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Предисловие от Михаэля Панке

Михаэль Панке,  
руководитель «веПУко Панке ГмбХ»

80-летний юбилей фирмы «ВЕПУКО» в 2012 году, на развитие которой, с точ-

ки зрения масляной гидравлики, с 50-х годов оказывал значительное влияние мой 

отец, Ганс-Йоахим Панке, совпадает с 55-летним юбилеем двух его существен-

ных разработок. В 1957 году началась конструктивная разработка высокопро-

изводительного маслогидравлического радиально-поршневого насоса, который 

вначале производился фирмой «ВЕПУКО» по лицензии под типовым обозначени-

ем «RP». Позже этот насос был усовершенствован «ВЕПУКО» и используется 

до сих пор под названием «RX». Относительно своей скорости изменения регу-

лируемой величины при мощностях вплоть до 600 кВт, он по-прежнему вне кон-

куренции.

Другой основополагающей разработкой был двухколонный пресс свободной ков-

ки с нижним расположением рабочих цилиндров. Данная концепция по патенту 

Дрейера была тогда практически революционной: это был первый пресс свобод-

ной ковки с двумя колоннами, а также первый с рабочим цилиндром, то есть 

приводом, под фундаментом. Каким бы необычным ни казался данный тип кон-

струкции, он все же был быстро подхвачен разными конкурентами, как в Герма-

нии, так и за рубежом.

В 60-е годы опять же мой отец значительно оптимизировал данный конструк-

ционный принцип, и с середины 70-х годов он стал стандартом для малых и 

средних гидравлических ковочных прессов.

Для крупных гидравлических ковочно-штамповочных прессов он также изобрёл 

необычные и весьма успешные типы конструкций.
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Следующими изобретениями Ганса-Йоахима Панке ста-

ли в 1970 г. четырехбойковое ковочное устройство с 

гидравлическим приводом – которое тоже было скопиро-

вано машиностроителями около 20 лет спустя – а так-

же в 1975 г. маслогидравлический «синусоидальный при-

вод» для ковочных прессов, переименованный позже в 

«PMSD», в котором управление движением пресса осу-

ществляется напрямую через насосы с серво-регулиро-

ванием без промежуточного включения клапанов. Этот 

принцип до сегодняшнего дня также не имеет аналогов 

по своей безударности, а, следовательно, и по высокому 

коэффициенту использования, но в первую очередь, – 

благодаря низкому энергопотреблению.

В течение своей трудовой деятельности он сделал бо-

лее 3 десятков публикаций в специализированных журна-

лах, получил около 20 патентов и принял участие в 

стольких же патентах и зарегистрированных образцах 

своих сотрудников. Он также интенсивно занимался 

технологией свободной ковки и сконструировал первый, 

полностью программируемый пресс свободной ковки, 

процессы ковки в котором производились по теоретиче-

ским, заранее вычисленным программам прокатки. Так он 

стал ведущим и всемирно известным специалистом по 

гидравлическим прессам.

Такой профессиональный успех, совместно с нескольки-

ми научно разработанными конструкциями, кажутся 

тем более поразительными, с учетом того, что он смог 

получить лишь среднее образование, так как у 15-лет-

него круглого сироты не было возможности собрать 

принятую в то время плату за учебу в гимназии. И что-

бы выдержать обучение в техникуме, сразу же после вой-

ны, ему пришлось отказаться от многого. Несмотря ни 

на что, он завершил свое профессиональное образова-

ние за два года, вместо обычных трех лет. 

В 1973 году Ганс-Йоахим Панке основал собственную 

фирму по производству гидравлических ковочных прес-

сов, а в 70 лет он стал владельцем фирмы-производи-

теля насосов высокого давления «ВЕПУКО». Эту фирму 

он сразу же вывел из застоя, продолжавшегося более 10 

лет, после чего я в 1999 году смог стать ее руководите-

лем. К сожалению, мой отец так и не смог стать свиде-

телем дальнейшей истории успеха «ВЕПУКО» с исполь-

зованием прессов фирмы «ПАНКЕ». После нескольких 

инсультов в 2002 году, он воспринимал окружающий мир 

уже весьма ограниченно.

На этом месте мне хотелось бы выразить особую бла-

годарность моей жене Тане, которая на протяжении 

долгих лет нежно заботилась о моем отце. Идея о соз-

дании данной книги принадлежит именно ей.

Мой отец был не только гениальным инженером, он был еще и успешным, всеми 

уважаемым предпринимателем, популярным как среди своих сотрудников, кото-

рыми он мог замечательно руководить и которых отлично обучал, так и среди 

своих деловых партнеров. Поэтому у него всегда было множество друзей, напол-

нявших радостью его долгую и, несомненно, весьма тяжелую жизнь. 
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Первые годы трудовой жизни

Ганс-Йоахим Панке, 
29 лет

Гансу-Йоахиму Панке было 28 лет, когда он 
в 1954 году устроился на должность, 
определившую всю его дальнейшую 
трудовую жизнь, – на машиностроительном 
заводе «зак ГмбХ» в дюссельдорф-рате. 

Фирма «зак» была известна как поставщик 
вальцовочных станков, а также других 
металлообрабатывающих станков, таких 
как: прессы свободной ковки с гидрав-
лическим приводом, экструзионные 
прессы, гибочные прессы, штамповочные 
прессы, вытяжные станки, гидравлические 
ножницы и манипуляторы.

в рамки его задач входило: создать и возглавить там отдел по гидравлике, а 
также заниматься специальным машиностроением. K сфере деятельности 
Ганса-Йоахима Панке кроме вальцовочных станков относились и все 
остальные металлообрабатывающие станки. несмотря на не самые 
оптимальные в то время структурные условия, ему удалось с компетенцией и 
активной увлеченностью сформировать современный дивизион по водной 
гидравлике, а со временем также по масляной гидравлике. из тогдашнего 
перечня станков фирмы «зак ГмбХ», быстро определилось его пристрастие к 
прессам свободной ковки с манипуляторами и к экструзионным прессам в 
качестве предпочитаемого класса.
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кольцепрокатный станок фирмы «крейзер» 50-х гг.

на стадии становления предрасположение Ганса-
Йоахима Панке базировалось скорее на маркетинговых 
исследованиях, однако, позже, определенно на его увле-
чении этой техникой. Tем более, что он уже обладал 
надлежащими знаниями с предыдущих мест работы.

на фирме «зауер & зон» – производившей насосы и 
гидравлическую технику автоматического управления 
в г. киль – он ознакомился с преимуществами ради- 
ально -поршневого насоса и самостоятельно 
разработал данный тип насоса с регулировкой 
объемной подачи. Прототип того времени находится 
сегодня в техническом музее в Мюнхене. Позже, после 
ухода из фирмы «зауер & зон», Ганс-Йоахим Панке 
разработал улучшенную конструкцию насоса, на 

которую он получил патентную защиту. на фирме 
«веПУко-Хюдраулик ГмбХ» – выпускавшей до тех пор 
в основном трехцилиндровые насосы, компрессоры и 
клапаны для гидроприводной техники – он нашел 
покупателя лицензии на патентованный радиально-
поршневой насос с регулятором объемной подачи. Это 
знакомство завязалось в свою очередь во время его 
работы на фирме «зак», где в то время для прессов в 
основном использовались гидроприводы.

кроме того, последующему пристрастию Ганса-
Йоахима Панке к конструированию прессов свободной 
ковки, несомненно, способствовал его опыт работы на 
фирме «крейзер вагнер» в дортмунде, в области 
гидравлических прессов и кольцепрокатных станков.
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Первым прессом свободной ковки, изготовленным в 1956 г. под руководством 
Ганса-Йоахима Панке на фирме «зак ГмбХ», была двухколонная конструкция 
нижнего давления с номинальным усилием 10 Мн, с Z-образными поперечи-
нами и гидроприводом.

обе колонны были традиционно цилиндрическими, и все концевые гайки ко-
лонн на верхней и нижней поперечине были стянуты с поперечиной стяжными 
болтами. данная концепция соответствовала патенту дрейера, ценного кон-
структора в его отделе.

Первые двухколонные прессы свободной ковки 
на фирме «зак»

10 Мн Пресс свободной ковки  
«Шёллер блекманн», г. тернитц, австрия 
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данный тип конструкции был революционным, так как 
он существенно отличался от общепринятого в то вре-
мя стандарта для станины пресса свободной ковки.

до тех пор станины прессов свободной ковки констру-
ировались с верхним расположением рабочих цилин-
дров и с четырьмя цилиндрическими колоннами. сое-
динения создавались с помощью гаек колонн сверху и 
снизу неподвижной поперечины, а так же основания.

недостатком данного традиционного типа конструкции 
Ганс-Йоахим Панке признал ограниченную возмож-
ность подхода, по сравнению с двухколонной рамной 
конструкцией. как обнаружилось, типичным эффектом, 
обусловленным в то время еще малоразвитой гидрав-
лической техникой автоматического управления, стал 
тот факт, что прессы свободной ковки верхнего давле-
ния – в связи с эксцентричной нагрузкой на раму – ра-
ботали весьма нестабильно при высоком числе ходов. 
При нагрузке более 40-50 ударов в минуту появлялась 
опасность раскачивания рамы пресса. Поэтому, опера-
тор часто должен был останавливать пресс и ждать, 
пока колеблющаяся рама не успокоится. как след-
ствие, Ганса-Йоахима Панке выбрал конструктивный 
тип с нижним расположением рабочих цилиндров, с 
тем преимуществом, что центр тяжести в данном слу-
чае находился рядом с фундаментом, в отличие от 
типа конструкции с верхним расположением цилин-
дров, где центр тяжести был смещен кверху. так, рас-
качивание рамы при эксцентричных нагрузках было 
значительно меньше.

соответствующий стандарту того времени четырехколонный 
рамный пресс верхнего давления «Хюдраулик дуйсбург»
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Первый двухколонный пресс нижнего давления быстро 
продемонстрировал свои преимущества, благодаря 
улучшенным ходовым качествам при высоком числе 
ходов, – до 70 ударов в минуту. кроме того, убеждала 
улучшенная возможность подхода к рабочей зоне вну-
три рамы.

Поэтому, уже довольно скоро данный тип конструкции 
был подхвачен и такими конкурентами, как «дэви» в 
англии и «Лёве» в сШа. Правда, также, с цилиндричес-
кими колоннами. однако, концепция цилиндрических 
колонн, относительно качества направляющих, а также 
износа оказалась еще не оптимальной, и соединение с 
рамой было не таким надежным, как планировалось.

и потому, Ганс-Йоахим Панке разработал измененную 
концепцию рамы. Фирма «зак Гмбх» вернулась назад к 
четырехколонной конструкции, однако, на этот раз – с 
квадратным поперечным сечением колонн, для воз-
можности реализовать регулируемые плоские направ-
ляющие на наложенных сменных накладках. рама 
была образована из двух элементов из литой стали, 
имевших форму цепных звеньев – подобно раме про-
катного стана. оба рамных элемента скреплялись за-
жимными кольцами, каждое из которых было насажено 
в горячем состоянии сверху и снизу на прилитые цап-
фы. результатом данной конструкции стала четырехко-
лонная рама с такой же стабильностью, как у цельно-
литой рамы. При этом было сохранено нижнее 
расположение рабочих цилиндров, как и в первом двух-
колонном прессе.

Прессы нижнего давления от вальтера зоммерса (слева) 
и «оймуко» (справа), около 1960 г.
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6,3 Мн пресс нижнего 
давления „Мангейм“ (1961)

13



для разработки привода Ганс-Йоахим Панке перешел 
к маслогидравлике с использованием радиально-
поршневого насоса типа «RP», спроектированного им 
и изготовленного фирмой веПУко, и распределитель-
ных клапанов собственной конструкции. распредели-
тельные клапаны были выполнены по принципу порш-
невого золотника с двумя или тремя положениями. 
клапаны такой конструкции на протяжении нескольких 
лет производились до номинального диаметра в DN 
250 мм для 80 Мн пресса. в качестве предварительно-
го управления сначала использовались электрогидрав-
лические ходовые клапаны с переставным регулиро-
вочным дросселем, чтобы обеспечить регулировку 
времени переключения золотника. среднее положение 
трехходового золотника достигалось в общей сложнос-
ти тремя различными распределительными золотника-
ми, оказывавшими влияние на главный золотник.

с появлением электрогидравлических сервоклапанов 
(тип конструкции «EMG») и датчиков положения, соеди-
ненных с поршнем, стали возможны более простые 
установки для позиций, а также – для характеристики 
времени и расстояния, что означало существенное 
улучшение функциональности таких золотников. кроме 
того, принципиальным преимуществом оказался тот 
факт, что масляная гидравлика была менее затратной, 
чем водно-гидравлическая техника; к тому же, для мас-
лопривода требовалось меньше места.

Внедрение маслогидравлического привода

типичный трехходовой золотник 
конструктивного типа «зак»
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Первый пресс свободной ковки этого типа был поставлен в 1961 г. в кузнечный 
цех «Мангейм», с усилием пресса 6,3 Мн и маслоприводом от радиально-
поршневого насоса «RP», изготовленного фирмой «веПУко-Хюдраулик». дан-
ный пресс был продан в семидесятых годах фирме «Форлендер» в г. зиген, 
где он эксплуатируется по сей день. 

на маслогидравлическую концепцию фир-
мы «зак» в качестве привода для прессов 
свободной ковки, конкуренция тогда отре-
агировала скорее отрицательно. сущест-
венным замечанием была якобы сущест-
вующая пожароопасность в связи с 
использованием маслопривода. если 
учесть, что водно-гидравлические прессы 
в то время обильно теряли воду внутри на-
сосных и клапанных блоков, а также в об-
ласти рабочих цилиндров, то в этом,  
конечно, заключалась серьезная аргумен-
тативная стратегия. Поначалу было труд-
но нейтрализовать мысль о том, что из 
прессов свободной ковки с маслоприво-
дом может вытечь аналогичное количест-
во масла. однако, так как все рабочие 
цилиндры пресса нижнего давления были 
расположены под фундаментом, можно 
было опровергнуть аргументацию каса-
тельно пожароопасности уже в связи со 
специфической конструкцией.

радиально-поршневой насос «RP», около 1962 г.
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с точно такой же конструкцией пресс свободной ковки с усилием 20 Мн был 
поставлен в 1965 г. на фирму «Латробе стил», а еще через год с усилием 27 
Мн на фирму «Юнион Электрик». Пресс для фирмы «Латробе» был снабжен 
двумя рельсовыми манипуляторами с грузоподъемностью по 7 американских 
тонн каждый, а пресс для фирмы «Юнион Электрик» – одним рельсовым ма-
нипулятором с грузоподъемностью в 20 американских тонн. Установка для 
фирмы «Латробе стил» стала самой первой установкой свободной ковки, ко-
торая была оснащена двумя манипуляторами для комплексных работ. таким 
образом, это также стало нововведением Ганса-Йоахима Панке в ковочной 
индустрии в области свободной ковки.

данная концепция двойной рамы с четырьмя колоннами квадратного сечения 
гарантировала очень стабильную, крутильно-жесткую раму. отзывы относи-
тельно сменных накладок с регулируемыми плоскими направляющими были 
соответственно превосходными. 

20 Мн пресс для «Латробе стил» 
(1966 по 1995 гг.). с 1997 г. в 
применении в испании на фирме 
«асералава (тубацекс)» – 
модернизован и переоборудован с 
клапанного управления на систему 
«PMSD» с 10 насосами «RX 250»

16



однако недостатками четырехколонной конструкции – 
несмотря на свою прочность – считались, во-первых, 
относительно высокие производственные расходы, во-
вторых, ограниченная возможность доступа, в отличие 
от двухколонного типа конструкции. как следствие, 
Ганс-Йоахим Панке снова обратился к двухколонному 
типу конструкции, однако теперь уже с прочной рамой 
из литой стали, имеющую форму цепных звеньев.

вместо колонн с квадратным сечением, расчеты на 
прочность и жесткость привели к прямоугольному се-
чению колонн, минимум с такой же, но, как правило, с 
более высокой жесткостью при изгибе и кручении, чем 
у рамных прессов с четырьмя цилиндрическими колон-

нами, которые производились до тех пор такими конку-
рентами, как «Хюдраулик дуйсбург» или «Шлёманн» (г. 
дюссельдорф).

Первый пресс этого нового двухколонного типа кон-
струкции получила в 1969 г. фирма «Уаймэн Гордон» в 
г. Грэфтон, сШа. Это был 18 Мн пресс свободной ковки 
(соответствует 2000 американских тонн) с цельнолитой 
рамой из литой стали, опять же с маслогидравличе-
ским приводом и с рельсовым манипулятором с грузо-
подъемностью в 7 американских тонн.

Пресс свободной ковки «зак» двухколонного конструктивного типа

Двухколонный пресс свободной ковки для фирмы «Уаймэн-Гордон»

Моноблочная рама из литой стали (с испытуемым образцом под 
эксцентричной нагрузкой и эпюры напряжений) 
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во все названные рамные концепции проникло убеждение, что рабочий пор-
шень не следовало интегрировать в направляющую функцию рамы, как было 
принято у конкурентов. рама пресса у Ганс-Йоахимa Панке имела направляю-
щую достаточной длины, а рабочий поршень с каждой стороны был соединен 
с подвижной рамой при помощи качающегося соединения. благодаря этому, 
срок службы прокладок цилиндра и направляющих втулок поршня у прессов 
фирмы «зак» и позднее у прессов фирмы «Панке» увеличился намного, по 
сравнению с привычными в то время показателями; срок службы уплотнений 
составлял до десяти лет. соответствующие сроки у прессов конкуренции были 
гораздо короче. 

вскоре этот новый тип конструкции прессов был подхвачен другими, в том 
числе иностранными фирмами. Первой, кому удалось успешно реализовать 
двухколонную концепцию фирмы «зак», была английская фирма «дЭви».

рабочий цилиндр с трансмиссией 
через двойную качательную опору 

18 Мн пресс нижнего давления производства фирмы «дЭви»
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Позже, двухколонные рамные концепции разрабатывали также фирмы «ШМз» 
(«Шлёманн», г. дюссельдорф) и «деМаГ-Хюдраулик» (г. дуйсбург) – правда, с 
сомнительным успехом, так как в основном, рабочий цилиндр был по-
прежнему интегрирован в направляющую функцию рамы, а также по-
прежнему использовались цилиндрические колонны. 

в те времена фирме «зак ГмбХ» было не просто противостоять, в основном, 
более дешевой рамной конструкции конкурентов. то обстоятельство, что под 
руководством Ганса-Йоахима Панке удалось, тем не менее, достичь значи-
тельных успехов по продажам, не в последнюю очередь зависело от его та-
ланта убедительно представлять свою концепцию и успешно заключать до-
говора с клиентами.

14 Mн пресс нижнего давления фирмы 
«Шлёманн» 

ковочный комплекс «Шлёманн» с интегрированным управлением
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так, в это время на фирму «комбастшн инжиниринг» (г. Чаттануга, сШа) был 
поставлен гибочный пресс усилием 14000 американских тонн с траверсой для 
горячей гибки листового металла большой толщины. его конструктивный тип 
был заимствован у рамной концепции «Уаймэн Гордон», где по две похожие 
двухколонные рамы из литой стали были размещены на концах подвижной, 
подвесной гибочной траверсы, и это все, опять же, с нижним расположением 
рабочих цилиндров. обе рамы пресса располагались на чрезвычайно боль-
шом основании, причем подвижные рамы были снова выполнены с регулиру-
емыми плоскими направляющими на сменных накладках.

120 Мн гибочный пресс «зак». слева:  
концепция конструкции, справа: в применении 

Двухколонный гибочный пресс для  
фирмы «комбастшн инжиниринг» 
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120 Мн гибочный пресс с радиально-поршневыми 
насосами, бесступенчато-регулируемыми двумя 

центральными управляющими цилиндрами

Привод к этому гибочному прессу образовывали две 
группы по шесть радиально-поршневых насосов «RP», 
каждая из которых была подсоединена к одному из 
двух рабочих цилиндров. По шесть насосов были меха-
нически сцеплены на регуляторе с исполнительным 
сервоцилиндром. сервоцилиндр – оснащенный датчи-
ком перемещений – работал в замкнутом контуре регу-
лирования. Эта центральная регулировка соответство-
вала времени и предоставляла гарантию, что все 
шесть насосов будут работать синхронно во время 
регулировки объемной подачи. Эти две регулируемые 
приводные группы позволяли перемещать гибочные 
траверсы пресса синхронно параллельно или синхрон-
но смещенно друг к другу. Это позволяло также вести 
гибочную траверсу в любом, но предварительно уста-
новленном, наклонном положении гибочного процесса. 
данный гибочный пресс работает с 1999 г. во Франции, 
после того как предприятие-первопользователь пре-
кратил производственную программу для этого пресса.
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Пресс свободной ковки для
«Джэпэн кастинг & Форджинг»

100 Mн рама для фирмы «джэпэн кастинг & Форджинг»  
(1972 г.): скрепленные скобами колонны соединены болтами с 
поперечиной

в 1971 году на фирме «джэпэн кастинг & Форджинг» 
(«дкФ») в японском городе тобата был введен в экс-
плуатацию 80/100 Мн пресс верхнего давления с 250 
Мт рельсовым манипулятором и приводом, состояв-
шим из двенадцати насосов «RP 500». 

конструкция данного пресса имела составную раму из 
литой стали, однако, по-прежнему, в двухколонном ва-
рианте, и выполнена она была с тремя главными ци-
линдрами. все вышеназванные прессы меньших раз-
меров использовали только один главный цилиндр, за 
исключением 27 Мн пресса для «Юнион Электрик», 
который был трехцилиндровым прессом нижнего дав-
ления. впервые на прессе для «дкФ», в дополнение к 
рабочему давлению в 315 бар, было также реализова-
но сжимающее усилие в 450 бар. Эти 450 бар генери-
ровались четырьмя из всех двенадцати насосов «RP 
500», оснащенных меньшими поршнями.

Через несколько лет на фирме «крёзо-Луар» в эксплу-
атацию был введен двухколонный пресс свободной 
ковки с усилием 110 Мн, который долгое время был са-
мым крупным в своем роде.
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«Панке инжиниринг» для «крёзо-
Луар» (1976 г.): 110 Мн рама с 
несколькими стяжными болтами на 
каждую колонну (= рама с 
предварительным натягом)
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к концу шестидесятых годов Ганс-Йоахим Панке был уверен в том, что сможет 
спроектировать четырехбойковое ковочное устройство, которое с одной сто-
роны продемонстрировало бы преимущества в текущем рабочем процессе, а 
с другой стороны, сборка которого обошлась бы дешевле, чем чисто механи-
ческий тип конструкции фирмы «ГФМ» из г. капфенберг, в австрии.

на фирме «Эдельшталь-виттен» («Эдель-виттен») «зак» нашла партнера для 
изготовления прототипа четырехбойкового ковочного устройства (R250) с 
прессующим усилием 2,5 Мн на каждый боек и оснащенного двумя манипуля-
торами для ковки пруткового материала круглого, четырехгранного и плоско-
го сечения. Ганс-Йоахим Панке называл данный тип конструкции «радиально-
ковочной машиной» с гидравлическим приводом. Процесс разработки для 
этого прототипа на фирме «Эдель-виттен» длился несколько лет. когда была 
достигнута необходимая уверенность в концепции данной машины, на техас-
ской фирме «ти-вест» был найден покупатель для 8 Мн ковочной машины («R 
800»). Правда, обанкротившиеся американцы аннулировали заказ незадолго 

до поставки уже готового комплекса. од-
нако, «зак» нашла покупателя на эту ма-
шину в лице российской фирмы «всМПо», 
где она успешно используется до сих пор. 

Четырехбойковое ковочное устройство для фирмы «ВсмПо» 

радиально-ковочная машина «зак R 800» на фирме «всМПо», россия
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Программируемый 18 Мн 
ковочный комплекс на фирме 
«сандвикен стил», Швеция

до продажи сегмента бизнеса «Гидравлические машины» к концу 1973 года, 
фирма «зак ГмбХ» поставила еще следующие прессы конструктивного типа 
«Уаймэн Гордон»:

■  18 Mн для «сандвикен стил» с 2 манипуляторами по 6,3 т. (первый 
программируемый, полностью автоматический пресс свободной ковки);

■  20 Мн для «Уематсу», Япония, совместно с лицензиатом  
«Митсубиси нагасаки» («МнМ»);

■  36 Мн для «Пасифик Металс» с манипулятором, грузоподъемностью  
20 американских тонн, снова совместно с «МнМ»;

■  20 Мн для «техно конье», аоста, италия (был принят покупателем, 
фирмой «деМаГ-Хюдраулик», дуйсбург, как существующий заказ фирмы 
«зак»). однако этот пресс получил два манипулятора не от «зак», а от 
фирмы «Глама» (грузоподъемностью по 12 тонн каждый).
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  когда фирма «зак Гмбх» в 1973 г. продала сегмент про-
изводства прессов фирме «деМаГ-Хюдраулик» в дуйс-
бурге, Ганс-Йоахим Панке решил открыть свое дело. 
совместно с партнерами Фрицом туммом (г. Метцин-
ген), владельцем фирмы «веПУко-Хюдраулик» и Эри-
ком койком (сШа), он уже в октябре того же года осно-
вал в дюссельдорфе фирму «Панке инжиниринг 
ГмбХ». одновременно лицензиаты «Места» (сШа) и 
«МнМ» («Митсубиси нагасаки Машинери», Япония) рас-
торгли свои прежние контракты с фирмой «зак» и не-
медленно заключили новые лицензионные договоры с 
«Панке инжиниринг». 

  со своей новой фирмой Ганс-Йоахим Панке в первую 
очередь намеревался ограничиться планированием 
проектов и консультационной деятельностью. в соот-
ветствии с этим фирма (с кристой Штренгер в качестве 
первой сотрудницы) располагалась поначалу в его лич-
ном доме. следующим сотрудником, дополнившим не-
большой коллектив с января 1974 г., стал вальтер ве-
стермейер. 

Первую прибыль «Панке инжиниринг» заработала планированием проектов 
для ковочных комплексов. среди заказов были следующие: в 1974 г. ковочная 
машина для «спешиал Металс» в г. данкерк (сШа); 50 Мн пресс свободной 
ковки для «бьёрнеборг» в Швеции и, наконец, для «виллареш» в бразилии 10 
Мн оборудование для предварительной ковки с карусельной печью, пред-
включенное перед существующим заготовочным прокатным станом. 

основание «Панке инжиниринг ГмбХ»

основатели фирмы (слева: Эрик койк, справа: Фриц тумм)
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Пресс свободной ковки для фир-
мы «меФос» 

в конце 1974 г. Ганс-Йоахим Панке получил от фирмы 
«МеФос» в г. Лулео (Швеция) заказ на 5 Мн пресс сво-
бодной ковки с манипулятором в качестве ковочного 
оборудования, предназначенного для использования в 
опытно-исследовательском цеху фирмы. в этом про-
екте в качестве планировщика была также задейство-
вана фирма «сандвикен стил», с которой Панке за год 
до этого установил хорошие деловые отношения, по-
сле поставки 18 Мн ковочного комплекса фирмы 
«зак». так, фирме «Панке инжиниринг» была выраже-
на просьба, осуществить не только планирование про-
екта, но и все производство комплекса для «МеФос».

тогда, Ганс-Йоахим Панке решил претворить в жизнь 
одну свою старую идею, а именно привести ковочный 
пресс в движение с помощью насоса с регулируемой 
объемной подачей, которому уже не требовались рас-
пределительные клапаны для управления направлени-
ем движения и скоростью. для выполнения этой функ-
ции должно было использоваться реверсирование 
прокачиваемого потока приводного насоса. Преимуще-
ствами данного технического решения, по его мнению, 
были:

■  бесступенчатая рабочая скорость для движения 
пресса;

■  безударная декомпрессия через насос, в результа-
те реверсирования прокачиваемого потока; 

 

■  максимальное ограничение усилия пресса вслед-
ствие перекрытия прокачиваемого потока при 
достижении максимального рабочего давления. в 
результате, отпадает необходимость активировать 
предохранительные клапаны, и предотвращаются 
потери энергии;

■  рекуперация энергии при декомпрессионном 
процессе, так как во время этой фазы насос 
приводится в движение рабочим давлением,  
в качестве мотора;

■  в целом сниженное энергопотребление; 

■  сниженные производственные расходы.

итак, данная конструкция обходилась без клапанов, 
управлявших изменением направления движения прес-
са. Эту функцию, помимо регулирования рабочей ско-
рости и рабочего давления, должен был взять на себя 
и насос «RP» фирмы «веПУко», что было достигнуто 
тем, что насос сначала выдавливал прокачиваемый по-
ток в цилиндр пресса, а потом, после реверсирования 
прокачиваемого потока, снова откачивал масло из ра-
бочего цилиндра. Энергию для обратной откачки долж-
на была предоставлять аккумуляторная система, кото-
рая отдавала постоянную энергию возвратному 
цилиндру. рабочий цилиндр и возвратный цилиндр 
были оба расположены на средней оси рамы.
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«Панке инжиниринг» дала этому приводу обозначение «Модифицированный 
синусоидальный привод». основанием этому послужил тот факт, что криво-
шипный механизм при заданной амплитуде хода выдает чистое синусоидаль-
ное движение с постоянной амплитудой, в то время как данный гидравличе-
ский привод мог выдавать синусоидальное движение с переменной 
амплитудой. тем не менее, в договоре с фирмой «МеФос» было оговорено 
условие, произвести перестановку привода пресса на клапанную систему, в 
том случае, если прототип «синусоидальный привод» не будет функциониро-
вать.

Чтобы полностью реализовать сборку этого 5 Мн комплекса свободной ковки, 
появилась необходимость увеличить штат сотрудников «Панке инжиниринг». 
так, в 1975 г. к коллективу присоединились Ганс Шуберт, Эрхард Паллер и 
вилли буссе, а немного позднее Ганс кубиак и Эрхард тимм.

Уже через год, в 1976-ом, «МеФос» в Лулео начала свою работу – и новый 
приводной принцип «Модифицированный синусоидальный привод» стал пол-
ным успехом. Масштабные измерения и анализы при ковке показали превос-
ходные результаты: 

■  сверхбыстрый запуск (в связи с меньшим количеством клапанов)

■  безударный процесс движения даже при 100 ходах в минуту

■  высочайшая точность ковки в пределах ± 0,5 мм

■  сниженное энергопотребление благодаря рекуперации энергии сжатия в 
масле.

5 Mн пресс свободной ковки нижнего давления 
для «МеФос» (первый пресс «Панке» и первый 
привод «PMSD»)
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бразильская фирма «асош виллареш» в сан-Паулу хоть и авизировала 10 Мн 
пресс, но в итоге так его и не заказала. в свою очередь, «Панке инжиниринг» 
должна была оптимизировать гидроуправление на существующем 20 Мн 
прессе свободной ковки. в качестве дополнительной услуги были заказаны 
модификации по усовершенствованию станины пресса – рамный пресс верх-
него давления с четырьмя цилиндрическими колоннами и тремя рабочими 
цилиндрами пресса. Гидропривод к этому прессу был снабжен отдельными 
декомпрессионными клапанами с маслогидравлическим сервоуправлением, 
чтобы обеспечить более плавную работу пресса. Эти клапаны были собствен-
ной разработкой «Панке инжиниринг». в комплекте с ними было поставлено 
современное электронное управление. 

  в 1975 г. фирма «крёзо-Луар» из Франции (сегод-
ня «крёзо Форж» в концерне «арева») подала 
заказ на производство 90/110 Мн пресса свобод-
ной ковки верхнего давления с водно-гидравли-
ческим клапанным распределением для подклю-
чения к существующему устройству создания 
давления, опять же, включая поставку современ-
ного электронного управления.

  новый пресс должен был дополнить 60 Мн пресс 
и взять на себя ковку крупных колец диаметром 
до семи метров. Манипуляция производилась с 
помощью ковочного крана и балансирной балки. 
данный комплекс был изготовлен в концерне 
«крёзо» и начал эксплуатироваться в 1977 г. до 
сегодняшнего дня пресс успешно используется, 
его первый капитальный ремонт был произведен 
только в 2010 г., т.е. через 33 года после ввода в 
эксплуатацию.

Прессы свободной ковки для «Виллареш» и «крёзо-Луар»

90/110 Мн пресс свободной ковки верхнего давления для «крёзо-Луар» (1976 г.) 
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После успешного старта своего еще молодого пред-
приятия с собственными прессами свободной ковки, 
Ганс-Йоахим Панке еще в том же году рискнул выдви-
нуть свой первый проект на азиатский рынок. в 1977 г. 
он заключил договор с индийским правительством о 
производстве 15 Мн комплекса свободной ковки, с ко-
торым он смог одержать победу над предложениями 
многочисленных конкурентов. оборудование включало 
также два манипулятора с грузоподъемностью 6 и 8 
тонн, а кроме того слитковоз, подъемно-поворотный 
стол и 3-тонную свободно перемещающуюся загрузоч-
ную машину. в качестве привода к прессу был впервые 
применен «большой» синусоидальный привод с ше-
стью насосами серии «RP 250» от «веПУко» (на прес-
се «МеФос» стояло только два насоса «RP 250»).

для оптимальной реализации конструктивного процес-
са «МидХани» пришлось вновь расширять коллектив. 
Фрица Экена, который вначале был приглашен, как 
временно работающий конструктор, удалось приобре-
сти в качестве дополнительного постоянного сотрудни-
ка. Производство всего механического оборудования 
взяла на себя в качестве пакета услуг фирма «виль-
гельмсбургер Машиненфабрик» в г. Гесахт – как и в 
прошлый раз, с оборудованием для «МеФос». надзор 
за монтажом комплекса на месте у клиента был пору-
чен Эрхарду тимму и Йозефу аффельдеру. Последний 
был наемным сотрудником от фирмы «диллингер 
Штальбау», а в последующем был также принят в штат 
«Панке инжиниринг».

15 Мн прессовый комплекс свободной ковки «МидХа-
ни» был успешно введен в эксплуатацию в 1980 г., 
правда, только после того, как по истечении нескольких 
месяцев удалось успешно устранить ошибки в концеп-
ции синусоидального привода под руководством Миха-
эля Панке, сына Ганса-Йоахима Панке. дипломирован-
ный инженер Михаэль Панке вступил в 1977 г. в 
американскую дочернюю фирму «Панке инжиниринг» 
– «Прешюр системс инк.». за это время он почти одно-
временно сконструировал и ввел там в эксплуатацию 
6,3 Мн пресс с мощным «синусоидальным приводом» 
с 4 насосами «RX 250».

Успех пресса свободной ковки «МидХани» произвел 
впечатление на фирму «аллой стил Плэнт» («асП») в 
г. дургапур, также в индии. там эксплуатировался 20 
Мн пресс свободной ковки японской конструкции. его 
высокие затраты на техобслуживание в сочетании с 
высокими потребностями в запасных деталях для ги-
дропривода и управления, отягощались длительным 
процессом материально-технического снабжения. в 
результате, комплекс в дургапуре простаивал более 
чем на 70 процентов. 

Пресс свободной ковки для «миДхани»
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Предложенная фирме «асП» концепция Ганса-Йоахи-
ма Панке состояла в замене существующей водно-ги-
дравлической техники в пользу уже признанного к тому 
времени приводного принципа: «Модифицированного 
синусоидального привода». быстро убедившись в пре-
имуществах, индусы произвели заказ, реализация ко-
торого была поручена Эрхарду Паллеру. на то же вре-
мя пришелся заказ французской фирмы «комбплэн» на 
поставку синусоидального привода для двух ковочных 
прессов; здесь процессом также руководил Паллер 
(сов местно с Гансом Шубертом).

Учитывая динамику и требования международного 
рынка, Ганс-Йоахим Панке и оба его партнера с некото-
рого времени пришли к общему мнению, что «Панке 
инжиниринг» должна активно присутствовать со своим 
представительством в первую очередь в сШа. данное 
решение уже в 1974 г. привело к основанию фирмы 
«Прешюр системс инк.» («Пси») в г. спрингфилд, штат 
огайо.

15 Мн комплекс «МидХани » (1980)
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Дипл. инженер михаэль Панке,
Руководитель «ВеПУко Панке Гмбх»

После успешного окончания обучения в области машиностроении Михаэль 
Панке, сын Ганса-Йоахима Панке, начал свою профессиональную карьеру в 
мае 1977 г. на фирме «Прешюр системс инк.», американском дочернем пред-
приятии «Панке инжиниринг ГмбХ». там к его компетенции относились в ос-
новном насосы «веПУко». в качестве первого большого проекта, он на про-
тяжении нескольких недель курировал в индии необходимые 
корректировочные меры на синусоидальном приводе прессового комплекса 
свободной ковки «МидХани». в конце 1981 г. он вернулся из сШа в Герма-
нию, чтобы в качестве ассистента руководителя исполнять различные специ-
альные задания на фирме «Панке инжиниринг». 

в 1984 г. Михаэль Панке был назначен руководителем конструкторского от-
дела, а в 1990 г. руководителем «Панке инжиниринг ГмбХ» – последнее сов-
местно с Гансом-Йоахимом Панке, который сохранил свою руководящую 
должность, но в рабочих буднях фирмы исполнял обязанности руководителя 
технического бюро. стратегической и коммерческой деятельностью предпри-
ятия отныне руководил в первую очередь Михаэль Панке.
После того, как «Панке инжиниринг» в 1996 году приобрела фирму «веПУко-
Хюдраулик ГмбХ», Михаэль Панке сопровождал год спустя слияние произ-
водства прессов «Панке» с «зимпелькамп Прессен зюстеме». одновремен-
но, под руководством Ганса-Йоахима и Михаэля Панке целенаправленно 
форсировалась консолидация фирмы «веПУко-Хюдраулик». 
в начале 1999 г. Михаэль Панке вернулся на «веПУко-Хюдраулик». там он 
через год стал единоличным руководителем фирмы, сменив на этом посту 
своего отца, и до сегодняшнего дня он успешно управляет постоянно расши-
ряющимся предприятием.
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Первой фирмой Ганса-Йоахима Панке в сШа была «Прешюр системс инк.» 
(«Пси»). ее президента, Гайдо (Гай) Маддалена, удалось переманить у конку-
рента «таулер Хайдроликс» (г. Лидс, англия), где он занимал руководящую 
позицию в американском филиале этой фирмы под названием «келси Хэйес» 
в г. спрингфилд (штат огайо). Поэтому, Гай Маддалена в свою очередь наби-
рал себе новых сотрудников преимущественно из кадрового состава своих 
бывших работодателей «келси» и «таулер».

«Панке инжиниринг» как успешный производитель 
прессов и ее дочерняя компания в сШа

Проект Михаэля Панке на «Пси» (1979): привод «PMSD», два манипулятора и новое 
управление для 7 Мн пресса на «Пресс Форж ко.» 
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Учреждение своей фирмы в сШа являлось для Ганс-
Йоахимa Панке огромным преимуществом, состоявшим 
в том, что весь процесс для американских клиентов – 
от приема заказа, через производство и до поставки и 
монтажа – мог полностью разворачиваться на амери-
канской территории. впервые это произошло с заказом, 
произведенным фирмой «Уаймэн Гордон».

согласно условиям данного заказа фирма «Места» 
(как лицензиат «Панке») должна была поставить вто-
рой манипулятор, конструктивно идентичный уже имев-
шемуся манипулятору «зак» для пресса усилием 2000 
американских тонн, в комбинации с перестройкой ги-
дравлики пресса и обеспечением новым электронным 
управлением, включая программное управление (про-
граммируемая ковка).

для этой работы «Пси» взяла на себя поставку мани-
пуляторной гидравлики на фирму «Места», которая 
должна была поставить полностью готовую и протести-
рованную машину фирме «Уаймэн Гордон». Электрон-
ное управление поставила американская фирма «норд 
инструментс» (г. роаноук, штат виргиния). исходя из 
опыта автоматической ковки с двумя интегрированны-
ми манипуляторами на фирме «сандвикен стил» в 
Швеции, следовало предпринять попытку управлять 
более сложным – т.к. более разнообразным по формам 
– ковочным процессом на фирме «Уаймэн Гордон» в 
основном автоматически. однако, осуществление 
«программируемой ковки» с помощью программ про-
катки, рассчитанных, а также составленных методом 
копирования, удалось только частично.
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«Пси» тесно сотрудничала с «Панке инжиниринг» в 
Германии, но также с большим успехом осуществляла 
собственные проекты – в основном приводы для мо-
дернизации существующих прессовых комплексов. 
рас тущий объем заказов потребовал определенную 
реструктуризацию в германской «Панке инжиниринг» 
например, вальтеру вестермейеру была поручена сфе-
ра проектировки и продажи, а также закупки стержне-
вого оборудования. Ганс Шуберт занял позицию глав-
ного инженера и, в итоге, заведовал работой примерно 
10 сотрудников.
недовольный качеством поставляемого сторонними 
фирмами современного электронного промышленного 
управления, Ганс-Йоахим Панке решился в 1977 г. соз-
дать собственный отдел электроники. в качестве руко-

водителя удалось привлечь Хайнца Штейнрёдера, ко-
торый до этого работал в отделе разработок фирмы 
«аеГ» в г. констанц. если прессы для «МидХани» и 
«асП» еще были снабжены закупными системами 
электронного управления («норд инструментс»), то от-
ныне, благодаря разработанному Штейнрёдером и его 
командой микропроцессорному управлению, Ганс-
Йоахим Панке стал в этом пункте независим. только 
приблизительно с 1993 г., когда новым стандартом для 
систем промышленного управления стали системы 
управления ПЛк и сделали микропроцессоры соб-
ственного производства ненужными, Ганс-Йоахим Пан-
ке стал снова закупать системы управления на сторо-
не, однако создавал необходимое программное 
обеспечение по-прежнему на своей фирме.

типичный пульт управления 
«Панке» для пресса 

свободной ковки с двумя 
интегрированными 

манипуляторами
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в конце семидесятых годов Ганс-Йоахим Панке сов-
местно с «Места» принял заказ на 300 Мн штампово-
чный пресс для «Уэбер Металс» в Лос-анжелесе, до-
черней фирмы металлургического завода «Фукс» в 
Майнерцхагене.

данный пресс, оснащенный рабочим столом размером 
2,5 х 5 метров, должен был обеспечивать 300 Мн для 
эксцентричного груза в круге диаметром 1000 мм и при 
этом не иметь наклона верхней подвижной инструмен-
тальной плиты по отношению к нижнему неподвижному 
инструментальному столу более 0,5 мм на метр – т.е. в 
расчете на длину не более 2,5 мм на 5 м дистанции. 
основанием для этих требований являлся тот факт, 
что и «Уэбер» и «Фукс» ковали большие компоненты 
для самолетостроения, и поэтому они были вынужде-
ны производить элементы конструкции, как можно бо-
лее близкие к окончательным размерам – что впервые 
должен был осуществить новый пресс.

Чтобы выполнить данные требования, в «Пси» была 
разработана гидравлическая балансировочная систе-
ма, которая могла возместить столько противодейству-
ющего момента, сколько представляли собой 300 Мн 
усилия пресса при эксцентричности 500 мм. рама прес-
са была разработана с нижним расположением цилин-
дров для того, чтобы она поместилась в существующий 
цех. Четыре прямоугольные колонны были соединены 
с верхней и нижней поперечиной с помощью многочис-
ленных анкерных стяжек. данная подвижная рама рас-
полагалась на огромном основании, в которое был ин-
тегрирован единственный рабочий цилиндр (диаметр 

поршня 2500 мм). в рабочий поршень был интегриро-
ван мультипликатор, увеличивавший усилие пресса со 
175 Мн до 300 Мн. Максимальное рабочее давление 
мультипликатора на рабочей стороне составляло 620 
бар или 9000 индикаторных л.с.

балансировка была подчинена восьми цилиндрам с 
усилием по 17 Мн каждый, рационально расположен-
ным пó два за каждой колонной. каждые два из этих 17 
Мн цилиндров были сцеплены гидравлически для ба-
лансировочной функции, вследствие чего, в зависимо-
сти от положения точки усилия в штампе, мог выраба-
тываться необходимый противодействующий момент. 
требуемые для этого параметры выводились из пере-
коса подвижной рамы, а также из соответствующего 
напряжения колонн и реализовывались посредством 
вычислительной программы (алгоритма), оптимизиро-
ванной на базе опыта.

Привод для главного поршня осуществляли двенад-
цать основных насосов, шесть из которых производили 
серворегулируемую подачу прокачиваемой жидкости, 
а остальные насосы были нерегулируемыми. для ба-
лансировочной функции нельзя было использовать 
главный привод, т.к. он мог применяться только для 
рабочего процесса, и переключение на балансировоч-
ную функцию было недопустимо. По этой причине был 
установлен отдельный привод высокого давления с 
аккумулятором. данная система снабжала самостоя-
тельно разработанные сервоклапаны (600 бар), выпол-
нявшие регулирование давления балансировочных пар 
цилиндров.

Штамповочный пресс для «Уэбер металс»
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с прямым насосным приводом от двенадцати основных 
насосов штамповочный пресс достиг скоростей прес-
сования, необходимых для ковки алюминиевых спла-
вов. но, так как на фирме «Уэбер» также ковался мате-
риал из титана, то для этого нужно было обеспечить 
соответствующую скорость прессования около 80 мм/с, 
правда, под ограниченный до 100 мм рабочий ход. Что-
бы выполнить данное требование, гидравлическая 
приводная станция была снабжена маслонакопитель-
ной станцией с достаточно большим маслорезервуа-
ром. Поступившая от основных насосов и накопленная 
там энергия, могла проводиться через сервоклапаны в 
главный цилиндр и снова высвобождаться.

«Места» изготовила пресс по конструктивным черте-
жам Ганса-Йоахима Панке, гидроприводы произвела 
«Пси» как по собственным эскизам, так и по эскизам, 
разработанным Панке. введенный в эксплуатацию в 
1982 г., 300 Мн штамповочный пресс для «Уэбер Ме-
талс» оказался для всех участников большим успехом. 
После столь положительного результата Ганс-Йоахим 
Панке получил дальнейшие заказы от «Уэбер Металс»: 
во-первых, на 110 Мн штамповочный пресс верхнего 
давления (1989 г.), а во-вторых, на новые электронные 
системы управления ко всем семи ковочным прессам 
(с 2002 по 2007 гг.).

Штамповочные прессы для «Уэбер Металс»:  
300/350 Мн (слева) и 110 Мн  (посередине и справа)
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изотермический ковочный пресс

обширный опыт, полученный им за это время в высоко-
качественном производстве прессов с соответствую-
щей приводной техникой, позволили Гансу-Йоахиму 
Панке в 1986 г. принять заказ на изотермический ковоч-
ный пресс. данный пресс должен был в нагретых штам-
пах ковать суперсплавы близко к окончательным раз-
мерам (near end shape) – что при требуемых рабочих 
скоростях было необходимо для суперпластического 
формования.
Это означает, что скорость прессования должна была 
сначала бесступенчато понижаться с 25 мм/с до 2 мм/
мин, а потом еще и регулироваться в этой низкой зоне. 
Штампы нагревались индукционно внутри пресса до 
температуры 900° с.

так как данный пресс должен был выполнять свобод-
ную ковку также при 6 Мн, рабочий поршень должен 
был находиться в готовности осуществлять работу с 
четырехкратной скоростью при том же самом приводе 
– как это требовалось для свободной ковки. для этой 
цели необходимо было разработать новую концепцию 
рабочего цилиндра, чтобы приложение силы и в 20 Мн 
и в 6 Мн всегда находилось на одной и той же оси. ре-
зультатом стало первое применение двухпоршневого 
цилиндра (2 в 1). Много лет спустя, а именно в 2008 г., 
эта концепция была возрождена при производстве 
прессов свободной ковки повышенной мощности: с уси-
лием 60 Мн (для «тонг ди») и с усилием 43 Мн (для 
«виллареш Металс»). 

данная концепция главного цилиндра – двух рабочих 
поршней в одном, сопровождалась однозначными пре-
имуществами в издержках, т.к. она позволяла сконстру-
ировать раму пресса с меньшими затратами. вслед-
ствие того, что сила прилагается всегда в центре 
подвижной поперечины, изгибающие нагрузки подвиж-
ной поперечины, как они происходят в трехцилиндро-
вой концепции, в данном случае исключаются. однако, 
60 Мн пресс, изготовленный позже по этой же концеп-
ции, показал также, что данную концепцию следует ис-
пользовать только при усилии пресса до 50-60 Мн, т.к. 
иначе, по причине необходимых габаритов цилиндра, 
производство могло бы реализовываться только лишь 
немногими фирмами в мире.

Штамповочные прессы для «Уэбер Металс»:  
300/350 Мн (слева) и 110 Мн  (посередине и справа)

20 Мн изотермический пресс со ступенями усилия 15 и 6 
Мн с встроенными ISO-инструментами (1986 г.)
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для всех прессов с индивидуальными ступенями усилия, представленная кон-
цепция 2 в 1 является неоспоримым преимуществом, потому как неиспользу-
емый поршень каждый раз находится в состоянии покоя и, как следствие, не 
должен снабжаться заливным маслом. Это обстоятельство способствует 
тому, что прессы, изготовленные по данной концепции, сохраняют плавный 
ход даже при очень высоком числе ходов.

во второй половине восьмидесятых годов в Германии образовалась благопри-
ятная инвестиционная ситуация в сфере свободной ковки. в общей сложности 
из этого следовало восемь проектов, шесть из которых смогла взять на себя 
«Панке инжиниринг»:

■  10 Мн пресс свободной ковки с манипулятором для «Метальверке ауэ» (Гдр);

■  12 Мн пресс свободной ковки с манипулятором для «Штальверке Плате»;

■  6 Мн дыропробивной пресс с роботом для «бентелер верке»;

■  55 Мн пресс свободной ковки для «будерус верке»; 

■  16-тонный рельсовый манипулятор для «Штальверке Грёдиц»;

■  20 Мн пресс свободной ковки с манипулятором для «Шмидт & клеменц».
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в девяностых годах привлекательная обстановка по заказам стала развивать-
ся в китае. Между 1989 и 1995 гг. поступили заказы на несколько новых ком-
плексов, подержанное оборудование, а также на модернизацию: 

■  подержанный 10 Мн ковочный пресс с манипулятором  
(от фирмы «Метальверке ауэ» из бывшей Гдр);

■   12 Мн четырехвалковый прокатный комплекс с рольгангами, ножницами, 
койл-боксом и стеллажом (от фирмы «Метальверке ауэ» из бывшей Гдр);

■  20 Мн ковочный пресс: переоборудование с водно-гидравлической 
системы на систему «PMSD»;

■  30 Мн пресс «PAHNKE» с двумя манипуляторами  
(новый комплекс для «ЦсП», г. Цицикар):

■  30 Мн пресс «PAHNKE» с одним манипулятором  
(новый комплекс для «сиММако», г. баотоу).

30 Мн ковочный пресс  
«сиММако», г. баотоу  

(конструктивно идентичный с «ЦсП»)
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 Поглощение «веПУко-Хюдраулик»  
и слияние с «зимпелькамп»

вследствие существенных изменений структуры мирового рынка в конце де-
вяностых годов с одной стороны, а с другой стороны в связи с обвалом рынков 
восточного блока уже к началу девяностых годов, по всему миру обнаружи-
лось избыточное предложение прессов свободной ковки. Множество этих 
комплексов было приобретено по стратегическим соображениям, и зачастую 
они не были ни установлены, ни, тем более, введены в эксплуатацию. в ре-
зультате образовался относительно большой рынок подержанного оборудо-
вания, который в значительной мере покрывал потребности в прессах свобод-
ной ковки, так что Ганс-Йоахим Панке сознавал предстоящий регресс 
основного вида деятельности с прессами свободной ковки в течение следую-
щих лет. таким образом, для «Панке инжиниринг ГмбХ», как для относитель-
но небольшой фирмы, как и следовало ожидать, встал вопрос о выживании в 
становящемся все более затруднительным, соперничестве с крупными, фи-
нансово сильными конкурентами.

как оказалось, на других предприятиях в это время проводились аналогичные 
размышления. так, в 1995 г. в «Панке инжиниринг» поступило предложение 
о слиянии от крефельдской фирмы «зимпелькамп Прессен зюстеме» («зПз»). 
Этому предшествовал совместный проект на поставку автоматической ковоч-
ной линии для железнодорожных колес в индию («дсП»), в котором Панке, в 
качестве консорциального партнера, взял на себя поставку гидравлических 
приводных систем и электронных систем управления.
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Переговоры с «зПз» в скором времени были перекры-
ты предложением приобрести фирму «веПУко-Хюдра-
улик ГмбХ» в Метцингене. Учитывая долголетнюю 
дружбу с уже покойным к тому времени Фрицем тум-
мом, чья дочь барбара была тогда владелицей «веПУ-
ко», Ганс-Йоахим и Михаэль Панке в 1996 году приняли 
это предложение. кроме того, целью поглощения «ве-
ПУко» было стремление предотвратить скупку насосов 
«веПУко», необходимых для привода пресса, одним из 
конкурентов.

наконец, в 1997 г, произошло поглощение производ-
ства прессов «Панке» фирмой «зимпелькамп Прессен 
зюстеме» («зПз»). в то время как довольно скоро вы-
яснилось, что никакая адекватная интеграция «Панке 
инжиниринг» в фирму «зПз» не проводилась, Ганс-
Йоахим и Михаэль Панке целенаправленно и успешно 
работали над консолидацией своей новой фирмы «ве-
ПУко-Хюдраулик».

«зимпелькамп Прессен зюстеме», в свою очередь, 
были заинтересованы в укреплении своего положения 
на рынке сШа. одновременно с поглощением фирмы 
«Панке инжиниринг» фирмой «зПз» в Германии, в 

1997 г. произошло 50-процентное поглощение амери-
канского предприятия Панке фирмой «зПз» в сШа. в 
итоге образовалась фирма «зимпелькамп Панке инжи-
ниринг» («зПи»). однако оказалось, что путем произ-
водства оборудования, реализованного «зПи» на аме-
риканской территории, не удавалось создать 
значительного объема сделок. в сфере обслуживания, 
правда, ситуация с оборотом была более удовлетвори-
тельная, но тем не менее пришлось признать, что кор-
пуса и цеха, расширенные для производства гидропри-
водов, были нерентабельны. как следствие, Михаэль 
Панке и другие акционеры выкупили в 2002 г. акции 
«зПз» обратно и с тех пор продолжали вести фирму 
самостоятельно, как «веПУко Панке инжиниринг 
инк.» («вПе»).

Через несколько лет после слияния можно было кон-
статировать и в немецкой структуре «Панке», что «зим-
пелькамп» не использовала в своих интересах ни ноу-
хау «Панке», ни право на защиту имени, так что 
Михаэль Панке по истечении пяти лет смог снова пол-
ностью переписать права на название фирмы «Панке» 
обратно на себя.

«веПУко-Хюдраулик ГмбХ»
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«веПУко-Хюдраулик» под 
руководством Михаэля Панке

После проведения слияния «Панке инжиниринг» с «зимпелькамп Прессен 
зюстеме», Михаэль Панке уже в 1999 г. вернулся в «веПУко-Хюдраулик», где 
он год спустя принял от своего отца должность единоличного руководителя. 
к несчастью, Ганс-Йоахим Панке перенес в 2002 и в 2003 гг. несколько тяже-
лых инсультов, в результате которых он нуждался в постоянном уходе. в фев-
рале 2010 г. он скончался в возрасте 84 лет.

если на протяжении последующих лет фокус был установлен скорее на про-
изводство гидроприводов и насосов, а также на ремонт и модернизацию су-
ществующих прессовых комплексов, то примерно с 2002/03 гг. во всем мире 
можно было снова отметить растущий спрос на новые прессы свободной ков-
ки. Это благоприятное развитие выгодно сказалось как на деятельности «ве-
ПУко Панке инжиниринг» в сШа, так и на возобновившемся производстве 
прессов «Панке» на «веПУко-Хюдраулик» в Германии.
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Прессы свободной ковки  
«ВПе» для «Виллареш металс»

так, за относительно короткое время, на «вПе» было изготовлено три крупных 
пресса: 30 Мн пресс свободной ковки для «Уэбер Металс», 55 Мн пресс сво-
бодной ковки верхнего давления для «Юнион Электрик» в Питтсбурге и 50 Мн 
пресс свободной ковки для «виллареш Металс» в сан-Паулу. Параллельно, 
«веПУко-Хюдраулик» в Германии изготовила на фирме «Фукс» в Майнерцха-
гене – материнской фирме «Уэбер Металс» – такой же 30 Мн пресс, как в 
сШа.

в период с 2001 по 2008 гг. у «вПе» развивалось плодотворное сотрудниче-
ство в особенности с «виллареш». еще до оформления заказа на новый 50 
Мн пресс свободной ковки, бразильская фирма инвестировала в модерниза-
цию своего кузнечного цеха. Усовершенствования коснулись в первую оче-
редь 30 Мн комплекса свободной ковки, которому требовались новые фунда-
менты и манипуляторы, а также новая гидроприводная станция с электронным 
управлением. такая же операция повторилась в 2004 г. для 20 Мн пресса 
свободной ковки. 

Пресс свободной ковки для «Уэбер»  
(конструктивно идентичный с прессом для «Фукс»)  
с приводом «PMSD» (2009 г.)
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«виллареш Металс» TFP 43 (новый комплекс)

■ концепция главного цилиндра 2 в 1

■ ступени усилия пресса: 20 и 43 Мн

■ сжимающее усилие: 50 Мн (420 бар) 

■ привод: 12 x «RX 360 PMSD»

«виллареш Металс» 30 Мн (модернизация)

■ 3 цилиндра

■  ступени усилия пресса:  
18 (2 цилиндра) и 27 Мн (3 цилиндра)

■ сжимающее усилие: 30 Мн

■ привод: 8x «RF 650» – клапанное управление
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в первые годы после ухода Ганса-Йоахима Панке из 
фирмы, «веПУко-Хюдраулик ГмбХ» удалось продол-
жить развитие своей позиции в области прессов сво-
бодной ковки. данное развитие зависело в основном от 
крупных заказов из китая, т.к. китайское правительство 
инвестировало крупные суммы в модернизацию суще-
ствующих промышленных установок, в связи с пре-
дельным загрязнением воздуха вредными веществами 
в местных промышленных районах и центрах сосредо-
точения населения. так, уже с 2006 г. «веПУко-Хюдра-
улик» смогла реализовать несколько проектов, зака-
занных китайскими клиентами: 

■  60/70 Мн пресс свободной ковки верхнего давления 
для «тонг ди», недалеко от Шанхая, с инновацион-
ной концепцией цилиндра 2 в 1, с концентрическим 
расположением малого поршня в главном поршне.

■  Год спустя – для «ситик Хэви Мэшин корпорэйшн» 
(«ХМк») в Лояне 165/185 Мн пресс свободной ковки 
верхнего давления с зарекомендовавшим себя двух-
колонным конструктивным типом рамы, оснащенный 
синусоидальным прямым приводом «Панке» – это 
до сих пор самый мощный пресс свободной ковки в 
мире и важная веха в истории фирмы.

■  в том же году приводная станция, оснащенная 42 
крупными маслогидравлическими насосами «RX 
500», для 360 Мн экструзионного пресса для стали 
и 150 Мн пресса предварительной формовки для 
«норхейнко» в баотоу во внутренней Монголии, ко-
торый с установленной мощностью в 32 Мвт, также 
достиг рекордного показателя.

■  Последним крупным заказом из китая до сих пор 
стал 100 Мн пресс свободной ковки нижнего давле-
ния для «бао ти», предприятия-поставщика для авиа-
космической промышленности, специализирующе-
гося на титановых сплавах. После осуществленной 
поставки данный пресс в настоящий момент собира-
ется на месте.

Прессы свободной ковки «ВеПУко Панке» для китая
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Экструзионная линия с прессами 360 и 150 Мн, с приводом «PMSD» от 42 насосов «RX 500» для «норхейнко», 2009 г.

185 Мн ковочный пресс с 7500 кн/м манипулятором 
(«DDS») для «ситик», 2011 г.
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дальнейшие небольшие заказы от различных клиентов 
в азиатском регионе состоят из модернизаций и доос-
нащений существующих ковочных комплексов, а также 
из установки электронных систем управления и приво-
дов.

именно ввиду успешного развития в последние годы 
можно с уверенностью сказать, что ключевая компетен-
ция в сегменте «прессы свободной ковки» фирмы 
«Панке инжиниринг» полностью возродилась на фир-
ме «веПУко-Хюдраулик». вслед за этим, в конце 2011 
г. в Германии было изменено название фирмы, – с «ве-
ПУко-Хюдраулик ГмбХ» на «веПУко Панке ГмбХ». в 
настоящее время «веПУко Панке» представлена в 
более чем 74 странах, на пяти континентах и задей-

ствована везде там, где востребованы инновационные 
решения и высококачественная продукция в области 
поршневых насосов, гидроприводов и прессов свобод-
ной ковки.

как в северной и Южной америке, так и в китае и ин-
дии группа предприятий «веПУко Панке» могла осно-
вываться на хорошей репутации Ганса-Йоахима Панке 
и продолжать вести торговлю прессами. так, наряду с 
фирмой «веПУко Панке инжиниринг» в сШа, Миха-
эль Панке в данный момент создает вторую дочернюю 
фирму «веПУко Панке системс» в Шеньяне, в китае. 

Мы с успехом и с гордостью продолжаем дело Ганса-
Йоахима Панке.

20-насосный-«PMSD»-привод («RX 500») для 185 Мн пресса 
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специализация «ВеПУко Панке Гмбх» – 
привод «PMSD» 

«PMSD» расшифровывается как Pahnke Modifizierter Sinus-Direktantrieb («Пан-
ке Модифицированный синусоидальный Прямой привод» (нем.)). здесь идет 
речь о специализации в области приводов для прессов, разработанной фир-
мой «Панке инжиниринг» по проектам Ганса-Йоахима Панке. данному при-
воду не требуются клапаны для управления движением пресса, он работает 
с быстро регулируемыми насосами серии «RX» от «веПУко», которые дают 
возможность устанавливать как усилие, так и направление движения пресса. 
данная приводная система отличается особой плавностью хода (безударно-
стью) и, таким образом, крайне высокой надежностью, учитывая, что насосы 
в таких комплексах выдерживают как минимум 30.000, а отчасти и далеко за 
50.000 часов эксплуатации без ремонта.
следующее элементарное преимущество заключается в том, что данная при-
водная система тратит значительно меньше энергии, чем все сравнимые при-
воды. Экономия электроэнергии может составлять между 20 и 30 %, в зависи-
мости от конструктивного типа, по сравнению с другими маслогидравлическими 
и до 60 % по сравнению с водно-гидравлическими приводами. 
все вышеназванные новые прессы с гидроприводами оснащены приводом по 
принципу «PMSD».
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«веПУко Панке системс», 
Шеньян, китай

«веПУко Панке инжиниринг» спрингфилд, 
штат огайо, сШа

«веПУко Панке ГмбХ», Метцинген
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