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伺服压力机的定义
伺服压力机 servo press

一种滑块的运动由伺服系统直接驱动控制的压力机

压力机已经发展了三代



新质生产力是生产力现代化的具体体现，
即新的高水平现代化生产力（新类型、新结构、
高技术水平、高质量、高效率、可持续的生产
力），是以前没有的新的生产力种类和结构，
相比于传统生产力，其技术水平更高、质量更
好、效率更高、更可持续

伺服压力机是新质生产力的代表

伺服压力机作为高端制造装备，以信息化、
网联化、数字化、智能化、自动化、绿色化、
高效化为关键点，伺服压力机是新质生产力在
金属成型行业应用中的典型



锻压机械未来的发展必然是伺服化

得益于低速大扭矩交流伺服电机、伺服驱动模块、超级电容

技术和数控系统的技术进步，推动了伺服压力机进一步走向成熟，

伺服压力机的结构进一步简化，控制系统智能化水平进一步提高，

制造成本明显下降。

目前，伺服压力机理论研究基本成形，已经开始进入工艺探

索和应用阶段，随着其在冲压件生产领域中的具体应用和经验总

结，显示出了其他传统压力机所无法比拟的优越性，已成为世界

冲压技术及装备的主要发展方向。在我们国家层面看，绿色制造

相关标准已经在国标委审批中，即将颁布。从工艺层面看，钛合

金、高强度钢等新材料的应用越来越普及，需要伺服压力机特有

的功能。所以说，锻压机械未来的发展必然是伺服化！



工业母机产业链图谱



工业母机产业链标准体系框架



工业母机产业链标准体系框架



绿色低碳制造

低碳制造
大势所趋



伺服压力机可以根据制件的成形工艺要求。
编程控制滑块运动模式、速度和位置，完成不
同材料、不同制件要求的各种成形作业。如：
可以根据制件的工艺要求，让滑块快速下行，
在工件成型时变成慢速甚至暂停一段时间，然
后快速返回到上死点；行程位置和速度可以设
定为符合生产要求的最佳值。用户通过控制界
面进行压力机的工艺设置、调试和检测，其工
况实时显示。

伺服压力机的主要功能

伺服压力机的滑块运动位置和速度可编

程控制，是伺服压力机最主要的特点



滑块运动方式可编程实例



滑块运动方式可编程实例



伺服压力机结构特点



伺服压力机的结构
160吨及以上伺服压力机，配置低速大扭矩伺服电机



伺服压力机的结构
125吨及以下，通常配置高速伺服电机配行星减速齿轮



伺服压力机的各种结构形式



伺服压力机的主要应用方向

桶形零件拉伸、体积成型、减少回弹、

氢能源电极板、粉末成型、镁合金加工等

领域比较有竞争力

伺服压力机兼具机械压力机和液压机

是优点，可以完全替代机械压力机，部分

替代液压机

能够体现出高质量、高成品率、高效

率、低能耗的特点



薄板零件拉伸



薄板零件拉伸



桶形零件拉伸



桶形零件拉伸



桶形零件拉伸



桶形零件拉伸



异形零件拉伸



异形零件拉伸



体积成型



体积成型



氢能源电池电极板



伺服压力机容易操作

一般认为，熟悉伺服压力机的控制界面，掌

握伺服压力机的使用技巧，操作员工可以短时

间学会，半天时间内可以熟练掌握

事实上，操作者的编程技巧，很快就可以超

过仅仅靠理论支撑的设计人员，又快又好的做

出产品



伺服压力机控制界面



伺服压力机控制界面



伺服压力机控制界面



伺服压力机控制界面



伺服压力机控制界面



伺服压力机控制界面



伺服压力机控制界面



伺服压力机控制界面



伺服压力机控制界面



伺服压力机控制界面



伺服压力机参数设置界面，供维修人员调整、
设置和维护机床用，界面内容简单明了



伺服压力机的目标客户群——挖掘对象

普通机械压力机能干的，伺服压力机都能干

成型过程需要暂停、保压，促进金属流动的

铝鎂合金、钛合金、高强度钢成型

圆形或异形零件，深拉深或级进模

零件合格率低或模具价值高的

冲压技术创新有试验和追求的

氢能源电池电极板成型

液压机节能改造



浙江博仑高精机械有限公司目前掌

握1600吨以下伺服压力机相关设计和制

造技术，结构形式可以是开式、闭式、

半闭式，单点 、双点等。也能够根据客

户工艺要求分析、定制相关参数，欢迎

朋友们合作推广。

浙江博仑高精机械有限公司有优质

的伺服控制系统合作方，能为客户提供

可信的产品和优质服务。



伺服压力机营销时有哪些需要注意的方面：

• 关心一下竞争方的公称力行程数值是多少，

有没有标注清楚？

•采用的伺服电机是高转速的还是低速大扭

矩的

•是否配置了储能电容和能量管理系统

•伺服电机的冷却方式

•传动系统的减速比

•数控系统核心零件是国产或是进口



业内某企业的伺服压力机样本

公称力行程？



冷间锻造

肘节式压力机



什么是冷间锻造？

冷间锻造是金属成型重要技术之一，冷间
锻造指在常温(室温)下，对金属材料进行压制、
滚轧、挤制、抽拉等加压成形的锻造方法。冷
锻成型是利用压力或冲击力量，使金属依模型
成型。常用于矫正或形状改变或去除多余废料
等，冷锻可以避免金属加热出现的缺陷，获得
较高的精度和表面质量，并能提高工件的强度
和硬度。冷锻工艺可严格控制制件公差，制件
表面光洁、平滑、接近净成形。



冷间锻造肘节式压力机的优点

1.节省材料
与切削加工相较，一般可节省40％～60％。光是将热间锻造

改变为冷间锻造就可节省材料20％～40％。
2.提高机械性

经由锻造加工，可将结晶粒微细化，提高机械性能，抗拉强
度会约增为2倍。
3.高变形率

金属材料经锻打、压缩，延展性会提高，变得不易断裂，锻
造加工可得比较高的变形率。
4.制品精度高表面平滑

锻造加工可以获得比较高的表面粗度。
5.提高生产性

冷间锻造能简单地做出如底部有凸起或肉厚不同等形状复杂
的制品。金属切削不容易获得非对称的部品，量产是比较困难的，
但冷间锻造却容易获得。



冷间锻造肘节式压力机的主要应用对象

冷间锻造肘节式压力机广泛使用于汽车零件、自行车零件、
五金工具等冷温间精密锻造加工，非常适合压缩加工、压印、

锻头、压凹、整型等体积成型工艺，具有高效率、高质量及
高精密的生产特性，为现代锻造厂不可或缺的先进机械设备。



肘节式的工作特性



冷间锻造肘节式压力机利用肘节连杆连结上下滑块，并由曲轴连
杆将曲轴能量传递到滑块，由于肘节式连杆能够在下始点作较长时间
的停留，可以创造出底部匀速、平滑的运动性能。

冷间锻造肘节式压力机的工作特性



单工位肘节式
BLKP400



BLKP850



冷间锻造肘节式压力机规格参数



体积成型举例



单工位体积成型举例



体积成型举例



博仑三工位肘节式冷温锻压力机的技术特点



BLKE-1000 肘杆式冷温精锻压力机三工位技术参数

基本参数 单位 数值

公称力 KN 10000

公称力行程 mm 10

滑块行程 mm 250

无负荷连续行程次数 SPM 20-35

断续行程次数 SPM 12

最大装模高度 mm 650

装模高度调节量 mm 50

立柱间距离 mm 1150

工作台板尺寸 mm 1250

1000

240

滑块底面尺寸 mm 1000

900

160

侧面开口尺寸 mm 1020

880

工作台面离地面高度 mm 900

工作能量 Kgm 10000/25

使用空气压力 MPa 0.55

最大上模重量 kg 2000

下顶料能力 KN 600

下顶料行程 mm 110

上顶料力 KN 20

上顶料行程 mm 100

工位数 个 3

工位间距离 mm 300

滑块调整电机 Kw 3

主电机功率 KW 75

整机净重 吨 115



日本AIDA



日本AIDA的技术参数



肘节式的工作特性

相对于国内部分厂家的产品，BLKE系列产品有以下特点：

 BLKE系列压力机采用了三角肘杆式传动机构，保证了滑

块运行在工作行程区有很大的传动比，滑块在公称力行程

间前行时加速度减慢，具有成型慢速均匀的工作特性；

在空行程区有较小的传动比和快速返回特性，从而缩短

了滑块空行程运动时间，提高了压力机的工作效率



BLKE-1000杆系的运动



肘节式的工作特性



BLKE-1000的工作特性



BLKE-1000

滑块系统

 滑块导轨采用四角八面90°
导轨，全程全长导向，导
向长度远高于国内一般机
床，实现高精度成形，提
高抗偏载能力

 滑块内安装液压式过载保
护装置，一旦滑块超载，
液压超负荷装置立即卸荷，
保护机床和模具，过载保
护值通常设为1.1倍

 模高调节量50mm

 边缘工位，摸高可以微调



滑块采用8面导轨



传动系统



BLKE-1000

顶料系统 机械式顶料系统，顶料动

作与滑块运行位置刚性关联，

顶料凸轮曲线由运动仿真获得



顶料系统仿真



BLKE1000整机性能仿真分析



整机工作性能仿真



BLKE-1000

采用了三维设计技术和仿真分析

组合机身分析

机身采用钢板焊接结构，

主机身配有4条预紧螺杆，

预紧力不小于1500吨。可

以保证机身极高的刚度和强

度，机身设计挠度不小于

1/16000,



BLKE1000重点零件分析



三工位体积成型举例 第一工位 整形



三工位体积成型举例 第二工位 主成型



三工位体积成型 第三步 切底



三工位体积成型过程 分三步完成



三工位体积成型举例 第一工位 墩扁



三工位体积成型举例 第二工位 成型



三工位体积成型 第三步 切孔



三工位体积成型过程 分三步完成



谢谢大家的关注！

THANK YOU



浙江博仑高精机械有限公司

钱 功

电话： 18905851680

13705851680

邮箱： zdmqg@126.com

微信号 18905851680

期待合作! 欢迎技术交流!

mailto:zdmqg@126.com


谢谢大家的关注！

THANK YOU



 高生产效率

 高精度

 高难度材料加工

 低噪音低震动

 深拉伸

 省能源易维护

 安全性能好



 伺服压力机有很高的生产
效率

压力机只在离下死点前的某一段区
间是有效工作区，其余为空行程。伺服
压力机在工作行程区具有成型慢速、均
匀的工作特性，在空行程区可以有急回
特性，从而缩短了滑块空行程运动时间，
提高了压力机的工作效率。



 高精度

由于采用了伺服电机直接驱动，压力机
的内部结构简单，传动环节减少，其精度自
然提高。滑块运动的位置精度通过编码器反
馈到数控装置，显著减少机床刚性变形和热
变形的影响，在精密成形、压印、薄板冲裁
等方面有特殊的表现。普通的压力机没有滑
块位置精度控制的可能性，液压机，包括伺

服液压机，下死点位置精度的离散性比较大。



 适合高难度的加工

对于某些特殊材料，如钛合金、难
加工的铝镁合金等，由于材料的特性等
原因，在传统的冲床上很难进行加工，
但是，伺服压力机可以设定最合适的滑
块运动模式，如选择在下死点附近多次
渐进式反复加压或者暂停，使其加工成
形变成可能，因此，拓宽了冲压加工的
应用领域。



 低噪音低震动

由于没有了飞轮的惯性力，
可实现低噪音、低震动的生产。
伺服压力机的冲压力在低速时
不降低，做功能力不降低，实
现低速成形，材料撕裂的噪声
可降低20分贝以上。能显著改
善冲压车间的工作条件，模具
寿命可提高5到10倍。

二階段下料曲線

板厚

一般下料曲線



 伺服压力机适合拉深应用

传统压力机拉深时会遇到
拉深效率与成品质量保证率之
间的矛盾，如果追求速度快，
零件容易拉裂，想要保证成品
率，则工作效率低下；还存在
慢速成型时飞轮能量储存问题，
有时候不得不大马拉小车，大
规格压力机拉制小零件。而伺
服压力机可以通过编程，延长
成型做功时间实现高效率、高
合格率拉深成型。



 省能源易维护

伺服电机直接驱动曲轴或连杆，避免了飞
轮、电机的空运转，待机时只有静态电流，能
量消耗很小。伺服电源具有再生功能，伺服电
机只是在冲裁时正转或反转，才消耗必要的能
量，多余的能量存储在超级电容里。滑块的驱
动部分简化了，润滑油的用量也相应减少。也
不象液压机需要高压油泵提供动力，滑块不运
行时也需要油泵长时间开动着。因此，伺服压
力机运行成本低，是一种经济、节能、环保型
的压力机。



 安全性能好

伺服电机的动态特性非常好，加减速时间

极短，伺服压力机的数控系统可以智能化判别

系统内外的运行条件，对各种情况迅速作出相

应的反应，容易实现安全标准的要求。滑块的

任何位置紧急制动主要依靠伺服电机本身完成，

伺服电机内置的失电制动装置提供辅助制动功

能，主要实现在伺服装置断电的情况下防止滑

块移动。



锻压机械未来的发展必然是伺服化

得益于低速大扭矩交流伺服电机、伺服驱动模块、超级电容

技术和数控系统的技术进步，推动了伺服压力机进一步走向成熟，

伺服压力机的结构进一步简化，控制系统智能化水平进一步提高，

制造成本明显下降。

目前，伺服压力机理论研究基本成形，已经开始进入工艺探

索和应用阶段，随着其在冲压件生产领域中的具体应用和经验总

结，显示出了其他传统压力机所无法比拟的优越性，已成为世界

冲压技术及装备的主要发展方向。在我们国家层面看，绿色制造

相关标准已经在国标委审批中，即将颁布。从工艺层面看，钛合

金、高强度钢等新材料的应用越来越普及，需要伺服压力机特有

的功能。所以说，锻压机械未来的发展必然是伺服化！

传统机械压力机还可以改造为伺服压力机。



冷间锻造肘节式压力机主要应用在哪些方面

与板料加工不同，用于体积成型， 冷镦
机广泛使用于汽车零件、自行车零件、五金
工具、军工等冷温间精密锻造加工。

冷镦机主要适合挤压、压印、镦粗、压
凹、整型等体积成型工艺。

与金切加工比较，冷镦成型具有高效率、
高质量及高精密的生产特性，为现代锻造厂
不可或缺的先进机械设备。


