats eller sprutad mangd lack minskas kan den utsugna
luftméngden minskas.

» Anvind zonindelning i lackboxarna.

+ Se till att ha god ventilation vid arbetsmoment dar fororeningar uppkommer
for att kunna minska allménventilationen. Ofta kan man minska
uppvarmningen av lokalerna pé detta sitt.
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3. Férédndringar pa systemniva

* Automatisera sprutlackeringen.

» Kapsla in avdunstningszonen.

+ Ta vara pa spillvirme med hjilp av virmevéxlare pa ventilation av ugnar
och uppvarmt gods.

« Stall krav pa energieffektivisering vid inkdp av ny utrustning. Se LCC-
verktyget for att fa hjalp med att rikna pa investeringar. Du hittar det pa
www.energimyndigheten.se/metodstod

I STS BREF finns bista tillgdngliga teknik som berér lackering av olika Atr 'actk?rings‘
utrustningen
produkter. Har kommer ett exempel: och ventilationen

optimalt dimen-
sionerad foér
For lackering av mobler, trda och metallytor ar bésta tillgédngliga teknik produktionen?

att minska forbrukningen och utsliapp av 16sningsmedel, maximera
lackeringseffektiviteten och minimera energianvindningen genom anvindning
av en, eller en kombination av farg-, tork- och avgasreningstekniker.

For lackering och tryckning av metallforpackningar dr bésta tillgingliga

teknik att minska energianvindningen genom att anvinda olika tekniker

och/eller atervinna energi fran termisk avgasrening. Tillhorande

forbrukningsvarden for exempelvis djupdragna burkar (dven kallade

DWI-burkar) ar:

- naturgas 5-6,7 kWh/m2

- elektricitet 3,6-5,5 kWh/m2

- atervunnen energi (i de fall di energi kan atervinnas; detta ar inte mojligt
i de fall d& utslappsnivaerna uppfylls genom erséattning) 0,3-0,4 kWh/m?2.

L&s mer

Se vidare i avsnitt 20.5 STS BREF for teknikbeskrivningar om energihushallning
och avsnitt 21 fér mer information om BAT for ytbehandling/lackering av olika
produkter med organiska lI6sningsmedel.

Du hittar mer om energieffektivisering vid lackering i rapporten Energibesparing i
lackeringsverkstader fran IVF 1984. STU-rapport 81-5385.
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Reningsanléaggningar

De flesta reningsanlidggningar inom kemisk och elektrolytisk ytbehandling

ar konstruerade som vatkemiska féllningsanlédggningar. Metallinnehéallet

1 processvattnet falls ut som svarldsliga metallhydroxider. Det finns
anldggningar for satsvis och kontinuerlig rening vid genomstréomning. Satsvis
lampar sig bast for rening av mindre volymer d4n 10 m*/dygn. Fordelen med
detta ar att reningen kan upprepas vid behov och nackdelen ar att tekniken
kréver stora lokalutrymmen. Anlidggningar av genomstromningstyp ar
vanligast, vilket kridver att alla genomstromningsvariabler ar under kontroll
for bra reningseffekt.

En reningsanldggning med véatkemisk fallning dr vanligtvis inte en stor
energianvindare. Som med allt annat, giller normal skotsel och underhall.
Nista steg ar att forsoka minska vattenflodet 1 anlaggning. Det gors for att
minska utsldppen, men det ger ocksa en viss inverkan pé energianvindningen.

Indunstning anvidnds for att uppkoncentrera en 16sning fran flytande fas

till fast (eller fortjockad). Vid indunstning tillfors virme varvid vattenénga
avgar och resten blir ett koncentrat (fortjockad eller fast fas). Det finns

olika metoder, till exempel kylindunstning, 6ppen indunstning (atmosfarisk
indunstare) och vakuumindunstare. Processen anviands for behandling av olika
processbad men ocksa for att fa avloppsfria anldggningar. Indunstning kraver
en stor del energi.
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Vid anvindning av bland annat indunstare och annan teknik for att skapa till
exempel en avloppsfri anldggning finns det en tydlig konflikt. Foretag kan vilja
ha en energieffektiv verksamhet samtidigt som de 6onskar en anlaggning utan
utslapp till en recipient eller till ett avloppsreningsverk, samt med minimala
risker for okontrollerade utslapp. De erfarenheter som finns i Sverige idag ar
att en avloppsfri anldggning 6kar kostnaderna for energi betydligt. Pa grund
av detta maste en avvigning goras i varje enskilt fall.

Exempel pé& atgarder for reningsanlaggningar

1. Rutiner och beteende

* Planera och genomfor regelbundet underhall, till exempel rengoring av filter.

« Overvaka processutrustningen for slitage och se till att korrekta
installningar bibehalls.

2. Enkla investeringar
* Minska méngden vatten som anvinds i reningsprocessen, eftersom det
dven paverkar miangden energi som anvénds.

3. Férédndringar pa systemniva

+ Stall krav pa energieffektivisering vid inkop av ny utrustning.
Se LCC- verktyget for att fa hjalp med att rdkna pa investeringar.
Du hittar det p4 www.energimyndigheten.se/metodstod

Rening av organiska I6sningsmedel (VOC) i férorenad luft

For anlaggningar med stor forbrukning av organiska 16sningsmedel (flyktiga
organiska foreningar, VOC) ir olika typer av forbrianningsanlaggningar

en vanlig reningsutrustning for utgaende luft. Eftersom féorbrannings-
anldggningarna kriaver en hog energianvindning ligger fokus i denna text
pé just den tekniken. Om halten av VOC ar lag dr det en process med stor
energianvindning eftersom stodbransle kravs. Vid utslapp till luft av VOC kan
det darfor behova goras en avvigning mellan en stor energianvindning och
behovet av att begrinsa utslappet av VOC, med hjilp av reningsutrustning.

I de flesta fall kan det vara rimligt att prioritera rening av VOC framfor att
begriansa energianvindningen. I manga fall kan en integrerad 16sning, sa
som atgiarder vid anvindning av kemikalier med 16sningsmedel och planerat
underhall, minska utsldppen av VOC pa ett mer energieffektivt vis dn att
installera reningsutrustning for VOC.

Bista tillgdngliga teknik for ytbehandling med organiska losningsmedel ar
att minska energianvindningen, genom att anvinda de tekniker som beskrivs
1 STS BREF (2007). Framfor allt genom att minska de luftvolymer som méste
forflyttas, begransa det hoga energibehovet vid igangséttning av utrustning
och anvinda energieffektiv utrustning. Aven om industrin ir komplex vad
géller storlek och verksamhetstyp kan samma rad anvdndas hos alla foretag.

YTBEHANDLING
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Exempel pé atgarder for rening av organiska Iésningsmedel
i férorenad luft

1. Rutiner och beteende

* Planera och genomfor regelbundet underhall, till exempel rengoring av filter.

« Overvaka processutrustningen for slitage och se till att korrekta
instdllningar bibehalls.

2. Enkla investeringar
* Optimera belastningen till reningsutrustningen for luft genom:
— By-pass belastning.
— Nyttja 6verkapacitet.
— Behall 16sningsmedelskoncentrationen i behandlingen med
hjilp av frekvensomriktare.

3. Férandringar pa systemniva

* Vid inkSp och utbyte av reningsutrustning for utgaende luft innehallande
organiska l6sningsmedel bor alltid energianviandningen och mgjlighet
till energiatervinning hos reningsutrustningen finnas med vid val av
behandlingsmetod och reningsutrustning. Vilj kostnadseffektiva losningar
for energianvindning i férhallande till minskade VOC-utslépp.

 Stall krav pa energieffektivisering vid inkop av ny utrustning. Se LCC-
verktyget for att fa hjalp med att rdkna pé investeringar. Du hittar det pa
www.energimyndigheten.se/metodstod

L&as mer

L&s mer om energianvandning vid ytbehandling med organiska I6sningsmedel i
avsnitt 1.2.5 i STS BREF. Se kapitel 20.11 i STS BREF for teknikbeskrivning kring
energiatervinning fran termisk reningsanlaggning.

Du hittar mer information om olika reningstekniker i Tillsynshandledning
Verkstadsindustriers ytbehandling fran 2012 av Miljosamverkan Véstra Gétaland.



Hur ser energi-
tillférseln ut idag?

Vilka mojligheter
finns att forbattra
systemet, till
exempel genom
férnybara
energikallor?

Energitillforsel

Anldggningar med ytbehandling drivs ofta av en kombination av el och/eller
gas. Vissa foretag anviander sig av fjarrvirme eller har en egen flispanna.
Anvindningen av fossila brinslen behéver minska, da de har en stor paverkan
pa vaxthuseffekten och dr en dndlig resurs. Undersok mojligheten att i storre grad
anvinda fornybara energikéllor bade for uppvarmning och el. Tank dven pa
att ta tillvara pa spillvirme och nyttja den energi som annars kan bli en forlust.

L&s mer

Mer information om energieffektiviserande atgarder kopplat till energitillférseln
finns i Energieffektivisering i foretag - en vagledning fér basta teknik

Du hittar den pa: www.energimyndigheten.se/metodstod

Exempel pa basta teknik

L&s mer om atgarder for energieffektivisering i avsnitt 20.5 i STS BREF och
avsnitt 4 med BAT i ENE BREF.
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Vilka interna
transporter
anvands?

Hur kan dessa
minskas och
effektiviseras?
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Interna transporter

Foretag med ytbehandling har likt 6vrig tillverkande industri en del energi-
anviandning kopplat till de interna transporterna. De interna transporterna
bor ses over och effektiviseras genom planering och val av energislag.

Utmaéarkande for ytbehandlingsbranschen ar transportsystem, sa kallade
conveyorsystem eller transportdrer, dir godset hings upp for transport i
anldggningen. Dessa system kréver generellt ingen stor energianvindning,
men att effektivisera upphdngningen av gods kan ge flera fordelar. Ett
alternativ kan vara att anvianda en Power and free conveyor. Olika delar av
conveyorn och transportdren kan anpassas och sta stilla medan godset hings
pa, istillet for att den hela tiden forflyttar sig. Ytterligare en fordel dr att det
upphédngda godset efter behov kan buffras, sa att conveyorn aldrig gar tom.

L&s mer
Mer information om energieffektivisering vid transporter finns i
Energieffektivisering i féretag — en vagledning fér bésta teknik.

Du hittar den pa www.energimyndigheten.se/metodstod






Denna produkt &r framtagen inom projektet Incitament fér energi-
effektivisering, som ska stotta de sma och medelstora foretag som
omfattas av milj6tillsyn i arbetet med energieffektivisering. For att
gora det har metodstdd tagits fram som innehéller branschvisa
vagledningar for bésta teknik, en guide for battre atgardsplaner
och en vagledning for strukturerat och systematiskt energiarbete.
Utover detta finns &ven filmer som visar pa goda exempel inom
energieffektivisering. Metodstéden ska vara ett stod for féretagen i
energiarbetet, oavsett hur langt de har kommit, och kan aven vara till
nytta for féretag som inte omfattas av miljétillsyn.

Metodstéden finns p4 www.energimyndigheten.se/metodstod
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