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精锻工艺的特点，通过优化设计特种电机及控制系 

统，解决了传统锻压设备的电机不工作也要持续旋 

转费电的问题，实现了电机只在打击工作时耗电， 

在辅助间歇时间不旋转不耗电，从而节约电能。且 

该装备控制先进、打击力精确、精度高，可以大幅 

降低锻造成本、节能减排、提高航空发动机叶片和 

曲轴等产品的质量。 

2．结构原理及特点 

电动压力机主要有直驱式和电一机械传动式两 

种形式。EP系列直驱式电动压力机是由电机直接 

驱动的电动压力机，采用了专用低速大转矩伺服型 

开关磁阻电机，电机直接安装在主机顶部，电机转 

子是螺旋压力机飞轮的组成部分。这种传动形式是 

螺旋压力机中最简单的结构形式，优先采用。但这 

种传动形式对电机性能提出了更高的要求：主要是 

制造低速大扭矩、大功率的电机比较困难，尤其是 

功率超过500kW的电机，制造成本将大幅提高。因 

此，直驱式电动压力机一般在3000t以下优先推广 

应用。目前青锻公司已先后开发设计了EP一160／315 

／400／630／800／1000／1600等多种直驱式电动压力机， 

并已投入研制。 

EPC系列电一机械传动式电动压力机通常是由 

一 台、两台或多台电机借助一级齿轮减速机构，驱 

动飞轮 (大齿轮)作双向交替旋转运动。由于采用 

了多电机驱动，因此可做成大吨位的电动压力机， 

一 般3000t以上的电动压力机常采用这种方案。目 

前青锻公司已开发设计了EPC一400／630／1000／1600 

／2000／2500／4000／5000／8000等多种产品，并已投入 

研制，部分产品已形成批量生产。 

最大力为1．6万吨的EPC一8000重型电动螺旋压 

力机采用两台630kW变频电机通过齿轮驱动飞轮双 

向旋转。该机已于2012年9月研制成功，并一次性 

通过 了国家质量 

检测中心的检测验 

收，现已交付用户 

中航工业江西景德 

镇景航铸锻公司使 

用 (见图2)。 

3．发展优势 

(1)该机无 
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离合器、传动链短、结构比较简单，故障率低，易 

于维护，费用低。 

(2)该机打击能量可精确设置 (精度可达 

0．4％，稳速精度可达0．2％)，成形精度高，制件 

公差小、节材降耗，抗冲击性好，特别适合精密锻 

造。由于能精确控制打击能量，所以可减轻设备超 

负荷和模具载荷，模具寿命长。 

(3)该机可进行程序锻造 ，主机能 自动按预 

先设置的各工步打击能量运行，自动化程度高。 

(4)该机采用双x形长导轨，导向长度大，导向 

精度高，机身刚度好，设备精度高，抗偏载能力强， 

可进行多模膛精密锻造，节约能源和人力资源。 

(5)该机由于采用了专用变频电机及控制技 

术，压力机工作时，电机启动电流小、节约电能、 

发热轻、散热性能好，不会对工厂电网产生冲击和 

影响其他设备运行。同时，采用分离式组合隔振平 

台，振动轻、噪声小，绿色环保。 

(6)该机滑块静止时 ，电机不工作 ，电耗 

低，效率高，同时当电机反转带动滑块回程时，回 

程到某一距离后电机断电，由飞轮储蓄的能量带动 

滑块继续上行，此时电机由电动机状态转变为发电 

机状态，将飞轮储蓄的能量转变为电能，通过电磁 

制动实现制动减速能量的回收，如驱动单元配备有 

能量回收装置，这一部分电能可反馈到电网中，进 

一

步节约电能。 

(7)该机无固定下死点。不必调整模具高 

度，不会产生闷车现象，模具结构简单、换模容 

易。能方便地调整行程高度，回程位置准确，打击 

力稳定，滑块有效行程次数多、效率高。具有电机 

刹车和机械刹车双重刹车功能，安全可靠。 

(8)可通过人机界面设定各种参数，预选打 

击能量和打击力，并可通过屏幕显示实际打击力和 

能量的大小，方便工艺试验、分析工艺过程。 

总之，电动压力机在我国虽然起步较晚，但随 

着电机制造技术的不断发展，我国的电动压力机必 

将实现跨越式的大发展，而随着节能型EPC一8000 

万吨级智能电动压力机的快速推广应用，也必将使 

我国的航空锻造工艺装备水平提高一个新台阶，因 

此青锻公司将致力于打造中国螺旋压力机第一品 

牌，持续为我国航空锻造产业转型升级和提升企业 
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