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能源领域零部件的 
夹紧与抓取技术
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牢固夹紧并抓取供电和
供热领域的零部件

RÖHM
110 多年来，RÖHM 一直致力于生产夹紧、抓取和物料搬运技术。 
全球众多大型机械和设备制造商都将我们视为提供回转夹具、动
力卡盘和夹头、膨胀芯轴、顶尖和中心架，以及机器人抓取技术的
标准供应商。 我们的产品以其坚固耐用、高精度以及智能的力与运
动控制的卓越结合而著称。因此，多年来，RÖHM 也是能源技术领
域的重要合作伙伴。

RÖHM 与能源技术

RÖHM 深谙关键所在
能源技术设备的零部件具有特殊性。因此，用于加工这些零部件的夹紧和抓取技
术也必然必须具备特殊性。现成的标准产品通常无法满足需求；客户需要的是个
性化解决方案。凭借三大独特优势，RÖHM 在此领域脱颖而出：

定制化产品， 
兼具批量生产的可靠性。

我们的产品理念既基于批量生产，也基于定制开发。
通过将批量生产的工程技术专长融入每一套定制夹
具中，从而确保其质量和成本效益。

深厚的行业知识。

由于 RÖHM 数十年来一直致力于能源技术领域，因
此每一项研发都基于对各个细分领域（从石油天然
气到风能）需求的深刻理解。

娴熟的项目管理。 
最大限度的透明度。

每套夹紧解决方案均由我们内部从头到尾全程实
施。通过明确的流程安排和专职对接人员，我们的客
户能够积极参与每个开发阶段。 我们既会充分考虑
待加工工件的要求，也会兼顾机床环境。这从一开始
就确保了真正合适的夹紧解决方案的诞生。它保证
了细节层面的功能安全性，并确保准时交付。

制定需求清单

制造夹具方案

交付夹紧方案 设计夹紧方案

测试与验收

全球服务：维护、维修、现代化改造

RÖHM 定制解决方案的工作流程



544 5

大型部件。复杂形状。 
高要求材料。
能源技术设备的设计旨在实现高性能和高
安全性。因此，许多部件尺寸庞大且形状复
杂；通常由特殊材料制成。这增加了其制造
难度，尤其是机械加工环节。正因如此，能
源行业往往需要针对夹紧和抓取技术提供
专用解决方案。

安全且无变形地夹紧大型工件

对那些将加工成轴、轴承套、齿轮甚至法兰的工件进行夹
持，实际上属于夹紧和抓取技术的标准范畴。但当工件的直
径或长度达到数米时，情况就大不相同了。 在能源技术设
备中，例如发电厂建设中的燃气轮机和发电机，这种情况屡
见不鲜。 此时需要大型夹具，其必须具备多个夹紧点、巨大
的夹持力和巧妙的受力分布。否则将面临翘曲和变形的风
险。凭借在能源技术领域数十年的经验，RÖHM深谙此类夹
具的设计要领。

RÖHM 为各类能源技术设备提供用
于对高精度零部件进行机械加工的
夹紧和抓取技术

地热能
管端件、泵部件

生物质能源
管端、泵部件、z电机部件

石油和天然气
钻头和泵部件、管端、管接头、 
阀门、闸阀、压缩机部件

行业要求

风力发电
转子轮毂、转子轴、主轴承、 
减速齿轮箱的轴承和齿轮

核能
管端、泵部件、燃料棒部件

水力发电
管端、泵部件

涡轮机（燃气涡轮机、蒸汽涡轮机、水轮机）
 
涡轮叶片、轴承、压缩机叶片和燃烧室部件（燃气轮机）

发电机（电站发电机、柴油发电机）
 
发电机轴、轴承、转子、电机部件

攻克复杂的几何形状和材料

对于其他工件，挑战在于制造出具有复杂几何结构的部件，
而这些结构有时极为精细。此外，许多工件还由难处理的材
料制成，例如耐高温钢或特种合金。 以涡轮叶轮为例。对这
类工件进行精密夹持，同样对夹紧和抓取技术提出了极高
要求。绝不能造成表面损伤或出现裂纹。毕竟，这些都是用
于关键基础设施的部件。 通常，尺寸、形状和材料这三项挑
战会同时出现在同一个工件上。即使在这种情况下，RÖHM
也能根据客户需求量身定制解决方案。以下示例便是明证。



76

石油和天然气：多年来，RÖHM 一直为开采设备和管道零部件提供定
制化的夹紧和抓取技术

开采技术

钻头

任务： 
夹持形状复杂的钻头端，在钻头底端切削螺纹

解决方案： 
部分中空动力卡盘（直径 900 毫米）

特点： 
	| 部分中空孔直径 483 mm
	| 采用根据工件形状专门设计的夹爪， 
从而实现安全夹持
	| 最大总夹紧力 250 kN

管道

任务： 
对工件（外径 339.7 mm / 13 3/8’’）进行外圆夹紧， 
做端面加工和螺纹加工

解决方案： 
气动前后端卡盘（直径 1,000 mm）

特点： 
	| 配有与管子轮廓相匹配的顶爪
	| 采用弹簧进行夹紧，通过空气压力来释放， 
以此作为安全机制
	| 中心补偿式夹紧
	| 夹紧前对工件进行气动定心

管箍

任务： 
夹紧工件（外径 146 mm / 5 ¾”）， 
用于两端车削和螺纹加工，无需重新装夹

解决方案： 
液压驱动分度卡盘（直径 500 mm）

特点： 
	| 卡盘的分度功能避免了重新装夹，从而缩短了加工时间
	| 全自动分度四个位置，每个位置之间均为90°的旋转角度， 
直接通过转动动作实现；旋转精度为±1°
	| 摆动位置采用机械分度（刚性锁定），确保最高重复定位精度
	| 一个卡爪为固定行程，以确保工艺可靠性和精度

输送技术

输送技术

石油与天然气
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输送技术

角形管件（90°弯头）

任务： 
夹持工件（内流径 105 毫米/ 4.135 英寸）， 
在无需重新装夹的情况下对工件两头进行车削和螺纹加工

解决方案： 
动力驱动分度卡盘（直径 650 毫米）

特点： 
	| 卡盘的分度功能避免了工件重新装夹，从而缩短了加工时间
	| 全自动分度至四个位置，四个位置相隔 90°；分度精度 ±1°
	| 两个固定行程卡爪，以确保工艺可靠性和精度
	| 工件由机床上料，可精确装夹到位——包括角向定位

泵送技术

固体泵壳体

任务： 
夹持重型且形状不规则的工件，进行平面铣削

解决方案： 
手动卡盘（直径 1,600 毫米）

特点： 
	| 三个可单独调节的正反向卡爪，卡爪带定位齿， 
用于精确对准工件并确保圆周跳动精度
	| 该方案还确保了较大的夹紧范围， 
并能将夹紧力高效传递至工件
	| 卡盘重量大幅减轻（仅 3,700 公斤）

石油和天然气

1.6 m
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行星齿轮

任务： 
内撑夹紧大型工件（基圆直径 610 毫米）， 
进行磨齿加工

解决方案： 
带顶爪的手动滑块式夹头

特点： 
	| 通过扭矩扳手进行操作
	| 可互换的顶爪，适用于 410 mm 或 442 mm 的夹紧直径
	| 同轴度精度为 0.008 毫米
	| 可通过调整螺钉调节同心度

RÖHM 为风力发电机组部件提供夹紧和抓取技术 

传动系统

1.2 m

主轴承用轴承圈

任务： 
夹持工件进行车削和径向铣削加工

解决方案： 
液压驱动角杆式动力卡盘（直径 2,000 毫米）

特点： 
	| 通过两个补偿夹爪，可液压切换从自定心夹紧模式切换至补偿夹紧模
式——这样，工件可在一次操作中先进行定心，然后再补偿夹紧，从而避免
工件出现变形
	| 高夹爪设计，确保铣削时具有最大的操作空间
	| 集成夹紧缸设计，结构紧凑且维护需求低
	| 卡盘重量大幅减轻（仅 3,800 公斤）

风力发电机

传动系统

2 m
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传动系统

行星齿轮架

任务： 
夹持大型工件（直径约 1,300 毫米）进行加工

解决方案： 
液压驱动夹紧装置

特点： 
	| 可在机床外上料工位上高效完成装夹
	| 无需依赖永久性液压连接——蓄能器和夹紧楔块能在运输和
加工过程中持续保持夹紧力
	| 部分夹紧点具有弹性，以防止工件变形

1.9 m

传动系统

变速箱壳体

任务： 
夹持不对称工件（重量 2,437 公斤）进行平面铣削和钻孔

解决方案： 
液压驱动夹紧装置

特点： 
	| 可在机床外的上料工位上高效完成装夹
	| 工件可全自动对正、定心，然后进行夹紧
	| 带楔锁定的夹紧角杆确保安全的多点夹持
	| 集成式蓄能器确保夹紧力恒定

风力发电机

1.9 m

1.3 m
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对夹紧和抓取技术提出严峻挑战： 
燃气轮机与风力发电机
用于燃气轮机和风力涡轮机的工件，使得夹紧与固定技术所面临的挑战显得尤为突出。
没有其他领域的工件会如此庞大，形状也更为复杂；同时，也没有其他领域的工件是由如
此难以加工的材料制成的。

燃烧室（燃气轮机）

这些钣金部件由耐高温钢和因科镍
（Inconel）等超级合金制成。它们不仅

难以加工，还存在变形的风险。 
夹紧和抓取技术必须能够应对这些相
互矛盾的挑战。

涡轮轮盘（燃气轮机）

涡轮轮盘体积庞大、结构纤细、 
形状复杂，且由难加工的超级合金制
成。因此需要使用特殊的夹具， 
以便在确保其稳固固定的同时， 
还能轻柔地处理这些部件。

压缩机叶片（燃气轮机）

加工这些形状复杂、壁厚很薄的 
大型工件时，必须非常谨慎地 
夹持工件，以避免其变形或开裂。

转子轮毂（风力发电机）

这种由球墨铸铁制成的工件重量大、 
体积庞大且形状复杂，其直径通常超过
2米。为了对转子叶片的 
法兰部位进行加工，必须使用专门的 
夹具来固定该工件。

齿轮箱（风力发电机）

这是一种由大型齿轮和特种轴承组成
的复杂系统。进行车削、切齿和磨削作
业时，需要极高的机械精度， 
这有助于减少磨损，同时降低风力涡轮
机的噪音水平。

转子轴（风力发电机）

这根长达数米的沉重轴用于驱动风力
发电机中的环形发电机。 
车削和铣削加工作业需要在专用设备
上完成，这类操作需要双侧夹紧装置以
及纵向支撑装置。

燃气轮机

风力发电机的传动系统
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RÖHM在涡轮机部件的夹紧和抓取技术方面经验丰富

启动齿轮

任务： 
在齿轮齿部夹紧工件进行车削加工

解决方案： 
动力驱动膜片卡盘（直径 315 毫米）

特点： 
	| 无摩擦膜片原理可实现极高的 
同轴度和重复定位精度（< 0.005 毫米）
	| 通过调节螺钉可对同轴度进行微米级精细调整
	| 集成吹气装置可确保夹紧面和接触面持续清洁

燃气轮机

压缩机导叶

任务： 
夹紧工件（重量 500 千克），以便将叶片自动嵌入内
环并与外环进行焊接

解决方案： 
动力卡盘（直径 2,900 毫米）

特点： 
	| 夹紧范围为 950 毫米至 2,700 毫米， 
适用于内径或外径夹紧
	| 总夹紧力：约 5.5 kN
	| 集成式夹紧缸，结构紧凑，无需单独拉杆
	| 可手动在自定心夹紧模式到 
中心补偿夹紧模式之间切换
	| 可快速调节的卡爪，便于维护和清洁

燃气轮机

涡轮机

3 m
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2 m

任务： 
夹持工件（长度约 6,000 毫米）对轴承座进行磨削， 
该工序对圆度要求极高

解决方案： 
组合使用两个花盘（一个配备增力丝杆，直径 2,000
毫米；另一个不配备增力丝杆）

特点： 
	| 采用增力丝杆进行机械夹紧——装夹时间短， 
夹紧力最大
	| 在180 Nm的扭矩作用下，每个夹爪的夹紧力为 400 kN
	| 可承载最大 80 t 的工件（按比例计算）
	| 同轴度小于 0.01 毫米
	| 可进行内部和外部夹紧
	| 小花盘（直径 1,000 mm）用于副主轴夹紧工件

燃气轮机

转子轴

涡轮机

6.6 m
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此外，我们还为发电厂发电机的零部件， 
以及固定式和移动式柴油发电机， 
提供夹紧与抓取技术

发电机

柴油发电机

齿轮

任务： 
在齿部夹紧齿轮进行车削加工

解决方案： 
套筒夹头（直径 320 毫米）

特点： 
	| 配备气密检测功能，用于确认工件正确轴向定位
	| 平面支撑结构，具有极高的同轴度（0.01 毫米）， 
确保最高的轴向精度以及与车削轴的绝对垂直度
	| 配备弹性防屑罩和集成吹气装置
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柴油发电机

动力轴

任务： 
将工件（长度 1,470 毫米）一次装夹夹紧， 
以进行车削和铣削

解决方案： 
动力驱动杠杆式卡盘、 
回转顶尖和端面驱动组合使用

特点： 
	| 可从自定心夹紧模式切换为补偿夹紧模式
	| 配备可缩回的夹紧臂，以便在夹紧前或夹紧后对
夹紧面进行加工
	| 可加装端面驱动器或夹紧芯轴， 
以便在夹紧臂缩回时进行加工

2 m

柴油发电机

曲轴
任务： 
夹持长条形非对称工件（长度 1,800 mm） 
以进行车削和铣削加工

解决方案： 
两套不同类型的动力卡盘； 
分别安装在工件的两端，以及四个中心架

特点： 
	| 带有三个相互错开的、可自动定心卡爪的角杠杆式卡
盘；配有用于安装刚性且可径向调节的定心锥的装置
	| 带伸缩套筒（行程 100 毫米）和用于加工的定心顶尖的
浮动卡盘；套筒的圆周跳动可通过垫片进行调整
	| 两个卡盘均具有较高的总夹紧力（各 250 kN）
	| 沿工件长度方向分布的四个中心架，专为重型铣削加工
设计（滚轮配有耐磨PKD片）

发电机

2.3 m
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RÖHM 能够为所有夹紧任务提供最佳解决方案，无论是工件夹紧还是刀具夹紧。 
为了制造满足最高标准的产品，我们从客户咨询、设计、生产到售后服务，全面满足各项要求。 
如需了解更多信息，我们的专业顾问将很乐意为您提供帮助。

钻夹头自动化技术

动力卡盘 夹紧芯轴车床卡盘 / 花盘 虎钳

顶尖 刀具夹紧系统

回转油缸/气缸 中心架 芯轴 / 夹头 端面驱动

保
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德国  
奥地利

RÖHM GmbH
海因里希·罗姆街 50 号 
89567 松特海姆/布伦茨
德国

电话 +49 7325 16 500
sales@roehm.biz
service@roehm.biz

瑞士

RÖHM 夹紧技术股份有限公司
Feldstrasse 39
3360 赫尔佐根布赫塞
瑞士

电话 +41 62 956 30 20
roehm.ch@roehm.biz 

https://www.roehm.biz

