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十五五期间轴向磁通电机助力煤矿、
化工智能高效转型发展规划

概况：轴向磁通电机的核心优势，轴向磁通电机

采用定转子轴向排布的盘式结构，磁场方向与旋转

轴平行。相比传统径向电机，其磁通路径更短，有效

此面积更大，绕组密度更高，功率密度达到传统电机

的 4 倍，扭矩密度提升 120%，重量降低 26%。结构

上的突破为电动汽车、航空器、机器人等应用提供了

理想的解决方案。

轴向磁通电机面临的挑战主要在于制造方面临

气间隙控制精度要求高，材料特殊、制造复杂和产业

化程度不足。但随着SMC粉末冶金技术、无扼设计、

PCB定子技术等技术创新为解决制造复杂性和成本

高的问题提供了可行路径，实现了复杂磁路的一体

化制造、简化绕线工艺，同时定子重量减少80%、铜材

用量减少 66%、永磁材料去稀土化降低成本 50%
以上。

煤炭、化工作为传统工业领域，一方面电机规模

庞大，大中型矿井装机功率达到 2万-30万千瓦，另

一方面每年用电量达到9000亿千瓦时，行业的绿色

转型关系到国家实现碳中和、碳达峰的总体发展战

略，未来轴向磁通电机研发应用的落地，将依托高功

率密度、小体积、高防爆适配性快速渗透市场，并保

持高增速。

一、十五五发展规划核心方向

11..  技术攻关重点技术攻关重点

材料：高性能永磁体、低损耗硅钢、耐高温绝缘

材料，提升功率密度与可靠性。

工艺：解决扁平结构装配、高精度定位、高效散

热等量产瓶颈，建智能示范线。

标准：推进 GB3836 防爆适配、IE5 能效等标准

制定，完善认证体系。

22..  产业与政策导向产业与政策导向

政策：纳入高端装备、绿色制造专项，支持防爆

矿用、高效工业电机研发与产业化。

产能：以兰花在晋城地区为基础辐射晋城地区

煤矿企业，后续在山西、河南、陕西、内蒙等煤炭化工

集中区推广，满足市场化需求。

应用：优先推广煤矿井下、化工流程等防爆+高
效场景，以示范项目带动规模化。

33..  阶段目标阶段目标（（20262026--20302030））

2026-2027：突破关键工艺，完成矿用防爆型样

机与认证，建首条专用产线。

2028-2029：批量供应刮板机、风机、泵等核心

设备，井下渗透率达15%+。
2030：形成完整产业链，能效提升20%-30%，替

代进口高端矿用电机。

二、市场分析（十五五期间）
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11..  规模与增速规模与增速

全球：2025年约5.31亿美元，2030年预计超100
亿美元，CAGR约73.5%。

国内：煤炭化工、新能源汽车、工业节能驱动增

长，2030年矿用防爆电机市场规模预计超50亿元 。
22..  竞争格局竞争格局

国际：YASA、西门子等垄断高端；国内：盘毂动

力、海纳科技等在矿用领域领先。

壁垒：防爆认证、工艺精度、成本控制，头部企业

将占据70%+市场份额。

33..  驱动与制约因素驱动与制约因素

驱动：双碳节能要求、煤矿智能化、井下空间限

制、防爆安全需求。

制约：初期成本高（比传统高 30%-50%）、维修

体系待完善、标准体系未健全。

三、煤炭化工领域应用场景

场景

井下
输送

通风
除尘

流体
输送

采掘
装备

化工
流程

核心问题

空间窄、防
爆要求高

高效+低噪

能耗大、维
护频繁

液压低效、
污染

高温腐蚀

轴向磁通电
机优势

体 积 减 少50%，重量降
低45%
直驱风机效
率 90%，噪
音 降 低 10-15db
直 连 泵 ，体
积 小 易 布
置 ，免 维 护
周期长

替代液压驱
动，响应快，
零泄漏

耐温绝缘

应用示例

刮板机、带
式输送机

离心风机、
除尘风机

离心水泵、
化工流程
泵

采煤机、掘
进机

搅拌器、压
缩机

节能效果

节电17%-32%

节电15%+

每小
时节电4
度＋

能耗降70%
能效
提升20%+

四、落地策略与建议

11..  企业端企业端

优先布局防爆型轴向磁通电机，联合煤矿企业

开展示范项目。

采用合同能源管理（EMC）模式，降低用户初期

投入。

建立井下快速维修网络，解决售后痛点。

22..  用户端用户端

优先在风机、水泵等高能耗设备试点，快速回收

成本（1-2年） 。
选择带MA煤安、Ex防爆认证的产品，确保合规安全。

配套智能控制系统，实现负载自适应与故障

预警。

五、总结

十五五期间，轴向磁通电机在煤炭化工领域将

从试点走向普及，成为推动行业节能、安全、智能化

转型的核心动力。虽面临成本与标准挑战，但随着

技术成熟与规模效应，将快速成为主流选择。

余热通过热泵技术供热或制冷。

3.管理创新：不同废水的协同合作

已内酰胺废水和其他工业废水协同处理：

参考“啤酒废水+己内酰胺废水”协同处理

模式，为其他行业提供了可复制的减碳模板。

能否将己内酰胺废水与尿素污水混合处理，利

用尿素污水中的易生化的污水作为碳源替代外

加碳源，减少碳的投加。

三、展望未来

己内酰胺工厂的污水处理减碳降碳实践表

明，通过工艺优化、资源循环和管理创新，可实

现环境效益与经济效益的双赢。己内酰胺工厂

的污水处理减碳降碳之路，不仅是化工行业绿

色转型的缩影，更是中国实现“双碳”目标的重

要实践。
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