
 
通过提高生产效率削减能源及 CO2的活动 

                                                
                                                武藏精密工业株式会社 
                                                  塑型事业部 锻造科 
                                                   环境节能推进室 
                                                   Getz Group 
 
◎ 关键字：加热、冷却、传热的合理化（加热设备等） 
◎ 主题概要：为了降低能源损失、提高产品的产量，开展利用少量的能源生产出更好的产

品、降低耗电量、削减 CO2的活动。 
◎ 对该事例的实施期限       2007年 5月～2008年 3月 
·规划制定期限               2007年                       共 1个月 
·对策实施期限               2007年 6月～2007年 8月       共 3个月 
·对策效果确认期限           2007年 9月～2008年 3月       共 7个月 
 
◎ 事业部概要 
生产项目          汽车零件（传动装置、锥齿轮） 
员工人数          250名 
 
第一类能源管理指定工厂 
 
塑型事业部第二明海工厂建筑面积为 12,496 平方米 

以本工厂所使用的所有能源为对象，开展节能活动。 

 
照片-1 

・锻造       17 条生产线 

・机械加工   32 台 

・热处理     2 条生产线 

 

 

◎ 对象设备概要 
  热轧锻造生产线 
  给料机        加热炉      冲压机           正火炉 

 
图-1 

2008 年度 全国节能优秀事例大会  节能中心会长奖 

完成 



1． 主题选定理由 
根据公司方针，由塑型事业部负责开展节能活动。 
目的在于提高设备的运转效率、每小时的生产量，降低能源损失及耗电量，削减 CO2。 
 

① 第二明海工厂 CO2排放明细 
第二明海工厂的 CO2排放量中，约有 98%来自于电力消耗，其余的 2%来自 LNG。 
因此，以电力为重点采取措施。 
  
                         2007年度 CO2排放明细 

 
图-2 

  
② 第二明海工厂整体耗电量的明细 
工厂整体耗电量：生产设备 69%、压缩机 14%、照明 9%。 
 

2007年度工厂整体耗电明细 

 
图-3 

③ 各生产设备的耗电量明细 
各生产设备的耗电量：锻造生产线 80%、机械加工和热处理 13%、其他 7%。 
 
                     2007年度各生产设备耗电量明细 
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电力 98% 

照明 其他 厨房 

压缩机 

生产设备 
69% 

机械加工和热处理 其他 

锻造生产线
80% 



2． 活动的经过 
（1） 实施体制 

 

图-5 
（2） 热轧锻造生产线现状的掌握 

① 热轧锻造生产线生产量变动 
        在 2006年度 12月-2007年度 4月的 5个月，平均每小时的生产量为 602个。 

 
 表-1 

②   生产动向（设备负荷变动） 
     如果按照目前的生产量推进，那么，到 2007年 9月以后就会出现负荷过重。 

 

表-2 

事业部部长 

环境节能推进室 能源管理师 

事务局 

生产技术 设备管理科 制造科 锻造科 管理科 

每小时的生产量推移 

个 

2006年 2007年 

锻造生产线设备负荷推移表 个 

3班制→休息日上班 

2007年 

负荷时间(H) 

月产量(个) 



（3） 设定目标 
   事业部、事业计划方针   达到 CO2削减目标 
   CO2削减                0.47kwh             ⇒ 0.33kwh （削减 30%） 
   每小时的生产量          602个/每小时        ⇒ 783个/每小时（提高 30%） 
（4） 问题点与改善方案 

在提高每小时的生产量与削减 CO2过程中存在的问题点      
   活动的成效 

    活动的成效 
NO 分类 问题点 改善方案与内容 CO2 产量 电费 

1 加工不良 
加工的次品多（外

观缺陷、外观不良） 
重新探讨采用避免产生缺

陷的锻造条件和加工条件，

改良模具材料、润滑剂。 
◎ ◎ ◎ 

2 模具寿命 

模具表面出现磨损 研究使用条件，制作最适合

的模具。从表面硬度优先转

向提高韧性，取消表面处

理。 

○ ○ ◎ 

3 能源损失 

加热炉与材料不匹

配 
使加热炉与使用材料相对

应。将加热炉的炉体对应材

料直径，从大到小进行排

列。 

◎ — ◎ 

4 运转率 
连续锻造中常会出

现暂停现象 
采取对策，防止造成暂停的

冲压机投入口翻倒 
○ ◎ ○ 

5 热效率 
在进入正火炉之

前，产品温度会降

低 

更改冲压机排出口与正火

炉入口之间的滑槽，在温度

下降之前投入产品。 
◎ ○ ◎ 

                                  表-3                     ◎：效果明显 ○：良好 

（5） 改善内容 

1． 对加工问题的改善（重建探讨锻造和加工条件） 

通过在连续加工生产线上反复设定模具材质+加工条件，确定了最佳的条件。 

 

结果：减少了加工不良。 

 

表-4 

2． 提高模具寿命 
以前在锻造加工中一直采用连续加工的方式，而当模具出现破损时，就会导致模具寿命降低，

增加模具更换的频率。 

对此，分析了模具出现破损的原因，从硬度优先转向了韧性优先。 

次品率推移 
次品率 

2007年 2008年 



结果：以前由于实施表面，使表面硬度增加，因而容易出现破损。通过取消表面处理，解决

了模具破损问题。 

 
表 5 

3． 提高能源效率 
未合理地对钢材直径与加热炉炉体直径进行设定，使能源效率降低。 

 

① 由于感应加热炉的内径与材料直径的差距大，因而导致能源损失。通过使感应加热与距

离形成一定的比例来改善能源效率 

② 对设备的规格与材料直径的分布情况进行了整理。 

 

                   表-6                                  表-7 

结果：通过将炉体的直径由￠44 变更为￠33，维持了热效率。 

 

线圈的内径与钢坯的外径越是接近，热效率会越好——基本 

 

 

*通过￠34 钢材与线圈内径的差距测量了耗电量。 
             加热条件与耗电量 

 线圈 44￠用 线圈 44￠用 

加热电压 590V 481V 

传送速度 13.3mm/s 13.3mm/s 

电量 126kw 117kw 

  节能 7.1% 

 

 

 

4． 提高运转率 
   从加热炉出口排出后，在冲压机入口常会出现暂停。 

        

模具寿命推移 
个/台 模具寿命 

2007年 2008年

改善前 改善后

 

加热炉直径 

加热炉直径    
材料直径 

加热炉直径 
材料直径 

￠30 用是指通过￠30 钢坯时，中心与

线圈中心相吻合。 

图-6 

表-8 

加热炉：如果达到适用直径的+10mm 左右通过时

会充分加热。 



 

 
表-9 

结果：通过更改推动器夹具的形状，解决了暂停的问题。 

推动器夹具详细 

 
             压出材料时翻倒                  制成筒形，防止翻倒 

                 图-7                              图-8 

5． 热效率 
在热轧锻造后，进入正火炉的距离长，因此，消耗了多余的加热电力。 

 

结果：通过延长冲压机出口与正火炉的滑槽，可在产品温度未降低之前，将其投入正火炉。 

 

改善前                

                      

 
 

                                   图-9 

 

放射温度测量结果 

测量位置 温度（℃） 

● 760 

○ 560 

          表-10 

 

 

                     

 

 

 

 

推动器暂停 
次 

改善前 改善后 

 需要注意投入温度（迅速投入炉中） 

・温度下降速度超过了加热能力 

正火炉 
高速滑槽 

低速网带  

 加热温度下降 
  热损失 

·在落到网带后进入正火炉 

  之前，温度下降。 

·在进入炉内后到达重新燃 

  烧的温度之前，成为热损



改善后 

 

图-10 

 

（6） 改善后的效果 

对实施各项对策后的效果确认（CO2 削减、每小时的产量、耗电量） 

 

1． CO2 图表 

 

表-11 

2． 每小时的产量 

 

表-12 

高速滑槽 

正火炉 

低速网带 
・延长了冲压机排出口的滑槽（180MM）。  

2007 年 4 月-2008 年 3 月 CO2 排放 

2007年 2008年 

2007年 2008年 

每小时的产量推移 
个 

 目标 

目标产量 
实际产量 



3． 耗电量图表 

 

表-13 

 

实施上述对策的结果 

[热轧锻造生产线的效果总结] 

项目 改善前 改善后 效果 

每小时的产量 602 个 825 个 223 个（37%） 

每个产品的耗电量 0.47kwh/个 0.28kwh/个 0.19kwh/个（40%） 
电量 772,615kwh 463,569kwh 309,046kwh(年度) 热轧锻造

生产线 CO2 292t 175t 117t（40%） 

表-14 

 

3．对策实施后的总结 

本次在实现提高每小时的产量的同时，削减了能源损失，其结果实现了 CO2 的大幅度削减。 

由于 CO2 的削减幅度特别大，这将激励我们今后的活动。 

作为今后的改善活动，可向其他生产线进行推广，进一步推进改善活动。 

 

4． 今后的节能推进规划 
2008 年度正以本次的生产线为样本，对其他锻造生产线开展改善活动。 

今后，将通过提高生量和削减能源损失，进一步推进 CO2 的削减。 

生产每个产品所需的电费推移 

2007年 

2008年 

  Kwk/个 


