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本发明属于直升机旋翼轴零件技术领域，公

开了一种锁片、锁紧结构及安装方法。所述锁片

为阶梯式锁片，包含高端部位和低端部位；所述

高端部位上开设有圆形内孔，所述低端部位上开

设有六角方孔，实现螺母之间的互锁，适用于承

受较大载荷或较大振动的、需要互锁的螺栓，特

别适用于直升机旋翼轴拉力螺栓。
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1.一种锁片，其特征在于，所述锁片为阶梯式锁片，包含高端部位和低端部位；所述高

端部位上开设有圆形内孔，所述低端部位上开设有六角方孔。

2.根据权利要求1所述的一种锁片，其特征在于，所述高端部位的外轮廓为不完整六边

形，所述低端部位的外轮廓为不完整圆形。

3.根据权利要求1所述的一种锁片，其特征在于，所述高端部位与低端部位的高度差应

小于螺母厚度。

4.根据权利要求1所述的一种锁片，其特征在于，所述高端部位与低端部位的高度差为

螺母厚度的一半。

5.根据权利要求1所述的一种锁片，其特征在于，所述锁片的高端部位与第一螺栓圆柱

段间隙配合，所述锁片的低端部位与第二螺栓对应的螺母头部间隙配合。

6.根据权利要求1所述的一种锁片，其特征在于，所述高端部位和所述低端部位的厚度

范围分别为1mm‑3mm之间。

7.一种锁紧结构，其特征在于，包含N个螺栓，N个螺母以及N个如权利要求1‑6所述的锁

片；

第i个锁片的高端部位与第i个螺栓圆柱段间隙配合，第i个锁片的低端部位与第i+1个

螺栓对应的螺母头部间隙配合，且第N个锁片的高端部位与第N个螺栓圆柱段间隙配合，第N

个锁片的低端部位与第1个螺栓对应的螺母头部间隙配合，i＝1,…,N‑1,N为正整数。

8.一种锁紧结构的安装方法，其特征在于，所述安装方法用于安装如权利要求7所述的

锁紧结构，所述方法包括：

将第一锁片中的圆孔套入第一螺栓圆柱段，再将第一螺母轻轻拧入第一螺栓上，第二

锁片中的圆孔套入第二螺栓圆柱段，再将第二螺母轻轻拧入第二螺栓，将第一锁片的六方

孔套入第二螺母上，直至最后一个锁片的六方孔套入第一螺母上，用扳手拧紧螺栓端头的

六角头，从而将一组螺母锁紧。
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一种锁片、锁紧结构及安装方法

技术领域

[0001] 本发明属于直升机旋翼轴零件技术领域，特别涉及一种锁片、锁紧结构及安装方

法。

背景技术

[0002] 机械系统中，螺栓、螺母一般需要锁紧，以防止在工作状态由于振动等因素导致螺

栓、螺母松动，一般采用打保险丝进行锁紧，见图1，这种方式不仅需要在螺母上打孔，而且

实际应用中经常发现保险丝松动的情况。

发明内容

[0003] 本发明的目的是提供一种锁片、锁紧结构及安装方法，实现螺母之间的互锁，适用

于承受较大载荷或较大振动的、需要互锁的螺栓，特别适用于直升机旋翼轴拉力螺栓。

[0004] 为解决上述技术问题，本发明所采用的技术方案是：

[0005] 技术方案一：

[0006] 一种锁片，所述锁片为阶梯式锁片，包含高端部位和低端部位；所述高端部位上开

设有圆形内孔，所述低端部位上开设有六角方孔。

[0007] 本发明技术方案一的特点和进一步的改进为：

[0008] (1)所述高端部位的外轮廓为不完整六边形(便于与装配后的螺母外形相吻合)，

所述低端部位的外轮廓为不完整圆形。

[0009] (2)所述高端部位与低端部位的高度差应小于螺母厚度。

[0010] (3)所述高端部位与低端部位的高度差为螺母厚度的一半。(保证低端部位紧固的

可靠性)

[0011] (4)所述锁片的高端部位与第一螺栓圆柱段间隙配合，所述锁片的低端部位与第

二螺栓对应的螺母头部间隙配合。

[0012] (5)所述高端部位和所述低端部位的厚度范围分别为1mm‑3mm之间。

[0013] 技术方案二：

[0014] 一种锁紧结构，包含N个螺栓，N个螺母以及N个如技术方案一所述的锁片；

[0015] 第i个锁片的高端部位与第i个螺栓圆柱段间隙配合，第i个锁片的低端部位与第i

+1个螺栓对应的螺母头部间隙配合，且第N个锁片的高端部位与第N个螺栓圆柱段间隙配

合，第N个锁片的低端部位与第1个螺栓对应的螺母头部间隙配合，i＝1,… ,N‑1 ,N为正整

数。

[0016] 技术方案三：

[0017] 一种锁紧结构的安装方法，所述安装方法用于安装如技术方案二所述的锁紧结

构，所述方法包括：

[0018] 将第一锁片中的圆孔套入第一螺栓圆柱段，再将第一螺母轻轻拧入第一螺栓上，

第二锁片中的圆孔套入第二螺栓圆柱段，再将第二螺母轻轻拧入第二螺栓，将第一锁片的
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六方孔套入第二螺母上，直至最后一个锁片的六方孔套入第一螺母上，用扳手拧紧螺栓端

头的六角头，从而将一组螺母锁紧。

[0019] 本发明提供一种锁片、锁紧结构及安装方法，实现螺母之间的互锁，适用于承受较

大载荷或较大振动的、需要互锁的螺栓，特别适用于直升机旋翼轴拉力螺栓。

附图说明

[0020] 图1为常见锁紧结构示意图；

[0021] 图2为本发明提供的锁片结构示意图；

[0022] 图3为本发明提供的锁片安装示意图；

[0023] 图4为本发明提供的锁片安装局部放大图；

[0024] 1—旋翼轴、a—保险丝、2—锁片、3—螺母、4—螺栓、5—桨毂。

具体实施方式

[0025] 下面结合附图和具体实施方式来对本发明的技术方案作进一步的阐述。

[0026] 本发明实施例提供一种可以实现螺母互锁的锁片，其结构示意图见图2。锁片呈

“Z”字型，厚度约2mm。锁片两端各开设一孔，一端外形为六边形，内设圆孔，与螺栓圆柱段间

隙配合；一端外形为圆形，内设六角方孔，与螺母间隙配合。安装方式见图3。

[0027] 具体的，本发明实施例提供一种锁片，所述锁片为阶梯式锁片，包含高端部位和低

端部位；所述高端部位上开设有圆形内孔，所述低端部位上开设有六角方孔。

[0028] 进一步的：

[0029] (1)所述高端部位的外轮廓为不完整六边形(便于与装配后的螺母外形相吻合)，

所述低端部位的外轮廓为不完整圆形。

[0030] (2)所述高端部位与低端部位的高度差应小于螺母厚度。

[0031] (3)所述高端部位与低端部位的高度差为螺母厚度的一半。(保证低端部位紧固的

可靠性)

[0032] (4)所述锁片的高端部位与第一螺栓圆柱段间隙配合，所述锁片的低端部位与第

二螺栓对应的螺母头部间隙配合。

[0033] (5)所述高端部位和所述低端部位的厚度范围分别为1mm‑3mm之间。

[0034] 进一步的，本发明实施例还提供一种锁紧结构，包含N个螺栓，N个螺母以及N个如

上所述的锁片；

[0035] 第i个锁片的高端部位与第i个螺栓圆柱段间隙配合，第i个锁片的低端部位与第i

+1个螺栓对应的螺母头部间隙配合，且第N个锁片的高端部位与第N个螺栓圆柱段间隙配

合，第N个锁片的低端部位与第1个螺栓对应的螺母头部间隙配合，i＝1,… ,N‑1 ,N为正整

数。

[0036] 进一步的，本发明实施例还提供一种锁紧结构的安装方法，所述安装方法用于安

装如上所述的锁紧结构，所述方法包括：

[0037] 将第一锁片中的圆孔套入第一螺栓圆柱段，再将第一螺母轻轻拧入第一螺栓上，

第二锁片中的圆孔套入第二螺栓圆柱段，再将第二螺母轻轻拧入第二螺栓，将第一锁片的

六方孔套入第二螺母上，如图4所示，直至最后一个锁片的六方孔套入第一螺母上，用扳手
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拧紧螺栓端头的六角头，从而将一组螺母锁紧。

[0038] 本发明提供一种锁片、锁紧结构及安装方法，实现螺母之间的互锁，适用于承受较

大载荷或较大振动的、需要互锁的螺栓，特别适用于直升机旋翼轴拉力螺栓。

[0039] 以上所述仅为本发明的优选实施例而已，并不用于限制本发明，对于本领域的技

术人员来说，本发明可以有各种更改和变化。凡在本发明的精神和原则之内，所作的任何修

改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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图1

图2
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图3

图4
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