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一种便于生产加工的锁紧盘

(57)摘要

一种涉及风力发电设备技术领域的便于生

产加工的锁紧盘，用于锁紧轴套本体和主轴本

体，所述轴套本体内同轴插接有主轴本体的一

端，还包含外环、内环和连接盘；所述轴套本体的

套身套设有内环，所述内环的外缘为锥型结构，

所述外环的中心孔为与内环锥型外缘对应配套

的锥型孔；所述内环的大头端安装有与轴套本体

相应端端面对应紧固连接的连接盘，该连接盘为

环形结构，连接盘对应内环的外侧间隔环设有多

个安装孔，所述安装孔内安装有与外环对应紧固

连接的锁紧螺钉，且内环的大头端端面与连接盘

对应抵触；本实用新型结构简单，易于装配，生产

成本较低，与传统锁紧盘结构相比，极大的提高

了加工效率，能够有效缩减加工成本。
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1.一种便于生产加工的锁紧盘，用于锁紧轴套本体（1）和主轴本体（2），所述轴套本体

（1）内同轴插接有主轴本体（2）的一端，其特征是：还包含外环（3）、内环（4）和连接盘（5）；所

述轴套本体（1）的套身套设有内环（4），所述内环（4）的外缘为锥型结构，所述外环（3）的中

心孔为与内环（4）锥型外缘对应配套的锥型孔；所述内环（4）的大头端安装有与轴套本体

（1）相应端端面对应紧固连接的连接盘（5），该连接盘（5）为环形结构，连接盘（5）对应内环

（4）的外侧间隔环设有多个安装孔，所述安装孔内安装有与外环（3）对应紧固连接的锁紧螺

钉（6），且内环（4）的大头端端面与连接盘（5）对应抵触；所述连接盘（5）盘面设有顶丝孔

（8），且顶丝孔（8）与锁紧螺钉（6）互不干涉影响。

2.如权利要求1所述的便于生产加工的锁紧盘，其特征是：所述连接盘（5）通过定位件

（7）与轴套本体（1）对应紧固连接。

3.如权利要求2所述的便于生产加工的锁紧盘，其特征是：所述定位件（7）能够为环设

的多个，或定位件（7）为圆环结构。

4.如权利要求2所述的便于生产加工的锁紧盘，其特征是：所述定位件（7）与连接盘（5）

为一体式结构。

5.如权利要求1所述的便于生产加工的锁紧盘，其特征是：所述连接盘（5）对应内环（4）

的一端设有与连接盘（5）对应同轴的沉槽，该沉槽槽底设有与轴套本体（1）相应端端面对应

紧固连接的螺钉。

6.如权利要求1所述的便于生产加工的锁紧盘，其特征是：所述内环（4）的大头端端面

设有通至内环（4）与外环（3）结合面的注油孔Ⅰ（9），且连接盘（5）对应注油孔Ⅰ（9）的位置设

有通孔，或所述外环（3）的大孔径端端面或外环（3）的外缘设有通至内环（4）与外环（3）结合

面的注油孔Ⅱ（10）。

7.如权利要求6所述的便于生产加工的锁紧盘，其特征是：所述内环（4）外缘对应注油

孔Ⅰ（9）的位置设有环槽Ⅰ；或所述外环（3）内缘对应注油孔Ⅱ（10）的位置设有环槽Ⅱ。

8.如权利要求6所述的便于生产加工的锁紧盘，其特征是：所述注油孔Ⅰ（9）和注油孔Ⅱ

（10）均为多个，且均布设置。
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一种便于生产加工的锁紧盘

技术领域

[0001] 本实用新型涉及风力发电设备技术领域，尤其是涉及一种便于生产加工的锁紧

盘。

背景技术

[0002] 公知的，锁紧盘是风力发电机组传动系统的重要组成部分，也称为风电收缩盘，锁

紧盘主要由内环、外环和螺栓组成，传统锁紧盘的内环的外圆制有法兰和外圆锥面，法兰上

制有与外环台阶上的螺纹孔相对应的数量相等的穿螺丝通孔；由于内环结构形状的特点，

内环的结构只有毛坯总量的20％左右，钢材的浪费巨大，加工的耗材占比高，加工时间长；

此外，传统锁紧盘限于结构影响，导致安装和拆卸工艺复杂，耗时耗力，此种现象是本领域

技术人员亟待解决的问题；

[0003] 现有专利公开了一种风电锁紧盘内环止口卡接组件装置，该专利的内环端部设置

内环法兰，内环法兰与内环之间设置止口卡接，虽然该专利内环以及内环法兰能够分别加

工，节约钢材，但该专利需要将内环和内环法兰通过内环止口卡键连接为一体才能使用，装

配工艺复杂，使用不便。

发明内容

[0004] 为了克服背景技术中的不足，本实用新型公开了一种便于生产加工的锁紧盘。

[0005] 为实现上述发明目的，本实用新型采用如下技术方案：

[0006] 一种便于生产加工的锁紧盘，用于锁紧轴套本体和主轴本体，所述轴套本体内同

轴插接有主轴本体的一端，还包含外环、内环和连接盘；所述轴套本体的套身套设有内环，

所述内环的外缘为锥型结构，所述外环的中心孔为与内环锥型外缘对应配套的锥型孔；所

述内环的大头端安装有与轴套本体相应端端面对应紧固连接的连接盘，该连接盘为环形结

构，连接盘对应内环的外侧间隔环设有多个安装孔，所述安装孔内安装有与外环对应紧固

连接的锁紧螺钉，且内环的大头端端面与连接盘对应抵触；所述连接盘盘面设有顶丝孔，且

顶丝孔与锁紧螺钉互不干涉影响。

[0007] 优选的，所述连接盘通过定位件与轴套本体对应紧固连接。

[0008] 优选的，所述定位件能够为环设的多个，或定位件为圆环结构，或定位件与连接盘

为一体式结构。

[0009] 优选的，所述连接盘对应内环的一端设有与连接盘对应同轴的沉槽，该沉槽槽底

设有与轴套本体相应端端面对应紧固连接的螺钉。

[0010] 优选的，所述内环的大头端端面设有通至内环与外环结合面的注油孔Ⅰ，且连接盘

对应注油孔Ⅰ的位置设有通孔，或所述外环的大孔径端端面或外环的外缘设有通至内环与

外环结合面的注油孔Ⅱ。

[0011] 优选的，所述内环外缘对应注油孔Ⅰ的位置设有环槽Ⅰ；或所述外环内缘对应注油

孔Ⅱ的位置设有环槽Ⅱ。
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[0012] 优选的，所述注油孔Ⅰ和注油孔Ⅱ均为多个，且均布设置。

[0013] 由于采用如上所述的技术方案，本实用新型具有如下有益效果：

[0014] 本实用新型公开的一种便于生产加工的锁紧盘，结构简单，易于装配，生产成本较

低，与传统锁紧盘结构相比，内环能够直接利用圆管进行成型加工，极大的提高了加工效

率，同时提高了材料利用率，能够有效缩减加工成本，且所述外环中心孔的大孔径端无需加

工沉槽，在提供同等传递扭矩的前提下，能够缩减外环的外径尺寸，节省材料，减轻重量；

[0015] 此外，所述内环的大头端端面设有通至内环与外环结合面的注油孔Ⅰ，或所述外环

的大孔径端端面或外环的外缘设有通至内环与外环结合面的注油孔Ⅱ，在检修保养时，若

拆卸锁紧螺钉后内环与外环未脱开，能够通过注油孔Ⅰ或注油孔Ⅱ向内环与外环的结合面

注入高压油或高压油脂，直至内环与外环产生轴向相对位移，即可使外环与内环对应脱开，

便于维修保养的操作，能够有效提高维修保养的工作效率。

附图说明

[0016] 图1为本实用新型的结构示意图；

[0017] 图2为传统锁紧盘的结构示意图；

[0018] 图3为定位件的结构示意图；

[0019] 图4为连接盘的另一种结构示意图；

[0020] 图5为注油孔Ⅰ的结构示意图；

[0021] 图6为注油孔Ⅱ的第一种结构示意图；

[0022] 图7为注油孔Ⅱ的第二种结构示意图；

[0023] 图8为本实用新型的锁紧状态结构示意图；

[0024] 图9为本实用新型的扭矩传递示意图；

[0025] 图10为传统锁紧盘的扭矩传递示意图。

[0026] 图中：1、轴套本体；2、主轴本体；3、外环；4、内环；5、连接盘；6、锁紧螺钉；7、定位

件；8、顶丝孔；9、注油孔Ⅰ；10、注油孔Ⅱ。

具体实施方式

[0027] 通过下面的实施例可以详细的解释本实用新型，公开本实用新型的目的旨在保护

本实用新型范围内的一切技术改进，在本实用新型的描述中，需要理解的是，若有术语

“上”、“下”、“前”、“后”、“左”、“右”等指示的方位或位置关系，仅是与本申请的附图对应，为

了便于描述本实用新型，而不是指示或暗示所指的装置或元件必须具有特定的方位。

[0028] 结合附图1～8，一种便于生产加工的锁紧盘，用于锁紧轴套本体1和主轴本体2，所

述轴套本体1内同轴插接有主轴本体2的一端，还包含外环3、内环4和连接盘5；所述轴套本

体1的套身套设有内环4，所述内环4的外缘为锥型结构，所述外环3的中心孔为与内环4锥型

外缘对应配套的锥型孔；所述内环4的大头端安装有环形的连接盘5，该连接盘5对应内环4

的外侧间隔环设有多个安装孔，所述安装孔内安装有与外环3对应紧固连接的锁紧螺钉6，

且内环4的大头端端面与连接盘5对应抵触，即在使用时能够通过锁紧螺钉6拉动外环3，使

外环3和内环4产生相对轴向位移，从而使外环3的内锥面与内环4的外锥面结合，从而将锁

紧螺钉6施加于外环3的轴向力转换为外环3对内环4施加的径向收紧力，进而使内环4产生
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相应的缩径变形量，直至轴套本体1锁紧主轴本体2；

[0029] 与传统锁紧盘结构相比，内环4能够直接利用圆管进行成型加工，极大的提高了加

工效率，同时提高了材料利用率，能够有效缩减加工成本，且所述外环3中心孔的大孔径端

无需加工沉槽，在提供同等传递扭矩的情况下，能够缩减外环3的外径尺寸，节省材料，减轻

重量；

[0030] 结合附图9～10，例如某产品，主轴本体2内孔直径di(mm)=100，主轴本体2与轴套

本体1配合直径dw(mm)=690H7/g6，轴套本体1与锁紧盘配合直径d(mm)=800  H7/f7；

[0031] 若采用本实用新型所述的风力发电机用锁紧盘，则需使用的外环3外径D(mm)=

1205，内环4宽度L(mm)=296，内外环锥面平均直径df(mm)=827.959，内外环锥面斜角α（°）=

2.7，内外环行程H(mm)=39.35重量为1601Kg；

[0032] 根据行程可以算出:Uw=3.7114mm  (锥度段过盈)；

[0033] 其能够提供的传递扭矩：

[0034] △dwmax(mm)（主轴与轴套间最大间隙）=0.154

[0035] △dmax(mm)（轴套与锁紧盘间最大间隙）=0.24

[0036] P2=222.41MPa

[0037] Pa=  219.101MPa

[0038] Pw=212.787MPa

[0039] Mt=π*dw^2*L*uw*Pw/2=  7065.565kN.m；

[0040] 若采用传统锁紧盘，提供同等的传递扭矩，则需使用的外环外径D(mm)=1270，内环

总宽度L(mm)=296，内环第一段宽度L1(mm)=55，内环第一段平均直径df1(mm)=969.784，内

环第二段宽度L2(mm)=241，内环第二段平均直径df2(mm)=825.365，内外环锥面斜角α（°）=

2.7，内外环行程H(mm)=39.5，内外环法兰间隙0.2mm，重量为1800Kg；

[0041] 根据行程及内外环法兰间隙可以算出:

[0042] Uw1=3.3255mm  (内外环法兰位置过盈)

[0043] Uw2=3.7255mm  (长锥段过盈)

[0044] 其能够提供的传递扭矩：

[0045] △dwmax(mm)（主轴与轴套间最大间隙）=0.154

[0046] △dmax(mm)（轴套与锁紧盘间最大间隙）=0.24

[0047] 分两段计算:

[0048] 第一段（内外环法兰位置）

[0049] P21=135.407MPa

[0050] Pa1=  119.986MPa

[0051] Pw1=114.215MPa

[0052] Mt1=π*dw^2*L1*uw*Pw1/2=  704.682kN.m

[0053] 第二段（长锥段）

[0054] P22=244.919MPa

[0055] Pa2=  241.881MPa

[0056] Pw2=235.443MPa

[0057] Mt2=π*dw^2*L2*uw*Pw2/2=  6365.213kN.m
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[0058] 总可传递扭矩为两段相加:

[0059] Mt=Mt1+Mt2=7069.895kN.m，即提供同等7069.895kN.m传递扭矩，本实用新型的外

环3外径小于传统锁紧盘外环外径，重量能够减轻11%。

[0060] 实施例一：

[0061] 在轴套本体1的套身依次同轴套设外环3、内环4以及连接盘5；在连接盘5的安装孔

内安装锁紧螺钉6，通过锁紧螺钉6拉动外环3，使外环3的内锥面与内环4的外锥面结合，将

锁紧螺钉6施加于外环3的轴向力转换为外环3对内环4施加的径向收紧力，直至轴套本体1

锁紧主轴本体2；在拆卸时，能够拧松锁紧螺钉6，使外环3与内环4脱开。

[0062] 实施例二：

[0063] 所述连接盘5与轴套本体1的套身对应套接，所述轴套本体1对应连接盘5的一端端

面紧固连接有用于定位连接盘5的定位件7，所述连接盘5盘面设有顶丝孔8，即能够通过定

位件7使连接盘5与轴套本体1对应紧固连接，一方面，能够方便外环3与内环4之间的锁紧操

作，在锁紧前能够防止外环3和内环4意外沿轴套本体1意外移动，从而起到防松的目的，同

时通过定位件7使连接盘5与轴套本体1对应紧固连接后连接盘5的位置固定，在锁紧操作时

外环3仅能沿轴套本体1的轴向靠近连接盘5移动，能够通过更换不同尺寸的定位件7改变连

接盘5位于轴套本体1套身的位置，进而达到控制外环3背离连接盘5一端与轴套本体1之间

距离的目的；另一方面，在检修保养时，若拆卸锁紧螺钉6后外环3与内环4未脱开，能够在顶

丝孔8位置安装顶丝，使顶丝与外环3相应端端面对应抵触并继续拧紧顶丝，通过顶丝顶动

外环3，即可使外环3与内环4对应脱开；根据需要，所述定位件7与连接盘5对应紧固连接，或

定位件7与连接盘5为一体式结构；所述定位件7能够为环设的多个，或定位件7为圆环结构，

安装方便，操作简单。

[0064] 实施例三：

[0065] 所述连接盘5与轴套本体1相应端端面对应紧固连接，或所述连接盘5对应内环4的

一端设有与连接盘5对应同轴的沉槽，该沉槽槽底设有与轴套本体1相应端端面对应紧固连

接的螺钉，所述连接盘5盘面设有顶丝孔8，即能够使连接盘5与轴套本体1直接对应紧固连

接，在检修保养时，若拆卸锁紧螺钉6后外环3与内环4未脱开，能够在顶丝孔8位置安装顶

丝，使顶丝与外环3相应端端面对应抵触并继续拧紧顶丝，通过顶丝顶动外环3，即可使外环

3与内环4对应脱开。

[0066] 实施例四：

[0067] 所述内环4的大头端端面设有通至内环4与外环3结合面的注油孔Ⅰ9，且连接盘5对

应注油孔Ⅰ9的位置设有通孔，即在检修保养时，若拆卸锁紧螺钉6后外环3与内环4未脱开，

能够通过注油孔Ⅰ9向内环4与外环3的结合面注入高压油或高压油脂，直至内环4与外环3产

生轴向相对位移，即可使外环3与内环4对应脱开，便于维修保养的操作，能够有效提高维修

保养的工作效率；根据需要，所述注油孔Ⅰ9为多个，且均布设置，便于对内环4与外环3的结

合面均匀施压，避免内环4与外环3意外卡死；所述内环4外缘对应注油孔Ⅰ9的位置设有环槽

Ⅰ，即在向内环4与外环3的结合面注入高压油或高压油脂时，高压油或高压油脂能够进入环

槽Ⅰ，一方面能够增大受力面积，使外环3与内环4更容易脱开，另一方面能够保证受力均匀，

使外环3与内环4保持同轴，避免意外卡死。

[0068] 实施例五：
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[0069] 所述外环3的大孔径端端面或外环3的外缘设有通至内环4与外环3结合面的注油

孔Ⅱ10，即在检修保养时，若拆卸锁紧螺钉6后外环3与内环4未脱开，能够通过注油孔Ⅱ10

向内环4与外环3的结合面注入高压油或高压油脂，直至内环4与外环3产生轴向相对位移，

即可使外环3与内环4对应脱开，便于维修保养的操作，能够有效提高维修保养的工作效率；

根据需要，所述注油孔Ⅱ10为多个，且均布设置，便于对内环4与外环3的结合面均匀施压，

避免内环4与外环3意外卡死；所述外环3内缘对应注油孔Ⅱ10的位置设有环槽Ⅱ，即在向内

环4与外环3的结合面注入高压油或高压油脂时，高压油或高压油脂能够进入环槽Ⅱ，一方

面能够增大受力面积，使外环3与内环4更容易脱开，另一方面能够保证受力均匀，使外环3

与内环4保持同轴，避免意外卡死。

[0070] 本实用新型未详述部分为现有技术。
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图1
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图2
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图3
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图4
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图5
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图6
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图7
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图8
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图9
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图10
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