
 
 
 
 
                       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

KATALOG WYROBÓW 
 
 
 

�     Precyzyjne wa
y przegubowe i przeguby 
�     Wa
y przegubowe i przeguby kardana  
�     Krzy� aki do przegubów 
�     Ko
nierze do wa
ów przegubowych 
�     Wa
y przegubowe w wykonaniu ci�� kim 
�     Sprz� g
a elastyczne 
�     Akcesoria  
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�  wieloletnie do� wiadczenie  

 
�   najwi� ksza ró� norodno��  produktów i  produkcji 

 
�   doradztwo techniczne przy doborze 

 
�   bardzo wysoka i sta
a jako��  produktów  

 
�   indywidualne rozwi� zania techniczne dla klientów 

 
�   szybka dostawa do klienta 

 
�   zaleta sta
ego dostawcy ci� gów nap� dowych 

 
�   fachowcy, którzy troszcz�  si�  o sprawne wykonanie  

 zlecenia klienta, jak o swoje w
asne 
 
 
 
 

Podzia
 programu produkcyjnego wed
ug typoszeregów 
 

 
  0.100           0.200        0.300          0.400           0.500         0.600          0.700          0.800            0.900         krzy� aki       wa
ki        ko
nierze      sprz� g
a  
                          (nie dot. serii      nap� dowe                               elast. 
                          600,700 i 800) 

 
 
 

Kontakt  
 
W celu uzyskania dalszych informacji oraz doboru wa
u przegubowego do Pa� stwa potrzeb i przekazania nam 
zamówienia prosimy kontaktowa�  si�  z autoryzowanym przedstawicielstwem firm GRUPY ELBE w Polsce: 
 
RADIUS-RADPOL Sp.j. 
ul. Kolejowa 16b 
60 185 SKÓRZEWO k/ Poznania 
Tel:  61 814 39 28,  61 894 61 58,  61 894 65 03 
Fax: 61 814 38 43  
e-mail:   info@radius-radpol.com.pl 
              techniczny@radius-radpol.com.pl 
nasza strona internetowa: www.radius-radpol.com.pl 
 
Dojazd do naszej firmy z centrum Poznania: kierowa�  si�  w stron�  lotniska 	awica ulic�  Bukowska, na wysoko� ci lotniska skr� t w 
lewo na � wiat
ach w ulic�  Z
otowsk� , jecha�  ca
y czas prosto a�  do ronda, przez rondo prosto, min��  tablic�  z napisem „Skórzewo”  i 
na kolejnym rondzie, krótko przed ko� cio
em, skr� ci�  w lewo w  ul. Kolejow� ;  firma nasza mie� ci si�   po ok. 300 m po prawej stronie.   
 
7 wydanie polskie –  06.2014  pk            Podane w katalogu wymiary i przedstawione rysunki nie s�  wi��� ce. 
          Zastrzega si�  prawo do zmian  z uwagi na post� p techniczny  
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Historia 
Historia firmy si� ga roku 1919, kiedy Gottlob Elbe za
o� y
 
w niemieckim miasteczku Bissingen w Szwabii firm� , 
któr�  nazwa
 swoim nazwiskiem. W 5 osób wykonywali 
us
ugowo ró� ne us
ugi frezarskie. Od roku 1924 
rozpocz� 
a si�  produkcja uk
adów kierowniczych do 
pojazdów ci�� arowych i osobowych. W roku 1935 
rozpocz� 
a si�  trwaj� ca do dzi�  produkcja wa
ów 
przegubowych krzy� owych i kulowych. Dzi� ki 
trwaj� cemu rozwojowi motoryzacji firma przynosi
a zyski.  

 
Fabryka ELBE  w roku 1948 zatrudniaj� ca wówczas 35 pracowników 
 
Po wojnie w 1949 ruszy
a produkcja przegubów 
podwójnych i rozpocz� 
o si�  kszta
towanie specjalizacji 
firmy w produkcji wa
ów przegubowych kardana i 
przegubów. W roku 1951 „przebojem eksportowym” staje 
o�  kieruj� ca z podwójnym przegubem.  
 

 
Budynki fabryczne w latach 50-tych. 
 

 
Wygl� d hali produkcyjnej w latach 50-tych. 
 
 W latach 60-tych nast� puje znaczna rozbudowa zak
adu, 
hartowni i powierzchni warsztatów. Du� y sukces wa
ów 
podwójnie 
amanych i dynamicznie rozwijaj� cy si�  
przemys
 motoryzacyjny stanowi
y wyzwanie dla firmy 
ELBE, czego efektem by
o post� puj� ce rozszerzanie 
produkcji i ekspansja firmy, dlatego w roku 1973 

utworzono siostrzan�  firm�  ELSO w miejscowo�ci 
Hofheim w Bawarii.  

 
Budynek administracyjny ELBE  w latach  60-tych. 
 
Pocz� tkowo firma ELSO specjalizowa
a si�  w produkcji 
krzy� aków do wa
ów przegubowych. Firma zatrudnia
a 28 
pracowników. W roku 1977 przeniesiono do Hofheim 
produkcj�  przegubów kulowych  i krzy� owych oraz wa
ów 
przegubowych kulowych i krzy� owych zwi� kszaj� c 
jednocze�nie zatrudnienie. Celem zapewnienia w
a� ciwej 
obs
ugi klienta utworzono w roku 1978 w
asny oddzia
 
napraw wa
ów przegubowych kardana. Ten rozwijaj� cy si�  
przez lata oddzia
 serwisowy produkuje dzisiaj pojedyncze 
sztuki i krótkie serie wa
ów przegubowych na bazie 
posiadanych cz�� ci. Konsekwencj�  sta
ego, dalszego 
rozwoju firmy ELSO by
o w ko� cu lat 80-tych 
wybudowanie nowej fabryki w Hofheim o powierzchni 13 
tys. m2 
� cznie z budynkiem administracyjnym. Na liniach 
produkcyjnych zainstalowano obrabiarki sterowane 
numerycznie. 
 

ELBE natomiast  dostarcza na rynek wszelkiego rodzaju 
wa
y przegubowe kardana do maszyn i pojazdów w 
wi� kszych seriach produkcyjnych oraz bardzo szerok�  
gam�  wykona�   ko
nierzy nap� dowych. 
W latach 1993 i 1994 utworzono oddzia
y we W
oszech i 
w USA , natomiast w 1999 na W� grzech. Powy� sze firmy 
razem z ELSO w Hofheim i ELBE z siedzib�  w 
Bietigheim-Bissingen  utworzy
y z dniem 1 stycznia 2001 
roku Holding ELBE. W roku 2007 nast� puje przej� cie 
udzia
ów w Cardan Brasilia i firma staje si�  obecna na 
rynku  w Ameryce P
d.  
W roku 2009 ELBE obchodzi
a jubileusz 90-lecia firmy!  
 
Obecnie koncern zatrudnia 
� cznie blisko 1200 
pracowników. W g
ównym zak
adzie w Bissingen 
zatrudnionych jest ponad 385 osób, natomiast w zak
adzie 
w Hofheim 440 osób.  Firma nadal zachowa
a rodzinny 
charakter, mimo du� ego wzrostu zatrudnienia na 
przestrzeni ostatnich lat.  Roczne obroty handlowe 
holdingu si� gaj�   193 milionów euro. 
 
Wszystkie dzia
y firmy pos
uguj�  si�  
najnowocze� niejszymi � rodkami technicznymi, takimi jak 
numerycznie sterowane obrabiarki, komputerowo 
sterowana hartownia, czy program CAD w dziale 
konstrukcyjnym.  � cis
a kontrola wyrobów – firma posiada 
certyfikat ISO – i system kontroli jako� ci zapewniaj�  
wysok�  jako��  wyrobów. 
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Dwa podstawowe i najwi� ksze zak
ady produkcyjne Grupy ELBE  
 

 

¬¬¬¬  Zak
ad  produkcyjny  ELSO  w 
Hofheim w Pó
nocnej Bawarii w 
Niemczech 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
  
                          ®®®®  Zak
ad  produkcyjny  ELBE   w   
          Bietigheim-Bissingen  w Baden Würtemberg 
                                           na po
udniu Niemiec 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
­­­­  Biurowiec siedziby Grupy Elbe w Bietigheim-Bissingen 
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Grupa ELBE na �wiecie 
 
 
 
 
 

 
 
 

Grupa ELBE 
 
        Zatrudnienie                           Udzia
 bran�  w  obrotach                 Obroty w milionach Euro 

���� ���� ���� ���� ���� ����

�����

�����
�����

�����
�	
��

����	

Budowa pojazdów ���


Budowa maszyn 
��


������ ��


��� w�s ��


 
 

 

Referencje – najwi� ksi partnerzy Grupy Elbe  

 
 

Grupa ELBE  na �wiecie posiada 7 zak
adów 
produkcyjnych:  2 w Niemczech, 2 w Italii oraz  

 po 1 na W� grzech,  w  USA i  Brazylii. 
 

Niemcy - 
 Bissingen-Bietigheim 
 
 
 
 
 
 
 
Niemcy – 
 Hofheim w Bawarii 

Italia

USA
South Haven

W� gry – Eger

Brazylia

·  
·  

·  

·  
 ·  

·  

  ·  

53 
38 
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Zarz� dzanie jako� ci�     
Stosowane techniki i programy: 

�  APQP 
�  PPAP 
�  FMEA 
�  SPC 
�  CAQ 
�  Sprz� t pomiarowy 3D 
�  Testy ci� g
ego obci�� enia przed rozpocz� ciem serii 

produkcyjnej 
�  CAD 3D 
�  FEM – MES = metoda elementów sko� czonych 

 
Firma posiada certyfikaty wed
ug TS 16949: 2002 i  
DIN ISO 9001: 2008 

 
Sta
a kontrola jako� ci -  Rozwój produktu i próby  
 

Firma ELSO ELBE dysponuje Dzia
em Badawczo-Rozwojowym, w którym odbywaj�  si�  ci� g
e kontrole i 
badania produkowanych wa
ów przegubowych. 
Badania i próby wykonywane mog�  w zakresie: 

·  obci�� e�  statycznych i dynamicznych 
·  zu� ycia 
·  pracy w trudnych warunkach eksploatacyjnych 
·  drga�  
·  specjalnych � ycze�  klienta. 

OBCI�� ENIA DYNAMICZNE 
�  �  Stanowiska bada�  obci�� e�  dynamicznych 
zmiennych i stopniowych wa
ów do  d
ugo� ci 1200 
mm przy momencie obr. ± 45 000 Nm z 
cz� stotliwo� ci�  do 100 Hz. 
 
 
 
 
 
 
 
 
                OBCI�� ENIA STATYCZNE 
               �  Stanowisko do przeprowadzania obci�� e�   
                 statycznych wa
ów o d
ugo� ci do 2000 mm. 
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STANOWISKO BADANIA ZU � YCIA 
 
�  Stanowisko do bada�  zu� ycia wa
ów 
przegubowych. Zadany moment obr. do 
2500 Nm, obroty do 420 obr/min, k� t 
zgi� cia wa
u do 55°. Badaniu podlega 1 
próbka.          
 
 
 
 
 
 

 
 STANOWISKO BADAWCZE DO SYMULACJI  ZU � YCIA  

�  Stanowisko badawcze 
zu� ycia wa
ów przez 
wykonywanie symulacji tru-
dnych warunków eksplo-
atacji. Zadany zostaje 
moment obrotowy do 1400 
Nm, obroty do 1800 
obr/min i pochylenie wa
u 
do 50°. Praca w szlamie lub 
bez, sterowanie bada�  i 
testów eksploatacyjnych 
odbywa si�  przez specjalny 
program. Mo� liwe jedno-
czesne badanie do 4 próbek. 
 

 
 
 

STANOWISKO ELASTYCZNE DO BADA �  WED	UG � YCZE�  KLIENTA 
� Badania wyko-
nywane mog�  by�  
równie�  na 
zlecenie klienta 
celem sprawdze-
nia dotrzymania 
specjalnych wy-
maga� . 
Elastyczne stoiska 
badawcze do 

symulowania specjalnych warunków eksploatacji na � yczenie 
klienta. Mo� liwy do zadania moment obr. do 5000 Nm,  obroty do 
3000 obr/min, k� t zgi� cia 10-14°, symulowana drgania 1 Hz przy 
obci�� eniu do 350 kg. 



   ····    Elbe Group  ····   8 

 
 
 
 
 

Program produkcyjny na jeden rzut oka: 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

0.100 0.200 0.300 

0.400 

0.600 

0.900 

0.700 

0.800 

0.500 
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ko
nierze  

krzy � aki do 
wa
ów 
kardana 

elastyczne sprz� g
a 
SGF do wa
ów 
przegubowych 

  

  

  

  

  



   ····    Elbe Group  ····   10 

 
 
 
 
 

Maszyny i urz� dzenia cz� sto nara�one s�  na ekstremalne warunki pracy. 
O niezawodno� ci dzia
ania urz� dze�  decyduj�  elementy nap� dowe, takie jak wa
y nap� dowe z firm ELBE lub ELSO 
Rocznie ponad 850 000  takich wa
ów oraz 1,9 miliona ko
nierzy przy
� czeniowych zostaje zabudowanych w ró�nych 
maszynach i urz� dzeniach.  Niezawodno��  jest funkcj�  � ywotno� ci maszyny. 
 
Katalog zawiera szczegó
owe informacje o programie produkcyjnym firm:  
ELBE  – du� e wa
y przegubowe kardana i przeguby, wa
y ci�� kie 
ELSO – precyzyjne, ma
e wa
y przegubowe i przeguby, ko
nierze nap� dowe, sprz� g
a elast.  
 
�   ELBE: Przeguby i wa
y przegubowe kardana stosowane w pojazdach , samojezdnych  

              maszynach roboczych, maszynach rolniczych, budowlanych i innych urz� dzeniach. 
              U
o� yskowanie igie
kowe lub wa
eczkowe.  

                   Typoszeregi:  
¨  0.100 – najcz�� ciej stosowane wa
y kardana w zakresie budowy maszyn , pojazdów i  

maszyn rolniczych; podano dane dla ca
ego typoszeregu 
  Zakres momentu obrotowego :  od 190  do  35 000 Nm 

        ̈  0.200 , 0.300   - wa
y przegubowe kardana stosowane g
ównie w  
    w maszynach rolniczych, budowlanych 
         ̈  0.400 , 0.500   - wa
y przegubowe g
ównie do nap� dzanych osi kierowanych pojazdów 
         ̈  0.900   - wa
y do ci�� kich maszyn drogowych 
 
�  ELSO: Precyzyjne wa
y z 
o� yskami igie
kowymi, wa
y przegubowe krzy� akowe i kulowe ,  

             przeguby pojedyncze i podwójne. 
             U
o� yskowanie igie
kowe lub � lizgowe. 

Dost� pne s�  trzy typoszeregi, zale� ne od pr� dko� ci obrotowej: 
¨  do 5 000 obr/min – typoszereg 0.600 – wa
y przegubowe i przeguby krzy� akowe, wy- 

posa� one w 
o� yska igie
kowe, dopuszczalny k� t zgi� cia (za
amania) wynosi 45°.  
Oznaczenia polskie: RHA - wa
 przegubowy rozsuwny (o zmiennej d
ugo� ci) 

  RHD - przegub podwójnie 
amany 
  RH - przegub pojedynczo 
amany 
  RHK - przegub pojedynczo 
amany, krótki 
  RHS - przegub pojedynczo 
amany, z szybkoz
� czk�  

¨  do 1 000 obr/min –  typoszereg 0.700 - wa
y przegubowe i przeguby  krzy� akowe z  

o� yskowaniem � lizgowym,  dopuszczalny k� t zgi� cia 45° 
Oznaczenia polskie: REA - wa
 przegubowy rozsuwny (o zmiennej d
ugo� ci) 

  RED - przegub podwójnie 
amany 
  RE - przegub pojedynczo 
amany 
  REK - przegub pojedynczo 
amany, krótki 
  RES - przegub pojedynczo 
amany, z szybkoz
� czk�  

¨  do  500 obr/min –   typoszereg 0.800 - wa
y przegubowe i przeguby kulowe z 

o� yskowaniem � lizgowym,  dopuszczalny k� t zgi� cia 35° 
Oznaczenia polskie:  RLA  - wa
 przegubowy rozsuwny (o zmiennej d
ugo� ci) 

   RLD - przegub podwójnie 
amany 
      RL - przegub pojedynczo 
amany 

 
�  ELSO:  Ko
nierze nap� dowe do wa
ów przegubowych dost� pne w wielu wykonaniach i  

           kszta
tach na � yczenie lub wed
ug rysunku klienta . 
 
�  ELSO:  Sprz� g
a elastyczne  SGF do 
� czenia wa
ów przegubowych, zapewniaj� ce delikatny  

           rozruch, t
umienie odg
osów pracy i izolacj�  elektr. 
 
 Dodatek techniczny zawieraj� cy najwa� niejsze informacje o przegubach i wa
ach przegubowych, o 
warunkach pracy i doborze wa
ów przegubowych, a tak� e wytyczne konstrukcyjne i podstawowe 
sposoby obliczania wa
ów i przegubów oraz wskazówki dotycz� ce konserwacji.  
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Zawarto��   
 

Typoszereg 0.100 
Wa
y przegubowe i przeguby kardana, wa
y po� rednie 
Elementy konstrukcyjne, cz�� ci zamienne i akcesoria wa
ów kardana 
Maksymalny k� t zgi� cia 35°, po
� czenie poprzez piast�  lub ko
nierz, moment maks. do 35 000 Nm 
 

12 
45 

 
 

Typoszereg 0.200 
Wa
y przegubowe i przeguby kardana 
Elementy konstrukcyjne, cz�� ci zamienne i akcesoria wa
ów kardana 
Maksymalny k� t zgi� cia 45°, po
� czenie poprzez piast� , moment maks. do 1 300 Nm 
 

 77 
    81 
 

Typoszereg 0.300 
Wa
y przegubowe kardana - centrowane  
Elementy konstrukcyjne 
Maksymalny k� t zgi� cia 42°, po
� czenie poprzez ko
nierz, moment maks. do 15 200 Nm 
 

 85 
    90 
 

 

Typoszereg 0.400 
Wa
y przegubowe podwójne kardana, wykonanie do osi kierowanych 
Elementy konstrukcyjne 
Maksymalny k� t zgi� cia 55° , moment maks. do  6 110 Nm 
 

 91 
    94 
 

Typoszereg 0.500 
Wa
y przegubowe podwójne kardana, wykonanie do osi kierowanych 
Elementy konstrukcyjne 
Maksymalny k� t zgi� cia 50° , moment maks. do  16 900 Nm 
 

 95 
    99 
 

Typoszereg 0.600 
Precyzyjne wa
y przegubowe i przeguby, pojedyncze i podwójne 
Wykonanie z 
o� yskami igie
kowymi,  do pr� dko� ci  5 000 obr/min 
Maksymalny k� t zgi� cia 45°,  moment obrotowy do 250 Nm  
 

101 
 
 

Typoszereg 0.700 
Wa
y przegubowe i przeguby krzy� owe, pojedyncze i podwójne 
Wykonanie z u
o� yskowaniem � lizgowym,  do pr� dko� ci  1 000 obr/min 
Maksymalny k� t zgi� cia 45°,  moment obrotowy do 450 Nm  
 

107 
 
 

Typoszereg 0.800 
Wa
y przegubowe i przeguby kulowe, pojedyncze i podwójne 
Wykonanie ze specyficznie ukszta
towanymi powierzchniami ciernymi,  do pr� dko� ci  500 obr/min  
Maksymalny k� t zgi� cia 35°,  moment obrotowy do 1 370 Nm  
 

113 
 
 
 

Wa
ki i tuleje wielowypustowe, opaski i os
ony przegubów – typoszereg  0.600 - 0.800 
Wa
ki i tuleje wielowypustowe 
 Stalowe opaski i gumowe os
ony (mieszki) 

120 
 

Typoszereg 0.900 
Wa
y przegubowe kardana, przeguby 
Maksymalny k� t zgi� cia 30° , moment obrotowy do 13 200 Nm 

123 
 
 

Krzy � aki przegubów,  ko
nierze do wa
ów przegubowych 
Krzy� aki przegubów – krótki opis 
Ko
nierze nap� dowe – rodzaje, opis 
Wa
y przegubowe w wykonaniu ci�� kim 

133 
 

Sprz� g
a elastyczne SGF 
Budowa, wielko� ci, wymiary, opis 
 

137 

Dodatek techniczny 
Wytyczne zastosowania 
Zasady obliczania 
Wskazówki dotycz� ce zastosowania, doboru, monta� u i konserwacji 
ARKUSZE DOBORU NAP� DU PRZEGUBOWEGO 

143 
 
 

165 
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Wa
y przegubowe kardana 
Typoszereg   0.100 
maksymalny k� t zgi� cia 35° 
moment maks. do 35 000 Nm 
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Oryginalne wa
y Kardana firmy ELBE sk
adaj�  si� ,  w 
zale� no� ci od wykonania, z cz�� ci widlastych, 
krzy� aków, u
o� yskowania igie
kowego wzgl� dnie 
wa
eczkowego, rozsuwanego profilu wielowypusto-
wego i precyzyjnej rury stalowej. 
Cz�� ci wide
ek produkowane s�  w procesie kucia 
matrycowego, krzy� aki natomiast w procesie 
wyciskania na zimno lub kucia matrycowego.  
Nast� pnie pó
wyroby obrabiane s�  w zamocowaniu. 
Najbardziej obci�� one rejony wa
u dodatkowo 
poddawane s�  obróbce cieplnej celem osi� gni� cia 
odpowiedniej twardo� ci i odporno� ci na obci�� enia 
dynamiczne. Czopy krzy� aków i gniazda 
o� ysk 
podlegaj�  szlifowaniu wyko� czaj� cemu.  
 
Cz�� ci wide
ek posiadaj�  otwory do osadzenia 
o� ysk 
wa
eczkowych wzgl� dnie igie
kowych. Piasty/rury z 
profilem wielowypustowym wykonywane s�  przez 
przeci� ganie, natomiast profil na wa
kach wspó
pra-
cuj� cych przez walcowanie bezwiórowe. Proces 
walcowania profilu wielowypustu na wa
ku ma t�  
zalet� , � e nie zostaje przerwany przebieg w
ókien 
materia
u. Efektem tego jest utwardzenie powierzchni 
zewn� trznej, mniejsze � cieranie bocznej powierzchni 
wspó
pracuj� cej profilu w porównaniu z profilem 
frezowanym. Je� eli koniecznym jest ograniczenie 
osiowych si
 tarcia w profilu, mo� liwe jest jego pokry-
cie wysoko-warto� ciowym tworzywem sztucznym. 
 
W trakcie monta� u 
o� yska wraz z krzy� akami 
zabezpieczone zostaj�  w obudowie pier� cieniem 
osadczym rozpr�� nym. 
 

Smarowanie przegubów przeprowadza si�  w zale� no� ci 
od zastosowania wa
u przegubowego (np. smarami 
nisko-, wysokotemperaturowymi, d
ugotrwa
ymi). 
 

Konserwacja 
o� yskowania krzy� aków odbywa�  si�  
mo� e trzema sposobami: 
·  smarowanie centralne:  smarowniczka znajduje si�  

wewn� trz na krzy� aku, poszczególne panewki 

o� yskowe dostaj�  smar poprzez kanaliki smarowe,
   

·  smarowanie  zewn� trzne:  smarowniczka  umiesz-
czona jest na jednej z zewn� trznych panewek 

o� yskowych. Tu równie�  smar rozchodzi si�  
kanalikami smarnymi.  

·  bezobs
ugowo: w niektórych warunkach 
zastosowania i/lub przy optymalnych systemach 
uszczelnie�  mo� na zrezygnowa�  ze smarowania. 
Te uszczelnienia daj�  doskona
�  ochron�  przed 
wnikaniem zanieczyszcze�  i wilgotno� ci: nadaj�  si�  
wi� c do pracy w trudnych warunkach, w otoczeniu 
o du� ym zanieczyszczeniu, zapyleniu i wilgotno� ci. 

 
Wa
y przegubowe wykonuje si�  z: 

- 
o� yskami wa
eczkowym lub  
- 
o� yskami igie
kowymi.  

Zalet�  wa
eczków w stosunku do 
o� ysk igie
kowych 
jest d
u� sza � ywotno��  o wspó
czynnik 2-3 przy 
jednakowym momencie obrotowym.  
 
Po monta� u wa
y przegubowe wywa� ane s�  
dynamicznie, co zabezpiecza wa
 przed zniszczeniem na 
skutek drga� . 
 
 
Ogólne dane techniczne serii  0.100: 
      - maksymalny k� t pochylenia: do 35° 
      - zakres momentu obrotowego:  
         190 Nm - 24 700 Nm 
      - mo� liwe  wykonania wa
u  z piast�   
        wzgl� dnie z ko
nierzem przy
� czeniowym. 
 
 
M d znam – zak
adany moment obrotowy znamionowy.  

Dozwolony moment nale� y ka� dorazowo ustali�  
dla danego przypadku, w zale� no� ci od 
pozosta
ych danych eksploatacyjnych, takich jak 
wspó
czynnik dynamiczny, k� t zgi� cia wa
u, 
pr� dko��  obrotowa (patrz dodatek techniczny 
punkt 6.2  i  6.3). 

M d gran – graniczny moment obrotowy, który mo� e by�  
krótkotrwale przeniesiony przez wa
, bez jego 
uszkodzenia.  

 
Szczegó
owe dane techniczne podano w tabelach 
poni� ej. 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Opis techniczny 
Typoszereg   0.100 
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Wa
y przegubowe i przeguby kardana       Md znam = 190 Nm 
Typoszereg 0.100              Md gran   = 250 Nm 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Wykonanie z 

o� yskami 

igie
kowymi 
Wa
y przegubowe rozsuwne, o zmiennej d
ugo� ci pracy  

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 

dodatkowa ochrona profilu na � yczenie 

 

 

 

 
 

 Wykonanie z rur�  
Normalny wysuw 

Wykonanie z rur�  
Wi� kszy wysuw 

Wykonanie krótkie  I 

Nr zamówienia 0.105.100 0.105.101 0.105.102 - 0.105.110 0.105.111 0.105.112 - 0.105.130 0.105.131 0.105.132 

k� t zgi� cia  b ° 30 25 30 - 30 25 30 - 30 25 30 
Æ ko
nierza mm 58 65 piasta - 58 65 piasta - 58 65 piasta 

Smin wzgl. S1  mm 240 280 - 268 308 - 165 205 
 S2  mm - - 175 215 
 X  wzgl. X1 mm 25 40 20 
 X2  mm - - 25 
 O mm 26 26 26 
 P1 mm 28 x 1,5 28 x 1,5 - 
 P2 mm 40 x 2 40 x 2 - 
 P3 mm - - - 
profil wpustów mm 20 x 1,5 x 12 20 x 1,5 x 12 20 x 1,5 x 12 
ilo��  otworów w ko
nierzu 4 4 - - 4 4 - - 4 4 - 
 

Jm  (przy Smin  wzgl.S1) kgm2 0,000185 0,00022 0,00019 - 0,00019 0,000225 0,000195 - 0,00018 0,00021 0,000185 
Jm  (przy S2)  kgm2 - - 0,00021 0,00024 0,00025 
Jm /100 mm  rury  kgm2 0,000017 0,000017 - 
G  (przy Smin  wzgl. S1) kg 1,18 1,25 1,31 - 1,26 1,33 1,39 - 0,93 1,00 1,07 
G (przy S2) kg - - 0,98 1,05 1,12 
G /100 mm rury  norm. kg 0,1 0,1 - 
 
 
b   - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
Jm           - moment bezw
adno� ci masy 
G           - ci�� ar 
Smin        - minimalna d
ugo��  wykonania rury 
S1   S2    - d
ugo��  wykonania krótkiego w stanie zsuni� tym 
X1          - zakres wysuwu (kompensacji) przy Smin wzgl.  S1 
X2          - zakres wysuwu (kompensacji)  przy  S2 

P1 - � rednica rury , wyt
uszczone wymiary s�  zalecane, wi� ksze � rednice i pr� dko� ci – patrz „Dodatek techniczny” 
P2 , P3 - alternatywne � rednice rury 

0.105  
Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie po
� czenia ko
nierzowego 

 
 
ko
nierz  normalny z obu stron      wi� kszy ko
nierz z obu stron 
numer ko� cowy  0.105.xx0      numer ko� cowy  0.105.xx1 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wa
y przegubowe o sta
ej  
d
ugo�ci pracy Przeguby o sta
ej d
ugo� ci  

 
 
 

 
 

 
 

dodatkowa ochrona profilu na � yczenie 

 
 
 

 
 

 

 
 

 

 
 

Wykonanie krótkie II Wykonanie z rur�  
Podwójny  
przegub 

Pojedynczy  
przegub 

0.105.140 0.105.141 0.105.142 - 0.105.200 0.105.201 0.105.202 - 0.105.300 0.105.301 0.105.302 0.105.400 0.105.401 0.105.402 

30 25 30 - 30 25 30 - 30 25 30 30 25 30 
58 65 piasta - 58 65 piasta - 58 65 piasta 58 65 piasta 

195 235 - 160 200 - 110 150 60 100 
215 255 - - - - 

25 - - - 
25 - - - 
26 - - - 
- 28 x 1,5 - - 
- 40 x 2 - - 
- - - - 

20 x 1,5 x 12 - - - 
4 4 - - 4 4 - - 4 4 - 4 4 - 

 

0,00022 0,00025 0,00025 - 0,000152 0,000187 0,000157 - 0,00012 0,00015 0,000125 0,000072 0,00011 0,000077 
0,00024 0,00027 0,000245 - - - - 

- 0,000017 - - 
0,99 1,06 1,12 - 0,88 0,95 1,01 - 0,69 0,76 0,83 0,40 0,47 0,53 
1,3 1,10 1,17 - - - - 

- 0,1 - - 

 
 
 
 
 
Przy zamawianiu poda�  nale� y �� dan�  d
ugo��   „S”  i maksymalne obroty! 
 
 
 
 
wymiary w mm 

0.105

Mdmax nie mo� e by�  przenoszony przy danych � rednicach wy
� cznie przez  wpust 
 

 
                                  
 
 
z obu stron  piasta przy
� czeniowa   bez wpustu  - numer ko� cowy   0.105.xx2  
                                                           z wpustem   - numer ko� cowy  0.105.xx3 
 

   na � yczenie smarowanie zewn.                   rowek wpustowy wg DIN 6885 ark.1 
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Wa
y przegubowe i przeguby kardana     Md znam = 400 Nm 
Typoszereg 0.100            Md gran  =  520 Nm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Wykonanie z 

o� yskami  

igie
kowymi 
Wa
y przegubowe rozsuwne, o zmiennej d
ugo� ci pracy  

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
dodatkowa ochrona profilu na � yczenie 

 

 

 
 

 
 

 
 

 Wykonanie rurowe 
normalny wysuw 

Wykonanie rurowe 
wi� kszy wysuw Wykonanie krótkie  I 

Nr zamówienia 0.106.100 0.106.101 0.106.102 - 0.106.110 0.106.111 0.106.112 - 0.106.130 0.106.131 0.106.132 
k� t zgi� cia  b ° 30 20 30 - 30 20 30 - 30 20 30 
Æ ko
nierza mm 65 75 piasta - 65 75 piasta - 65 75 piasta 

Smin wzgl. S1  mm 260 315 - 290 345 - 180 236 
 S2  mm - - 200 265 
 X  wzgl. X1 mm 30 60 20 
 X2  mm - - 30 
 O mm 32 32 32 
 P1 mm 32 x 1,5 32 x 1,5 - 
 P2 mm 50 x 2 50 x 2 - 
 P3 mm 70 x 3 70 x 3 - 
profil wpustów mm 25 x 1,5 x 15 25 x 1,5 x 15 25 x 1,5 x 15 
ilo��  otworów w ko
nierzu 4 6 - - 4 6 - - 4 6 - 
 

Jm  (przy Smin  wzgl.S1) kgm2 0,000415 0,000587 0,000448 - 0,00044 0,000612 0,00047 - 0,00039 0,00056 0,00042 
Jm  (przy S2)  kgm2 - - 0,00042 0,00059 0,00045 
Jm /100 mm  rury  kgm2 0,000026 0,000026 - 
G  (przy Smin  wzgl. S1) kg 1,77 1,95 2,02 - 1,87 2,04 2,11 - 1,39 1,56 1,64 
G (przy S2) kg - - 1,54 1,71 1,78 
G /100 mm rury  norm. kg 0,11 0,11 - 
 
b   - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
Jm           - moment bezw
adno� ci masy 
G           - ci�� ar 
Smin       - minimalna d
ugo��  wykonania rury 
S1  S2     - d
ugo��  wykonania krótkiego w stanie zsuni� tym 
X1          - zakres wysuwu (kompensacji) przy Smin wzgl.  S1 
X2          - zakres wysuwu (kompensacji)  przy  S2 

P1 - � rednica rury , wyt
uszczone wymiary s�  zalecane, wi� ksze � rednice i pr� dko� ci – patrz „Dodatek techniczny” 
P2 , P3 - alternatywne � rednice rury 

0.106  
Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie po
� czenia ko
nierzowego 

 
                      
 
ko
nierz  normalny z obu stron       wi� kszy ko
nierz z obu stron 
numer ko� cowy   0.106.xx0       numer ko� cowy  0.106.xx1 
 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 

  
     na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wa
y przegubowe o sta
ej  
d
ugo�ci pracy  Przeguby o sta
ej d
ugo� ci 

 
 
 

 
 
 
 

dodatkowa ochrona profilu na � yczenie 

 
 
 

 
 

 

 
 

 

 
 

Wykonanie krótkie II Wykonanie z rur�  
Podwójny  
przegub 

Pojedynczy  
przegub 

0.106.140 0.106.141 0.106.142 - 0.106.200 0.106.201 0.106.202 - 0.106.300 0.106.301 0.106.302 0.106.400 0.106.401 0.106.402 

30 20 30 - 30 20 30 - 30 20 30 30 20 30 
65 75 piasta - 65 75 piasta - 65 75 piasta 65 75 piasta 

220 276 - 165 220 - 120 176 64 120 
235 291 - - - - 

30 - - - 
30 - - - 
32 - - - 
- 32 x 1,5 - - 
- 50 x 2 - - 
- 70 x 3 - - 

20 x 1,5 x 15 - - - 
4 6 - - 4 6 - - 4 6 - 4 6 - 

 

0,00043 0,00060 0,00046 - 0,000336 0,00051 0,00036 - 0,00028 0,00045 0,00031 0,00015 0,00032 0,00018 
0,00045 0,00062 0,00048 - - - - 

- 0,000026 - - 
1,58 1,75 1,83 - 1,16 1,34 1,41 - 0,99 1,16 1,24 0,56 0,73 0,80 
1,63 1,80 1,87 - - - - 

- 0,11 - - 

 
 
 
 
Przy zamawianiu poda�  nale� y �� dan�  d
ugo��   „S”  i maksymalne obroty! 
 
 
 
 
 
wymiary w mm 

0.106

Mdmax nie mo� e by�  przenoszony przy podanej � rednicy wy
� cznie przez wpust 
 

 
 
           
 
z obu stron  piasta przy
� czeniowa   bez wpustu  - numer ko� cowy   0.106.xx2  
                                                           z wpustem   - numer ko� cowy  0.106.xx3 
 

   rowek wpustowy wg DIN 6885 ark.1 
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Wa
y przegubowe i przeguby kardana     Md znam =   920 Nm 
Typoszereg 0.100              Md gran = 1 200 Nm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Wykonanie z 

o� yskami  

igie
kowymi 
Wa
y przegubowe rozsuwne, o zmiennej d
ugo� ci pracy  

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
dodatkowa ochrona profilu na � yczenie 

 
 

 
 

 
 

 
 

 Wykonanie rurowe 
normalny wysuw 

Wykonanie rurowe 
wi� kszy wysuw Wykonanie krótkie  I 

Nr zamówienia 0.107.100 0.107.101 0.107.102 - 0.107.110 0.107.111 0.107.112 - 0.107.130 0.107.131 0.107.132 

k� t zgi� cia  b ° 30 18 30 - 30 18 30 - 30 18 30 
Æ ko
nierza mm 75 90 piasta - 75 90 piasta - 75 90 piasta 

Smin wzgl. S1  mm 305 390 - 360 450 - 200 288 
 S2  mm - - 225 313 
 X  wzgl. X1 mm 35 70 25 
 X2  mm - - 35 
 O mm 35 35 35 
 P1 mm 40 x 2 40 x 2 - 
 P2 mm 50 x 2 50 x 2 - 
 P3 mm 70 x 3 70 x 3 - 
profil wpustów mm 28 x 1,5 x 17 28 x 1,5 x 17 28 x 1,5 x 17 
ilo��  otworów w ko
nierzu 6 4 - - 6 4 - - 6 4 - 
 

Jm  (przy Smin  wzgl.S1) kgm2 0,00098 0,00127 0,00121 - 0,00104 0,00133 0,00127 - 0,00089 0,00118 0,00112 
Jm  (przy S2)  kgm2 - - 0,00092 0,0012 0,00115 
Jm /100 mm  rury  kgm2 0,000068 0,000068 - 
G  (przy Smin  wzgl. S1) kg 2,6 2,9 3,29 - 3,04 3,35 3,73 - 1,98 2,29 2,67 
G (przy S2) kg - - 2,21 2,51 2,9 
G /100 mm rury  norm. kg 0,19 0,19 - 
 
b  - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
Jm         - moment bezw
adno� ci masy 
G          - ci�� ar 
Smin      - minimalna d
ugo��  wykonania rury 
S1  S2    - d
ugo��  wykonania krótkiego w stanie zsuni� tym 
X1        - zakres wysuwu (kompensacji) przy Smin wzgl.  S1 
X2        - zakres wysuwu (kompensacji)  przy  S2 

P1 - � rednica rury , wyt
uszczone wymiary s�  zalecane, wi� ksze � rednice i pr� dko� ci – patrz „Dodatek techniczny” 
P2 , P3 - alternatywne � rednice rury 

0.107  
Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie po
� czenia ko
nierzowego 

 
                          
 

ko
nierz  normalny z obu stron      wi� kszy ko
nierz z obu stron 
numer ko� cowy  0.107.xx0      numer ko� cowy  0.107.xx1 

 

 
    na � yczenie smarowanie zewn.  

    na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wa
y przegubowe o sta
ej  
d
ugo�ci pracy  Przeguby o sta
ej d
ugo� ci  

 
 

 
 

 
 

 
dodatkowa ochrona profilu na � yczenie 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

Wykonanie krótkie II Wykonanie z rur�  
Podwójny  
przegub 

Pojedynczy  
przegub 

0.107.140 0.107.141 0.107.142 - 0.107.200 0.107.201 0.107.202 - 0.107.300 0.107.301 0.107.302 0.107.400 0.107.401 0.107.402 

30 18 30 - 30 18 30 - 30 18 30 30 18 30 
75 90 piasta - 75 90 piasta - 75 90 piasta 75 90 piasta 

250 338 - 200 290 - 140 228 72 160 
270 358 - - - - 

35 - - - 
35 - - - 
35 - - - 
- 40 x 2 - - 
- 50 x 2 - - 
- 70 x 3 - - 

28 x 1,5 x 17 - - - 
6 4 - - 6 4 - - 6 4 - 6 4 - 

 

0,00093 0,00121 0,00116 - 0,00078 0,00107 0,00101 - 0,00069 0,00098 0,00092 0,00031 0,00060 0,00054 
0,00096 0,00124 0,00118 - - - - 

- 0,000068 - - 
2,27 2,58 2,96 - 1,89 2,20 2,58 - 1,51 1,82 2,21 0,81 1,12 1,50 
2,36 2,67 3,05 - - - - 

- 0,19 - - 

 
 
 
 
 
Przy zamawianiu poda�  nale� y �� dan�  d
ugo��   „S”  i maksymalne obroty! 
 
 
 
wymiary w mm  

0.107
Mdmax nie mo� e by�  przenoszony przy podanej � rednicy wy
� cznie przez wpust 

 
 
     rowek wpustowy wg  DIN 6885 ark.1      

 
z obu stron  piasta przy
� czeniowa :  bez wpustu  - numer ko� cowy   0.107.xx2  
                                                            z wpustem   - numer ko� cowy  0.107.xx3 
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Wa
y przegubowe i przeguby kardana     Md znam= 1 700 Nm 
Typoszereg 0.100          Md gran = 2 200 Nm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Wykonanie z  

o� yskami  

igie
kowymi 
Wa
y przegubowe rozsuwne, o zmiennej d
ugo� ci pracy  

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

 
 
 
 

dodatkowa ochrona profilu na � yczenie 

 

 

 
 

 
 

 
 

 Wykonanie z rur�  
normalny wysuw 

wi� kszy k� t 
zgi� cia 

Wykonanie z rur�  
wi� kszy wysuw 

wi� kszy k� t 
zgi� cia Wykonanie krótkie  I 

Nr zamówienia 0.109. 
100 

0.109. 
101 

0.109. 
102 

0.109. 
105 

0.109. 
110 

0.109. 
111 

0.109. 
112 

0.109. 
115 

0.109. 
130 

0.109. 
131 

0.109. 
132 

k� t zgi� cia  b ° 20 18 20 35 20 18 20 35 20 18 20 
Æ ko
nierza mm 90 100 piasta 90 90 100 piasta 90 90 100 piasta 

Smin wzgl. S1  mm 348 423 375 393 468 425 225 301 
 S2  mm - - 250 326 
 X  wzgl. X1 mm 40 80 25 
 X2  mm - - 40 
 O mm 40 40 40 
 P1 mm 50 x 2 50 x 2 - 
 P2 mm 70 x 3 70 x 3 - 
 P3 mm 80 x 4 80 x 4 - 
profil wpustów mm 32 x 2 x 14 32 x 2 x 14 32 x 2 x 14 
ilo��  otworów w ko
nierzu 4 6 - 4 4 6 - 4 4 6 - 
 

Jm  (przy Smin  wzgl.S1) kgm2 0,00249 0,00286 0,00267 0,00281 0,00259 0,00296 0,00277 0.00291 0,00221 0,00258 0,00239 
Jm  (przy S2)  kgm2 - - 0,00226 0,00263 0,00244 
Jm /100 mm  rury  kgm2 0,00014 0,00014 - 
G  (przy Smin  wzgl. S1) kg 4,91 5,12 5,68 5,10 5,41 5,61 6,18 5,71 3,80 4,00 4,57 
G (przy S2) kg - - 4,11 4,31 4,88 
G /100 mm rury  norm. kg 0,24 0,24 - 
 

b  - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
Jm         - moment bezw
adno� ci masy 
G          - ci�� ar 
Smin      - minimalna d
ugo��  wykonania rury 
S1  S2    - d
ugo��  wykonania krótkiego w stanie zsuni� tym 
X1        - zakres wysuwu (kompensacji) przy Smin wzgl.  S1 
X2        - zakres wysuwu (kompensacji)  przy  S2 

P1 - � rednica rury , wyt
uszczone wymiary s�  zalecane, wi� ksze � rednice i pr� dko� ci – patrz „Dodatek techniczny” 
P2 , P3 - alternatywne � rednice rury 

0.109  
Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie po
� czenia ko
nierzowego 

 
                         
 
ko
nierz  normalny z obu stron       wi� kszy ko
nierz z obu stron 
numer ko� cowy   0.109.xx0       numer ko� cowy   0.109.xx1 
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Wa
y przegubowe o sta
ej  
d
ugo�ci pracy  Przeguby o sta
ej d
ugo� ci 

 
 
 

 
 
 

dodatkowa ochrona profilu na � yczenie 

 
 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

Wykonanie krótkie II 
wi� kszy 

k� t  Wykonanie z rur�  
wi� kszy  

k� t 
Podwójny  
przegub 

Pojedynczy  
przegub 

wi� kszy 
k� t 

0.109. 
140 

0.109. 
141 

0.109. 
142 

0.109. 
145 

0.109. 
200 

0.109. 
201 

0.109. 
202 

0.109. 
205 

0.109. 
300 

0.109. 
301 

0.109. 
302 

0.109. 
400 

0.109. 
401 

0.109. 
402 

0.109. 
405 

20 18 20 35 20 18 20 35 20 18 20 20 18 20 35 
90 100 piasta 90 90 100 piasta 90 90 100 piasta 90 100 piasta 90 

280 356 315 216 291 235 152 228 84 160 104 
310 386 345 - - - 

40 - - - 
40 - - - 
40 - - - 
- 50 x 2 - - 
- 70 x 3 - - 
- 80 x 4 - - 

32 x 2 x 14 - - - 
4 6 - 4 4 6 - 4 4 6 - 4 6 - 4 

 

0,00238 0,00275 0,00256 0,0027 0,00239 0,00276 0,00257 0,00239 0,00166 0,00299 0,00184 0,00075 0,0011 0,00093 0,0011 
0,00256 0,00293 0,00274 0,00288 - - - 

- 0,00014 - - 
4,22 4,43 5,00 4,58 3,73 3,94 4,50 3,88 3,02 3,23 3,79 1,71 1,92 2,49 1,87 
4,38 4,59 5,15 4,66 - - - 

- 0,24 - - 

 
 
 
 
Przy zamawianiu poda�  nale� y �� dan�  d
ugo��   „S”  i maksymalne obroty! 
 
 
 
 
wymiary w mm  

0.109

Mdmax nie mo� e by�  przenoszony przy danej � rednicy wy
� cznie przez wpust 
 

 
          

z obu stron  piasta przy
� czeniowa   bez wpustu  - numer ko� cowy   0.109.xx2      z obu stron ko
nierz do wi� kszego k� ta zgi� cia  
                                                           z wpustem   - numer ko� cowy  0.109.xx3       numer ko� cowy   0.109.xx5 
 

wek wpustowy wg  
DIN 6885 ark.1
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Wa
y przegubowe i przeguby kardana    Md znam= 2 300 Nm 
Typoszereg 0.100         Md gran = 3 000 Nm 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Wykonanie z  

o� yskami  

wa
eczkowymi 
Wa
y przegubowe rozsuwne, o zmiennej d
ugo� ci pracy  

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 

 
 
 

dodatkowa ochrona profilu na � yczenie 

 
 

 
 

 
 

 
 

 Wykonanie z rur�  
normalny wysuw 

wi� kszy k� t 
zgi� cia 

Wykonanie z rur  
wi� kszy wysuw 

wi� kszy k� t 
zgi� cia Wykonanie krótkie  I 

Nr zamówienia 0.110. 
100 

0.110. 
101 

0.110. 
102 

0.110. 
105 

0.110. 
110 

0.110. 
111 

0.110. 
112 

0.110. 
115 

0.110. 
130 

0.110. 
131 

0.110. 
132 

k� t zgi� cia  b ° 20 18 20 35 20 18 20 35 20 18 20 
Æ ko
nierza mm 100 120 piasta 100 100 120 piasta 100 100 120 piasta 

Smin wzgl. S1  mm 374 464 405 464 554 490 255 343 
 S2  mm - - 280 368 
 X  wzgl. X1 mm 40 100 30 
 X2  mm - - 40 
 O mm 45 45 45 
 P1 mm 50 x 3 50 x 3 - 
 P2 mm 70 x 3 70 x 3 - 
 P3 mm 80 x 4 80 x 4 - 
profil wpustów mm 35 x 2 x 16 35 x 2 x 16 35 x 2 x 16 
ilo��  otworów w ko
nierzu 6 8 - 6 6 8 - 6 6 8 - 
 

Jm  (przy Smin  wzgl.S1) kgm2 0,00378 0,0051 0,0040 0,0041 0,00406 0,00538 0,00428 0.00438 0,00389 0,00521 0,00410 
Jm  (przy S2)  kgm2 - - 0,00404 0,00536 0,00426 
Jm /100 mm  rury  kgm2 0,00019 0,00019 - 
G  (przy Smin  wzgl. S1) kg 6,32 6,77 7,08 6,56 7,48 7,93 8,23 7,62 5,12 5,57 5,87 
G (przy S2) kg - - 5,44 5,89 6,19 
G /100 mm rury  norm. kg 0,35 0,35 - 
 

b  - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
Jm         - moment bezw
adno� ci masy 
G          - ci�� ar 
Smin      - minimalna d
ugo��  wykonania rury 
S1  S2    - d
ugo��  wykonania krótkiego w stanie zsuni� tym 
X1        - zakres wysuwu (kompensacji) przy Smin wzgl.  S1 
X2        - zakres wysuwu (kompensacji)  przy  S2 

P1 - � rednica rury , wyt
uszczone wymiary s�  zalecane, wi� ksze � rednice i pr� dko� ci – patrz „Dodatek techniczny” 
P2 , P3 - alternatywne � rednice rury 

0.110  
Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie po
� czenia ko
nierzowego 
 

 

 
ko
nierz  normalny z obu stron      wi� kszy ko
nierz z obu stron 
numer ko� cowy  0.110.xx0      numer ko� cowy   0.110.xx1 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wa
y przegubowe o sta
ej 
d
ugo�ci pracy  Przeguby o sta
ej d
ugo� ci 

 
 

 

 
 

dodatkowa ochrona profilu na � yczenie 

 
 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

Wykonanie krótkie II 
Wi� kszy 

 k� t  Wykonanie z rur�  
Wi� kszy 

 k� t 
Podwójny  
przegub 

Pojedynczy  
przegub 

wi� kszy 
k� t 

0.110. 
140 

0.110. 
141 

0.110. 
142 

0.110. 
145 

0.110. 
200 

0.110. 
201 

0.110. 
202 

0.110. 
205 

0.110. 
300 

0.110. 
301 

0.110. 
302 

0.110. 
400 

0.110. 
401 

0.110. 
402 

0.110 
405 

20 18 20 35 20 18 20 35 18 18 18 20 18 20 35 
100 120 piasta 100 100 120 piasta 100 100 120 piasta 100 120 piasta 100 

310 398 355 250 338 270 160 248 92 180 116 
340 428 385 - - - 

40 - - - 
40 - - - 
45 - - - 
- 50 x 3 - - 
- 70 x 3 - - 
- 80 x 4 - - 

35 x 2 x 16 - - - 
6 8 - 6 6 8 - 6 6 8 - 6 8 - 6 

 

0,00415 0,00547 0,00437 0,00519 0,00352 0,00484 0,00374 0,00456 0,00319 0,00451 0,0034 0,00152 0,00284 0,00173 0,00204 
0,0043 0,00562 0,00452 0,00542 - - - 

- 0,00019 - - 
5,63 6,08 6,38 6,05 4,9 5,35 5,65 5,02 3,98 4,43 4,73 2,25 2,7 3,0 2,39 
5,88 6,33 6,63 6,25 - - - 

- 0,35 - - 

 
 
 
 
Przy zamawianiu poda�  nale� y �� dan�  d
ugo��   „S”  i maksymalne obroty! 
 
 
 
 
 
wymiary w mm   

0.110

Mdmax nie mo� e by�  przenoszony przy danej � rednicy  wy
� cznie przez wpust 

 
 
z obu stron  piasta przy
� czeniowa   bez wpustu  - numer ko� cowy   0.110.xx2  z obu stron ko
nierz do wi� kszego k� ta zgi� cia   
                                                           z wpustem   - numer ko� cowy  0.110.xx3  numer ko� cowy   0.110.xx5 
 

wek wpustowy wg  
DIN 6885 ark.1
 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 

 
         na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wa
y przegubowe i przeguby kardana  Md znam = 3 350 Nm 
Typoszereg 0.100      Md gran  = 4 350 Nm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Wykonanie z 
o� yskami 
igie
kowymi lub 
wa
eczkowymi 

Wa
y przegubowe rozsuwne, o zmiennej d
ugo� ci pracy  

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

dodatkowa ochrona profilu na � yczenie 

 
 

 
 

 
 

 
 

 Wykonanie z rur�  
normalny wysuw 

wi� kszy k� t 
zgi� cia 

Wykonanie z rur�  
wi� kszy wysuw 

wi� kszy k� t 
zgi� cia Wykonanie krótkie  I 

Nr zamówienia 0.112. 
100 

0.112. 
101 

0.112. 
102 

0.112. 
105 

0.112. 
110 

0.112. 
111 

0.112. 
112 

0.112. 
115 

0.112. 
130 

0.112. 
131 

0.112. 
132 

k� t zgi� cia  b ° 20 18 20 35 20 18 20 35 20 18 20 
Æ ko
nierza Mm 120 150 piasta 120 120 150 piasta 120 120 150 piasta 

Smin wzgl. S1  mm 473 664 505 523 714 580 325 515 
 S2  mm - - 360 550 
 X  wzgl. X1 mm 60 120 35 
 X2  mm - - 50 
 O mm 52 52 52 
 P1 mm 60 x 4 60 x 4 - 
 P2 mm 80 x 4 80 x 4 - 
 P3 mm 90 x 4 90 x 4 - 
profil wpustów mm 42 x 2 x 20 42 x 2 x 20 42 x 2 x 20 
ilo��  otworów w ko
nierzu 8 8 - 8 8 8 - 8 8 8 - 
 

Jm  (przy Smin  wzgl.S1) kgm2 0,01021 0,0139 0,0121 0,01278 0,0108 0,01449 0,0127 0.0156 0,01039 0,01408 0,0123 
Jm  (przy S2)  kgm2 - - 0,01059 0,01797 0,01248 
Jm /100 mm  rury  kgm2 0,00045 0,00045 - 
G  (przy Smin  wzgl. S1) kg 10,66 12,02 15,24 10,82 11,55 12,91 16,14 12,53 8,75 10,11 13,33 
G (przy S2) kg - - 9,22 10,58 13,80 
G /100 mm rury  norm. kg 0,55 0,55 - 
 

b   - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
Jm          - moment bezw
adno� ci masy 
G           - ci�� ar 
Smin       - minimalna d
ugo��  wykonania rury 
S1  S2     - d
ugo��  wykonania krótkiego w stanie zsuni� tym 
X1          - zakres wysuwu (kompensacji) przy Smin wzgl.  S1 
X2          - zakres wysuwu (kompensacji)  przy  S2 

P1 - � rednica rury , wyt
uszczone wymiary s�  zalecane, wi� ksze � rednice i pr� dko� ci – patrz „Dodatek techniczny” 
P2 , P3 - alternatywne � rednice rury 

0.112  
Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie po
� czenia ko
nierzowego 

 
 
ko
nierz  normalny z obu stron        wi� kszy ko
nierz z obu stron 
numer ko� cowy  0112.xx0         numer ko� cowy  0.112.xx1 

 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wa
y przegubowe o sta
ej 
d
ugo�ci pracy  Przeguby o sta
ej d
ugo� ci 

 
 
 
 

 
 
 

dodatkowa ochrona profilu na � yczenie 

 
 

 

 

 
 

 

 
 

 

Wykonanie krótkie II 
wi� kszy 

k� t  Wykonanie z rur�  
wi� kszy 

 k� t 
Podwójny  
przegub 

Pojedynczy  
przegub 

wi� kszy 
k� t 

0.112. 
140 

0.112. 
141 

0.112. 
142 

0.112. 
145 

0.112. 
200 

0.112. 
201 

0.112. 
202 

0.112. 
205 

0.112. 
300 

0.112. 
301 

0.112. 
302 

0.112. 
400 

0.112. 
401 

0.112. 
402 

0.112. 
405 

20 18 20 35 20 18 35 35 20 18 20 20 18 35 35 
120 150 piasta 120 120 150 piasta 120 120 150 piasta 120 150 piasta 120 

400 590 435 301 490 320 200 390 120 310 140 
430 620 470 - - - 

60 - - - 
60 - - - 
52 - - - 
- 60 x 4 - - 
- 80 x 4 - - 
- 90 x 4 - - 

42 x 2 x 20 - - - 
8 8 - 8 8 8 - 8 8 8 - 8 8 - 8 

 

0,01195 0,01564 0,01384 0,01323 0,00961 0,0133 0,0115 0,01089 0,00904 0,01273 0,0109 0,00354 0,0072 0,00543 0,00598 
0,01199 0,01568 0,01388 0,01327 - - - 

- 0,00045 - - 
9,66 11,02 14,24 9,99 7,88 9,24 12,45 8,13 6,44 7,8 11,02 3,71 5,07 8,29 3,97 
9,99 11,35 14,57 10,32 - - - 

- 0,55 - - 

 
 
 
Przy zamawianiu poda�  nale� y �� dan�  d
ugo��   „S”  i maksymalne obroty! 
 
 
 
 
 
wymiary w mm  

0.112

Mdmax nie mo� e by�  przenoszony przy podanej � rednicy wy
� cznie przez wpust 

 
   
 
z obu stron  piasta przy
� czeniowa   bez wpustu  - numer ko� cowy   0.112.xx2  z obu stron ko
nierz do wi� kszego k� ta zgi� cia   
                                                           z wpustem   - numer ko� cowy  0.112.xx3  numer ko� cowy   0.112.xx5 
 

wek wpustowy wg  
DIN 6885 ark.1
 

 
    na � yczenie smarowanie zewn.  

    na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wa
y przegubowe i przeguby kardana  Md znam = 4 100 Nm 
Typoszereg 0.100      Md gran =  5 350 Nm 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Wykonanie z 
o� yskami 
igie
kowymi lub 
wa
eczkowymi 

Wa
y przegubowe rozsuwne, o zmiennej d
ugo� ci pracy  

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

dodatkowa ochrona profilu na � yczenie 

 
 

 
 

 
 

 
 

 Wykonanie z rur�  
normalny wysuw 

wi� kszy k� t 
zgi� cia 

Wykonanie z rur�  
wi� kszy wysuw 

wi� kszy k� t 
zgi� cia Wykonanie krótkie  I 

Nr zamówienia 0.113. 
100 

0.113. 
101 

0.113. 
102 

0.113. 
105 

0.113. 
110 

0.113. 
111 

0.113. 
112 

0.113. 
115 

0.113. 
130 

0.113. 
131 

0.113. 
132 

k� t zgi� cia  b ° 20 18 20 35 20 18 20 35 20 18 20 
Æ ko
nierza mm 120 150 piasta 120 120 150 piasta 120 120 150 piasta 

Smin wzgl. S1  mm 491 721 530 556 786 580 345 575 
 S2  mm - - 375 605 
 X  wzgl. X1 mm 60 130 35 
 X2  mm - - 50 
 O mm 62 62 62 
 P1 mm 70 x 4 70 x 4 - 
 P2 mm 80 x 4 80 x 4 - 
 P3 mm 100 x 4 100 x 4 - 
profil wpustów mm 50 x 2 x 24 50 x 2 x 24 50 x 2 x 24 
ilo��  otworów w ko
nierzu 8 8 - 8 8 8 - 8 8 8 - 
 

Jm  (przy Smin  wzgl.S1) kgm2 0,01811 0,0218 0,01897 0,0199 0,02019 0,02388 0,02211 0.02324 0,01773 0,02142 0,02302 
Jm  (przy S2)  kgm2 - - 0,01807 0,02176 0,02336 
Jm /100 mm  rury  kgm2 0,00071 0,00071 - 
G  (przy Smin  wzgl. S1) kg 13,66 15,02 19,88 14,55 15,46 16,82 21,75 16,12 11,31 12,67 17,53 
G (przy S2) kg - - 12,03 13,39 18,25 
G /100 mm rury  norm. kg 0,65 0,65 - 

b   - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
Jm          - moment bezw
adno� ci masy 
G           - ci�� ar 
Smin       - minimalna d
ugo��  wykonania rury 
S1  S2     - d
ugo��  wykonania krótkiego w stanie zsuni� tym 
X1          - zakres wysuwu (kompensacji) przy Smin wzgl.  S1 
X2          - zakres wysuwu (kompensacji)  przy  S2 

P1 - � rednica rury , wyt
uszczone wymiary s�  zalecane, wi� ksze � rednice i pr� dko� ci – patrz „Dodatek techniczny” 
P2 , P3 - alternatywne � rednice rury 

0.113  
Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie po
� czenia ko
nierzowego 

 
 
ko
nierz  normalny z obu stron       wi� kszy ko
nierz z obu stron 
numer ko� cowy  0.113.xx0       numer ko� cowy  0.113.xx1 
 

 
 
    na � yczenie smarowanie zewn. 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wa
y przegubowe o sta
ej 
d
ugo�ci pracy  Przeguby o sta
ej d
ugo� ci 

 
 
 
 

 
 
 

dodatkowa ochrona profilu na � yczenie 

 

 
 

 
 

 
 
 
 

 
 

 
 

 
 

Wykonanie krótkie II wi� kszy 
k� t  Wykonanie z rur�  wi� kszy  

k� t 
Podwójny  
Przegub 

Pojedynczy  
przegub 

wi� kszy 
k� t 

0.113. 
140 

0.113. 
141 

0.113. 
142 

0.113. 
145 

0.113. 
200 

0.113. 
201 

0.113. 
202 

0.113. 
205 

0.113. 
300 

0.113. 
301 

0.113. 
302 

0.113. 
400 

0.113. 
401 

0.113. 
402 

0.113 
405 

20 18 20 35 20 18 35 35 12 12 12 20 18 35 35 
120 150 piasta 120 120 150 piasta 120 120 150 piasta 120 150 piasta 120 

420 650 460 307 534 330 200 430 120 350 144 
450 680 495 - - - 

60 - - - 
60 - - - 
62 - - - 
- 70 x 4 - - 
- 80 x 4 - - 
- 100 x 4 - - 

50 x 2 x 24 - - - 
8 8 - 8 8 8 - 8 8 8 - 8 8 - 8 

 

0,01512 0,01881 0,02041 0,01836 0,01436 0,01805 0,0156 0,01591 0,01336 0,01705 0,01465 0,0051 0,0088 0,01039 0,00998 
0,01546 0,01915 0,02075 0,01866 - - - 

- 0,00071 - - 
12,6 13,96 18,83 13,47 9,36 10,72 15,56 10,02 7,97 9,33 14,04 4,42 5,78 10,66 5,1 
12,94 14,3 19,17 13,92 - - - 

- 0,65 - - 

 
 
 
Przy zamawianiu poda�  nale� y �� dan�  d
ugo��   „S”  i maksymalne obroty! 
 
 
 
 
 
wymiary w mm 

0.113

Mdmax nie mo� e by�  przenoszony przy danej � rednicy  wy
� cznie przez wpust 

 
 
z obu stron  piasta przy
� czeniowa   bez wpustu  - numer ko� cowy   0.113.xx2  z obu stron ko
nierz do wi� kszego k� ta zgi� cia   
                                                           z wpustem   - numer ko� cowy  0.113.xx3   numer ko� cowy   0.113.xx5 
 

wek wpustowy wg  
DIN 6885 ark.1
 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wa
y przegubowe i przeguby kardana  Md znam = 5 500 Nm 
Typoszereg 0.100      Md gran   = 7 050 Nm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Wykonanie z  

o� yskami  

wa
eczkowymi 
Wa
y przegubowe rozsuwne, o zmiennej d
ugo� ci pracy  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 

 
 
 

 

 Wykonanie z rur� , 
wi� kszy zakres wysuwu 

wi� kszy  k� t 
zgi� cia Wykonanie krótkie  I 

Nr zamówienia 0.148. 
110 

0.148. 
111 

0.148. 
112 

0.148. 
115 

0.148. 
130 

0.148. 
131 

0.148. 
132 

k� t zgi� cia  b ° 20 20 35 35 20 20 20 
Æ ko
nierza mm 150 180 Piasta 120/150 150 180 piasta 

Smin wzgl. S1  mm 550 812 580 360 622 
 S2  mm - 400 662 
 X  wzgl. X1 mm 110 40 
 X2  mm - 80 
 O mm 70,15 70,15 
 P1 mm 80 x 4 - 
 P2 mm 90 x 4 - 
 P3 mm 100 x 4 - 
profil wpustów mm 55 x 2,5 x 20 55 x 2,5 x 20 
ilo��  otworów w ko
nierzu 8 8 - 8 8 8 - 
 

Jm  (przy Smin  wzgl.S1) kgm2 0,0323 0,0342 0,0406 0,0332 0,0247 0,0267 0,03414 
Jm  (przy S2)  kgm2 - 0,0267 0,0287 0,03614 
Jm /100 mm  rury  kgm2 0,00109 - 
G  (przy Smin  wzgl. S1) kg 20,87 22,17 29,77 22,19 15,63 16,93 24,53 
G (przy S2) kg - 16,88 17,55 25,77 
G /100 mm rury  norm. kg 0,75 - 

b  - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
Jm         - moment bezw
adno� ci masy 
G          - ci�� ar 
Smin      - minimalna d
ugo��  wykonania rury 
S1  S2    - d
ugo��  wykonania krótkiego w stanie zsuni� tym 
X1        - zakres wysuwu (kompensacji) przy Smin wzgl.  S1 
X2        - zakres wysuwu (kompensacji)  przy  S2 

P1 - � rednica rury , wyt
uszczone wymiary s�  zalecane, wi� ksze � rednice i pr� dko� ci – patrz „Dodatek techniczny” 
P2 , P3 - alternatywne � rednice rury 

0.148  

Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie po
� czenia ko
nierzowego 

 
 
ko
nierz  normalny z obu stron       wi� kszy ko
nierz z obu stron 
numer ko� cowy  0.148.xx0       numer ko� cowy  0.148.xx1 
 

 
 
     na � yczenie smarowanie zewn. 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wa
y przegubowe o sta
ej 
d
ugo�ci pracy  Przeguby o sta
ej d
ugo� ci 

 
 
 
 

 
 
 

 

 
 
 
 

 
 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

Wykonanie krótkie II 
wi� kszy 

k� t  Wykonanie z rur�  
wi� kszy  

k� t 
Podwójny  
przegub 

Pojedynczy  
przegub 

wi� kszy 
k� t 

0.148. 
140 

0.148. 
141 

0.148. 
142 

0.148. 
145 

0.148. 
200 

0.148. 
201 

0.148. 
202 

0.148. 
205 

0.148. 
300 

0.148. 
301 

0.148. 
302 

0.148. 
400 

0.148. 
401 

0.148. 
402 

0.148 
405 

20 20 20 35 20 20 35 35 20 20 20 20 20 35 35 
150 180 piasta 120/150 150 180 piasta 120/150 150 180 piasta 150 180 piasta 120/150 
460 460 722 490 345 607 375 235 497 130 392 160 

- - - - 
80 - - - 
- - - - 

70,15 - - - 
- 80 x 4 - - 
- 90 x 4 - - 
- 100 x 4 - - 

55 x 2,5 x 20 - - - 
8 8 - 8 8 8 - 8 8 8 - 8 8 - 8 

 

0,0294 0,0314 0,03884 0,,0304 0,0217 0,0237 0,03144 0,0227 0,0149 0,0161 0,0162 0,0106 0,0126 0,02004 0,0117 
- - - - - - - 

- 0,00109 - - 
18,37 19,67 27,27 19,69 14,53 15,83 23,43 15,85 11,92 13,22 20,82 6,75 8,05 15,54 8,08 

- - - - 
- 0,75 - - 

 
 
 
Przy zamawianiu poda�  nale� y �� dan�  d
ugo��   „S”  i maksymalne obroty! 
 
 
 
 
 
wymiary w mm 

0.148

Mdmax nie mo� e by�  przenoszony przy danej � rednicy  wy
� cznie przez wpust 

 
 
z obu stron  piasta przy
� czeniowa   bez wpustu  - numer ko� cowy   0.148.xx2  z obu stron ko
nierz do wi� kszego k� ta zgi� cia   
                                                           z wpustem   - numer ko� cowy  0.148.xx3  numer ko� cowy   0.148.xx5 
 

wek wpustowy wg  
DIN 6885 ark.1
 

 
      na � yczenie smarowanie zewn. 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wa
y przegubowe i przeguby kardana  Md znam =  8 200 Nm 
Typoszereg 0.100      Md gran  = 10 650 Nm 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Wykonanie z  

o� yskami  

wa
eczkowymi 
Wa
y przegubowe rozsuwne, o zmiennej d
ugo� ci pracy  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 

 
 

 

 Wykonanie z rur� , 
wi� kszy zakres wysuwu Wykonanie krótkie  I 

Nr zamówienia 0.158.110 0.158.111 0.158.115 0.158.116 0.158.130 0.158.131 0.158.135 0.158.136 
k� t zgi� cia  b ° 20 35 20 35 
Æ ko
nierza mm 150 180 150 180 150 180 150 180 
Smin wzgl. S1  mm 710 742 400 545 
 S2  mm - 465 585 
 X  wzgl. X1 mm 110 50 40 
 X2  mm - 80 
 O mm 75 75 
 P1 mm 90 x 4 - 
 P2 mm 100 x 4 - 
 P3 mm 120 x 5 - 
profil wpustów mm 60 x 2,5 x 22 60 x 2,5 x 22 
ilo��  otworów w ko
nierzu 8 8 
 

Jm  (przy Smin  wzgl.S1) kgm2 - - 0,04531 0,05034 0,04114 0,0464 0,042914 0,04817 
Jm  (przy S2)  kgm2 - 0,04193 0,0472 0,04340 0,04870 
Jm /100 mm  rury  kgm2 0,00157 - 
G  (przy Smin  wzgl. S1) kg 31,1 31,8 31,76 33,38 19,62 21,18 25,92 27,54 
G (przy S2) kg - 22,05 23,61 27,27 28,89 
G /100 mm rury  norm. kg 0,85 - 
 
b  - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
Jm         - moment bezw
adno� ci masy 
G          - ci�� ar 
Smin      - minimalna d
ugo��  wykonania rury 
S1  S2   - d
ugo��  wykonania krótkiego w stanie zsuni� tym 
X1        - zakres wysuwu (kompensacji) przy Smin wzgl.  S1 
X2        - zakres wysuwu (kompensacji)  przy  S2 

P1 - � rednica rury , wyt
uszczone wymiary s�  zalecane, wi� ksze � rednice i pr� dko� ci – patrz „Dodatek techniczny” 
P2 , P3 - alternatywne � rednice rury 

0.158  
Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie po
� czenia ko
nierzowego 

 
 
ko
nierz  normalny z obu stron      wi� kszy ko
nierz z obu stron 
numer ko� cowy  0.158.xx0      numer ko� cowy  0.158.xx1 
 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wa
y przegubowe o sta
ej d
ugo�ci 
pracy  Przeguby o sta
ej d
ugo� ci 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 

 

 

 
 

Wykonanie krótkie II Wykonanie z rur�  
Pojedynczy  

przegub 

0.158.140 0.158.141 0.158.145 0.158.146 0.158.200 0.158.201 0.158.205 0.158.206 0.158.400 0.158.401 0.158.405 0.158.406 

20 35 20 35 20 35 
150 180 150 180 150 180 150 180 150 180 150 180 

610 640 425 455 150 180 
650 680 - - 

110 - - 
130 - - 
75 - - 
- 90 x 4 - 
- 100 x 4 - 
- 120 x 5 - 

60 x 2,5 x 22 - - 
8 8 8 

 

- - 0,04409 0,04935 - - 0,0434 0,04865 0,02055 0,02581 0,02417 0,02944 
- - - 
- 0,00157 - 

28,72 30,28 29,14 30,76 20,26 21,82 21,12 22,74 8,34 9,90 9,20 10,82 
30,32 31,8 31,09 32,71 - - 

- 0,85 - 

 
 
 
Przy zamawianiu poda�  nale� y �� dan�  d
ugo��   „S”  i maksymalne obroty! 
 
 
 
 
 
 
wymiary w mm   

0.158

 

 
                     
z obu stron  ko
nierz do wi� kszego k� ta zgi� cia    z obu stron wi� kszy ko
nierz do wi� kszego k� ta zgi� cia   
  numer ko� cowy  0.158.xx5      numer ko� cowy   0.158.xx6 
 
 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wa
y przegubowe i przeguby kardana  Md znam = 10 000 Nm 
Typoszereg 0.100      Md gran   = 13 000 Nm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Wykonanie z  

o� yskami  

wa
eczkowymi 
Wa
y przegubowe rozsuwne, o zmiennej d
ugo� ci pracy  

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 Wykonanie z rur�  
wi� kszy zakres wysuwu Wykonanie krótkie I Wykonanie krótkie  II 

Nr zamówienia 0.117.110 0.117.111 0.117.111  0.117.121 0.117.121 0.117.130 0.117.131 0.117.131 

k� t zgi� cia  b ° 30  24 30 
Æ ko
nierza mm 150 165 180  165 180 150 165 180 
Smin wzgl. S1  mm 660  400 495 
 S2  mm -  440 555 
 X  wzgl. X1 mm 110  40 45 
 X2  mm -  50 80 
 O mm 81  81 81 
 P1 mm 100 x 5 - - 
 P2 mm 120 x 5 - - 
 P3 mm - - - 
profil wpustów mm 65 x 2,5 x 24 65 x 2,5 x 24 65 x 2,5 x 24 
ilo��  otworów w ko
nierzu 12 8 8  8 8 12 8 8 
 

Jm  (przy Smin  wzgl.S1) kgm2 0,04834 0,05185 0,05463  0,0467 0.0491 0,04286 0,04678 0,04917 
Jm  (przy S2)  kgm2 -  0,04898 0,05138 0,04439 0,04899 0,05139 
Jm /100 mm  rury  kgm2 0,00265 - - 
G  (przy Smin  wzgl. S1) kg 35,03 35,51 36,56  25,61 26,52 28,21 28,69 29,74 
G (przy S2) kg -  27,29 28,20 30,88 31,36 32,41 
G /100 mm rury  norm. kg 1,17 - - 
 
b  - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
Jm         - moment bezw
adno� ci masy 
G          - ci�� ar 
Smin      - minimalna d
ugo��  wykonania rury 
S1   S2   - d
ugo��  wykonania krótkiego w stanie zsuni� tym 
X1        - zakres wysuwu (kompensacji) przy Smin wzgl.  S1 
X2        - zakres wysuwu (kompensacji)  przy  S2 

P1 - � rednica rury , wyt
uszczone wymiary s�  zalecane, wi� ksze � rednice i pr� dko� ci – patrz „Dodatek techniczny” 
P2 , P3 - alternatywne � rednice rury 

0.117  
Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie po
� czenia ko
nierzowego 

 
                                                                                                                                                                                           (26) 
normalny ko
nierz z obu stron   wymiary w nawiasach  wi� kszy ko
nierz z obu stron (Æ165 ) 
numer ko� cowy 0,117.xx0   dla wykonania krótkiego I numer ko� cowy  0.117.xx1 
 

 
 

    na � yczenie smarowanie zewn.  
    na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wa
y przegubowe o sta
ej 
d
ugo�ci pracy  Przeguby o sta
ej d
ugo� ci 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 

 
 
 

 

 
 

 

 
 

Wykonanie krótkie III Wykonanie z rur�  
Podwójny  
przegub 

Pojedynczy  
przegub 

0.117.140 0.117.141 0.117.141 0.117.200 0.117.201 0.117.201 0.117.300 0.117.301 0.117.301 0.117.400 0.117.401 0.117.401 

30 30 15 30 
150 165 180 150 165 180 150 165 180 150 165 180 

600 430 296 172 
- - - - 

110 - - - 
- - - - 

81 - - - 
- 100 x 5 - - 
- 120 x 5 - - 
- - - - 
- - - - 

12 8 8 12 8 8 12 8 8 12 8 8 
 

0,04665 0,05125 0,05365 0,04054 0,04424 0,04796 0,037 0,0423 0,0468 0,01879 0,02133 0,02568 
- - - - 
- 0,00265 - - 

33,45 33,93 34,98 25,31 25,79 26,84 21,02 21,50 22,57 10,99 11,47 12,52 
- - - - 
- 1,17 - - 

 
 
 
Przy zamawianiu poda�  nale� y �� dan�  d
ugo��   „S”  i maksymalne obroty! 
 
 
 
 
 
 
 
wymiary w mm  

0.117

 

              
                wymiary w nawiasach wa� ne 
z obu stron  wi� kszy ko
nierz  ( Æ 180 )  - numer ko� cowy  0.117.xx1      dla wykonania krótkiego     
  

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wa
y przegubowe i przeguby kardana  Md znam = 16 850 Nm 
Typoszereg 0.100      Md gran  =  21 900 Nm 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Wykonanie z  

o� yskami  

wa
eczkowymi 
Wa
y przegubowe rozsuwne, o zmiennej d
ugo� ci pracy  

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 

 
 

 
 

 
 

 

 Wykonanie z rur�  
wi� kszy zakres wysuwu Wykonanie krótkie I Wykonanie krótkie  II 

Nr zamówienia 0.120.110 0.120.111 0.120.120  0.120.130 0.120.131 
k� t zgi� cia  b ° 30 16  30 
Æ ko
nierza mm 180 225 180  180 225 
Smin wzgl. S1  mm 740 470  560 
 S2  mm - 500  600 
 X  wzgl. X1 mm 110 55  45 
 X2  mm - 60  60 
 O mm 93 93  93 
 P1 mm 110 x 6 -  - 
 P2 mm 120 x 6 -  - 
 P3 mm - -  - 
profil wpustów mm 75 x 2,5 x 28 75 x 2,5 x 28  75 x 2,5 x 28 
ilo��  otworów w ko
nierzu 10 8 10  10 8 
 

Jm  (przy Smin  wzgl.S1) kgm2 0,10213 0,14413 0,07320  0,07839 0,12039 
Jm  (przy S2)  kgm2 - 0,07493  0,0807 0,1227 
Jm /100 mm  rury  kgm2 0,004175 -  - 
G  (przy Smin  wzgl. S1) kg 48,75 52,89 36,26  40,27 44,41 
G (przy S2) kg - 37,76  42,42 46,56 
G /100 mm rury  norm. kg 1,54 -  - 
 
b  - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
Jm         - moment bezw
adno� ci masy 
G          - ci�� ar 
Smin      - minimalna d
ugo��  wykonania rury 
S1   S2   - d
ugo��  wykonania krótkiego w stanie zsuni� tym 
X1        - zakres wysuwu (kompensacji) przy Smin wzgl.  S1 
X2        - zakres wysuwu (kompensacji)  przy  S2 

P1 - � rednica rury , wyt
uszczone wymiary s�  zalecane, wi� ksze � rednice i pr� dko� ci – patrz „Dodatek techniczny” 
P2 , P3 - alternatywne � rednice rury 

0.120  

Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie po
� czenia ko
nierzowego 

 
 
ko
nierz  normalny z obu stron      wi� kszy ko
nierz z obu stron  
numer ko� cowy  0.120.xx0      numer ko� cowy  0.120.xx1 
 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wa
y przegubowe o sta
ej  
d
ugo�ci pracy  

Przeguby o sta
ej  
d
ugo�ci 

 
 
 
 

 
 
 

 

 
 
 
 

 
 

 
 

 
 

Wykonanie krótkie III Wykonanie z rur�  
Pojedynczy  

przegub 
0.120.140 0.120.141 0.120.200 0.120.201 0.120.400 0.120.401 

30 30 30 
180 225 180 225 180 225 

650 465 192 
- - - 

110 - - 
- - - 

93 - - 
- 110 x 6 - 
- 120 x 6 - 
- - - 

75 x 2,5 x 28 - - 
10 8 10 8 10 8 

 

0,08228 0,12428 0,07247 0,11447 0,03696 0,07896 
- - - 
- 0,004175 - 

45,10 49,24 33,90 38,05 14,10 18,88 
- - - 
- 1,54 - 

 
 
 
 
Przy zamawianiu poda�  nale� y �� dan�  d
ugo��   „S”  i maksymalne obroty! 
 
 
 
 
 
wymiary w mm  

0.120

       
skrócony ko
nierz 
do  wykonania  krótkiego I   
                                                               

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wa
y przegubowe i przeguby kardana  Md znam = 26 750 Nm 
Typoszereg 0.100      Md gran  = 35 000 Nm 

        
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Wykonanie z  

o� yskami  

wa
eczkowymi 
Wa
y przegubowe rozsuwne, o zmiennej d
ugo� ci pracy  

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 

 
 

 
 

 
 

 

 Wykonanie z rur�  
wi� kszy zakres wysuwu 

Wykonanie krótkie I Wykonanie krótkie  II 

Nr zamówienia 0.122. 
110 

0.122. 
111 

0.122. 
111 

0.122 
111 

0.122. 
121 

  
0.122. 
130 

0.122. 
131 

0.122. 
131 

0.122. 
131 

k� t zgi� cia  b ° 30 25  25   30 25 
Æ ko
nierza mm 180 225 250 225   180 225 250 

Smin wzgl. S1  mm 830 550   650 
 S2  mm - 600   600 
 X  wzgl. X1 mm 140 40   80 
 X2  mm - 55   - 
 O mm 110 110   110 
 P1 mm 120 x 6 124 x 8 -   - 
 P2 mm 140 x 6,5 -   - 
 P3 mm - -   - 
profil wpustów mm 90 x 2,5 x 34 90 x 2,5 x 34   90 x 2,5 x 34 
ilo��  otworów w ko
nierzu 10 8 12 8 8   10 8 12 8 
 

Jm  (przy Smin  wzgl.S1) kgm2 0,1558 0,1781 0,1792 0,1884 0,1453   0,1202 0,1565 0,1853 
Jm  (przy S2)  kgm2 - 0,1509   - 
Jm /100 mm  rury  kgm2 0,0055 0,00774 -   - 
G  (przy Smin  wzgl. S1) kg 72,05 76,93 77,49 80,82 61,04   60,67 65,55 68,79 
G (przy S2) kg - 64,85   - 
G /100 mm rury  norm. kg 1,69 2,29 -   - 

b  - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
Jm         - moment bezw
adno� ci masy 
G          - ci�� ar 
Smin      - minimalna d
ugo��  wykonania rury 
S1   S2   - d
ugo��  wykonania krótkiego w stanie zsuni� tym 
X1        - zakres wysuwu (kompensacji) przy Smin wzgl.  S1 
X2        - zakres wysuwu (kompensacji)  przy  S2 

P1 - � rednica rury , wyt
uszczone wymiary s�  zalecane, wi� ksze � rednice i pr� dko� ci – patrz „Dodatek techniczny” 
P2 , P3 - alternatywne � rednice rury 

0.122  

Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie po
� czenia ko
nierzowego 

 
 
ko
nierz  normalny z obu stron   wymiary w nawiasach       wi� kszy ko
nierz z obu stron  ( Æ 225 ) 
numer ko� cowy  0.122.xx0   dla wykonania  krótkiego I      numer ko� cowy  0.122.xx1 
 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wa
y przegubowe o sta
ej  
d
ugo�ci pracy  

Przeguby o sta
ej 
d
ugo�ci 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 

 
 
 

 
 

Wykonanie krótkie III Wykonanie z rur�  
Pojedynczy  

przegub 
0.122. 
140 

0.122. 
141 

0.122. 
141 

0.122. 
141 

0.122. 
200 

0.122 
201 

0.122. 
201 

0.122. 
201 

0.122. 
400 

0.122 
401 

0.122. 
401 

0.122 
401 

30 25 30 25 30 25 
180 225 250 180 225 250 180 225 225 250 

720 520 220 
- - - 

110 - - 
- - - 

110 - - 
- 120 x 6 124 x 8 - 
- 140 x 6,5 - 
- - - 

90 x 2,5 x 34 - - 
10 8 12 8 10 8 12 8 10 8 12 8 

 

0,1272 0,1636 0,184 0,1195 0,1642 0,1645 0,1846 0,05597 0,0923 0,1211 
- - - 
- 0,0055 0,00774 - 

66,07 70,95 74,19 45,70 50,58 50,91 54,24 20,77 25,64 28,86 
- - - 
- 1,69 2,29 - 

 
 
 
Przy zamawianiu poda�  nale� y �� dan�  d
ugo��   „S”  i maksymalne obroty! 
 
 
 
 
 
 
wymiary w mm  

0.122

 

       

wi� kszy ko
nierz (Æ 250)  z obu stron 
numer ko� cowy   0.122.xx1                             
 

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wa
 po� redni przegubowy kardana            Md znam = 1 700 - 26 750 Nm 
do 
o� ysk stojakowych SKF (nie nale� y do dostawy)              Md gran  = 2 200 - 35 000 Nm 
typoszereg  0.100 �  wielko��  0.109 – 0.122 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Nr zamówienia 0.109.250 0.110.250 0.112.250 0.113.250 0.148.250 0.158.250 0.117.251 0.120.250 0.122.250 0.122.251 

M d znam Nm 1 700 2 300 3 350 4 100 5 500 8 200 10 000 16 850 26 750 26 750 
k� t zgi� cia b ° 20 20 20 20 20 35 30 30 30 30 
typ 
o� ysk stojak.  SNL 207 SNL 207 SNL 209 SNL 209 SNL 211 SNL 211 SNL 213 SNL 215 SNL 216 SNL 216 
A  mm 90 100 120 120 150 150 180 180 180 225 
BH7

h6   mm 47 57 75 75 90 90 110 110 110 140 
D  mm 8 8 9 9 10 10 12 14 14 15 
E –0,2 mm 2,3 2,3 2,3 2,3 2,8 2,8 2,8 2,8 2,8 4,5 
G –0,3 mm 61,1 70,6 88,1 84,1 110,6 110,6 131,0 131,0 131,0 171,5 
H ±0,1 mm 74,5 84 101,5 101,5 130 130 155,5 155,5 155,5 196 
J B12 mm 8 8 8 10 12 12 16 16 16 16 
P1  mm 50 x 2 50 x 3 60 x 4 70 x 4 80 x 4 90 x 4 100 x 5 110 x 6 120 x 6 124 x 8 
P2  mm 70 x 3 70 x 3 80 x 4 80 x 4 90 x 4 100 x 4 120 x 5 120 x 6 124 x 8 140 x 6,5 
P3  mm 80 x 3 80 x 3 90 x 4 100 x 4 100 x 4 120 x 5 - - - - 
R  mm 68,5 68,5 71,5 71,5 87,5 87,5 105,5 115,5 135,5 135,5 
S min mm 253 269 305 308 360 420 446 480 540 540 
T  mm 100 100 100 100 112 112 125 142 147 147 
U  mm 23 23 23 23 25 25 31 31 33 33 
V h9 mm 45 45 55 55 65 65 75 85 90 90 
W  mm 35 35 45 45 55 55 65 75 80 80 
Z  mm M16 x 1,5 M16 x 1,5 M20 x 1,5 M20 x 1,5 M32 x 1,5 M32 x 1,5 M45 x 1,5 M45 x 1,5 M45 x 1,5 M45 x 1,5 
Ci�� ar  kg 3,95 4,68 7,60 8,59 14,25 17,90 25,64 32,06 - 47,44 
Profil wpustów mm 35 x 31 35 x 31 45 x 41 45 x 41 55 x 50 55 x 50 62x 54x 20 70x 61x 20 75x 66x 22 75x 66x 22 
Ilo��  otworów w ko
n. 4 6 8 8 8 8 8 10 10 8 
 
 

           

Jm  (przy Smin)  kgm2 0,000531 0,00324 0,008786 0,01198 0,02496 0,0451 0,04564 0,1089 - - 
Jm/100 mm  rury  kgm2 0,00014 0,00019 0,00044 0,00071 0,00109 0,00157 0,00265 0,00418 - - 
G (przy Smin) kg 4,0 4,7 7,5 9,0 13,3 18,5 25,9 31,7 46,0 47,5 
G /100 mm rury kg 0,24 0,35 0,55 0,65 0,75 0,85 1,17 1,54 1,69 2,29 

 
Md znam   - moment znamionowy 
b - maksymalny k� t zgi� cia przegubu 
Jm          - moment bezw
adno� ci masy 
G           - ci�� ar 
Smin       - minimalna d
ugo��  wykonania  z rur�  
P1          - � rednica rury, wyt
uszczone wymiary oznaczaj�  zalecane ; wi� ksze � rednice do d
u� szych wa
ów przegubowych  
    przy wy� szych pr� dko� ciach obrotowych - patrz „Dodatek techniczny” 
P2  P3 - alternatywne d
ugo� ci rur 
 
 
 
 
Przy zamawianiu poda�  nale� y �� dan�  d
ugo��   „S”  i maksymalne obroty! 
 

Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie po
� czenia ko
nierzowego 
 

 
 

 
wymiary  w  mm  brakuj� ce wymiary patrz na poprzednich stronach 

       
o� ysko stojakowe nie nale� y do dostawy _
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Wa
 po� redni przegubowy kardana 
komplet z elastycznym 
o� yskiem stojakowym 
typoszereg  0.100 �  wielko��  0.109 – 0.122 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Nr zamówienia 0.109.260 0.110.260 0.112.260 0.113.260 0.148.260 0.158.260 0.117.261 0.120.260  
M d znam Nm 1 700 2 300 3 350 4 100 5 500 8 200 10 000 16 850  
k� t zgi� cia b ° 20 20 20 20 20 35 30 30  
pojed. 
o� ysko stoj.  1000 958 350 1000 958 350 1000 958 450 1000 958 451 1000 958 500 1000 958 550 1000 958 600 1000 958 700  
A  mm 90 100 120 120 150 150 180 180  
BH7

h6   mm 47 57 75 75 90 90 110 110  
b mm 45 45 58 58 58 60 60 63,5  
D  mm 8 8 9 9 10 12 12 14  
d mm 12,8 12,8 13 13 14,2 15 15 16  
E –0,2 mm 2,3 2,3 2,3 2,3 2,3 2,8 2,8 2,8  
G –0,3 mm 61,1 70,6 88,1 84,1 110,6 110,6 133 131  
H ±0,1 mm 74,5 84 101,5 101,5 130 130 155,5 155,5  
J B12 mm 8 8 8 10 12 12 16 16  
P1  mm 50 x 2 50 x 3 60 x 4 70 x 4 80 x 4 90 x 4 100 x 5 110 x 6  
P2  mm 70 x 3 70 x 3 80 x 4 80 x 4 90 x 4 100 x 4 120 x 5 120 x 6  
P3  mm 80 x 3 80 x 3 90 x 4 100 x 4 100 x 4 120 x 5 - -  
R  mm 68,3 68,3 71,3 71,5 87,5 95 100 107  
S min mm 238 254 293 296 339 410 405 425  
T  mm 58,8 58,8 70 70 70 71,5 80 85,5  
U  mm 168 168 193,6 193,6 193,6 193,6 200 219,2  
V h9 mm 198 198 228 228 228 230 243 260  
W mm 35 35 45 445 50 55 60 70  
X mm 73 69 - - - - - -  
Z  mm M16 x 1,5 M16 x 1,5 M20 x 1,5 M20 x 1,5 M32 x 1,5 M32 x 1,5 M45 x 1,5 M45 x 1,5  
profil wpustów mm 35 x 31 35 x 31 45 x 41 45 x 41 50 x 45 55 x 50 60x2,5x22 70x2,5x26  
ilo��  otworów w ko
n. 4 6 8 8 8 8 8 10  
 
 

          

Jm  (przy Smin)  kgm2 0,000514 0,00322 0,008748 0,01194 0,02485 0,04503 0,04523 0,10788  
Jm/100 mm  rury  kgm2 0,00014 0,00019 0,00044 0,00071 0,00109 0,00157 0,00265 0,00418  
G (przy Smin) kg 5,40 6,18 9,99 10,69 16,12 20,05 28,40 34,06  
G /100 mm rury kg 0,24 0,35 0,55 0,65 0,75 0,85 1,17 1,54  

 
 
 
 
 
 
Przy zamawianiu poda�  nale� y �� dan�  d
ugo��   „S”  i maksymalne obroty! 
 
 
 
 
 

 
        
   brakuj� ce wymiary patrz na poprzednich stronach 
wymiary w  mm  rozk
ad otworów w ko
nierzu jak pokazano na rys. obok 
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Wa
 przegubowy Kardana               Md znam =   620 - 6 300 Nm 
do przy
� czy calowych,  o zmiennej d
ugo� ci               Md gran  = 1 200 - 3 000 Nm 
typoszereg  0.100 �  wielko��  0.107 – 0.110 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Wielko��   0.107 Wielko��  

Nr zamówienia 
0.107.138. 

001 
0.107.138. 

002 
0.107.148. 

001 
0.107.148. 

002 
1.107.108. 

001 
0.107.118. 

001 
0.109.138. 

201 
0.109.138. 

202 
Po
� czenie calowe 1100 1310 
Nr przegubu 0.107 0.109 
M d znam Nm 920 1 700 
k� t zgi� cia b ° 18 18 
A  mm 87,3 96,8 
B mm 57,15 60,32 
C  mm 44 54 
D  mm 5,2 6,7 
E  mm 1,5-0,1 1,5-0,1 
F  mm 18 21,5 
G mm 54 61 
H±0,1 mm 69,85 79,4 
J B12 mm 7,9 9,5 
K  mm 70 86 
M  mm 36 42 
Smin mm 200 225 250 270 300 360 225 250 
X (wysuw) mm 25 35 35 35 35 70 25 40 
Profil wpustów mm 28 x 1,5 x 17 32 x 2 x 14 
Wykonanie ko
nierza 1 1 

 
Md znamx  - zak
adany nominalny moment obrotowy  
b            - maksymalny k� t zgi� cia na przegub 
S            - d
ugo��   zsuni� tego wa
u przegubowego , odpowiada ka� dorazowo d
ugo� ci wykonania normalnego 
 
 
 
Przy zamawianiu poda�  nale� y �� dan�  d
ugo��   „S”  i maksymalne obroty! 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie po
� czenia ko
nierzowego 
 

 
 
brakuj� ce wymiary patrz w tabelach odpowiednich wielko� ci    
wymiary w  mm   
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 0.109 Wielko��   0.110 
0.109.148. 

201 
0.109.148. 

202 
0.109.108. 

201 
0.109.118. 

201 
0.110.138. 

001 
0.110.138. 

002 
0.110.148. 

001 
0.110.148. 

002 
0.110.108. 

001 
0.110.118. 

001 
1310 1350/1410 
0.109 0.110 
1 700 2 300 

18 18 
96,8 116 
60,32 69,85 

54 55 
6,7 7,5 

1,5-0,1 1,5-0,1 
21,5 20 
61 68 

79,4 95,25 
9,5 11,2 
86 98 
42 46 

280 310 348 393 255 280 310 340 374 464 
40 40 40 80 30 40 40 40 40 100 

32 x 2 x 14 35 x 2 x 16 
1 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
     
brakuj� ce wymiary patrz w tabelach odpowiednich wielko� ci    
wymiary w  mm   
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Wa
 przegubowy Kardana            Md znam = 3 350 – 26 750 Nm 
do przy
� czy calowych,  o zmiennej d
ugo� ci            Md gran  = 4 350 – 35 000 Nm 
typoszereg  0.100 �  wielko��  0.112 – 0.122 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Wielko��   0.112 Wielko��  

Nr zamówienia 
0.112.138. 

201 
0.112.138. 

202 
0.112.148. 

201 
0.112.148. 

202 
1.112.108. 

201 
0.112.118. 

201 
0.148.138. 

001 
0.148.138. 

002 
Po
� czenie calowe 1510 1600 
Nr przegubu 0.112 0.148 
M d znam Nm 3 350 5 500 
k� t zgi� cia b ° 18 18 
A  mm 146 174,6 
B mm 95,25 168,22 
C  mm 82 98 
D  mm 9,1 9,5 
E  mm 1,5-0,1 1,6+0,2 

F  mm 33 35 
G mm 90 132 
H±0,1 mm 120,65 155,6 
J B12 mm 12,7 9,5 
K  mm 115 145 
M  mm 60 65 
Smin mm 325 360 400 430 473 523 360 400 
X (wysuw) mm 35 50 60 60 60 120 360 400 
profil wpustów mm 42 x 2 x 20 55 x 2,5 x 20 
wykonanie ko
nierza 1 2 

 
Md znamx  - zak
adany nominalny moment obrotowy  
b            - maksymalny k� t zgi� cia na przegub 
S            - d
ugo��   zsuni� tego wa
u przegubowego , odpowiada ka� dorazowo d
ugo� ci wykonania normalnego 
 
 
 
Przy zamawianiu poda�  nale� y �� dan�  d
ugo��   „S”  i maksymalne obroty! 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Przy wykorzystywaniu znamionowego momentu obrotowego wymagane jest sprawdzenie po
� czenia ko
nierzowego 
 

 
 
brakuj� ce wymiary patrz w tabelach odpowiednich wielko� ci    
wymiary w  mm   
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 0.148 Wielko��   0.120 Wielko��   0.122 
0.148.148. 

001 
0.148.118. 

001 
0.120.138. 

001 
0.120.138. 

002 
0.120.148. 

001 
0.120.118. 

001 
0.122.138. 

001 
0.122.148. 

001 
0.122.118. 

001 
 

1600 1800 1900 
0.148 0.120 0.122 
5 500 16 850 26 750 

18 30 30 
174,6 203,2 276,2 
168,22 196,82 222,2 

98 135 137,5 
9,1 11,1 14,2 

1,6+0,2 2,3+0,2 2,4+0,2 

35 32 37 
132 156 190 

155,6 184,15 247,6 
9,5 11,2 16 
145 178 204 
65 96 111 

460 550 560 600 650 740 652 720 830  
80 110 45 60 110 110 80 110 140  
55 x 2,5 x 20 75 x 2,5 x 28 90 x 2,5 x 34 

2 3 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
brakuj� ce wymiary patrz w tabelach odpowiednich wielko� ci             wymiary w  mm   
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NOTATKI 
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Elementy konstrukcyjne, cz�� ci zamienne, akcesoria 
do wa
ów przegubowych i przegubów kardana typoszeregu  0.100 

 
 
 
 
Na nast� pnych stronach zamieszczono rysunki 
pogl� dowe budowy najcz�� ciej stosowanych wykona�  
wa
ów przegubowych, na których widoczna jest 
budowa konstrukcyjna i oznaczenia poszczególnych 
cz�� ci. Rysunki te stanowi�  pomoc przy wyborze i 
zamawianiu cz�� ci zamiennych wa
ów. 
 
Nale� y jednak zwróci�  uwag� , � e wymienione cz�� ci 
z regu
y nie da si�  zamówi�  pojedynczo, ale jako 
kompletne wymienne podzespo
y. Nie ma np. sensu w 
przypadku awarii 
o� yska wymienia�  tylko obudowy 

o� yskowe, znacznie cz�� ciej wymianie podlega  
kompletny zespó
 krzy� aka. To samo dotyczy równie�  
wa
u o zmiennej d
ugo� ci, gdzie zarówno wa
, jak i 
piasta wielowypustowa podlegaj�  jednakowemu 
zu� yciu. 
 
Na nast� pnych stronach podano najwa� niejsze 
podzespo
y konstrukcyjne i zamienne wraz z ich 
numerami zamówienia oraz niezb� dne wymiary. 
 
W przypadku zestawów krzy� aków nale� y zwróci�  
uwag� , � e w kr�� ek (cz���  15 na rysunku na nast� pnej 
stronie) nie s�  wyposa� one wszystkie wykonania. 
Prosimy zatem o zwrócenie uwagi na informacje 
podane przy ró� nych wykonaniach wa
ów 
przegubowych, np. „Wykonanie normalne”, 
„Wykonanie do smarowania zewn� trznego” itp. 
Dotyczy to równie�  innych elementów 
konstrukcyjnych. 
 

Aby uzyska�  cich�  prac� , dostarczone przez nas 
kompletne wa
y przegubowe wywa� ane s�  
dynamicznie.   
Je� eli we wa
ach wymieniane s�  cz�� ci przegubów, to 
w przypadku szybkoobrotowych wa
ów wymagane 
jest dokonanie po wymianie dodatkowego wywa� ania. 
Nie jest to wymagane po wymianie elementów 
niskoobrotowych wa
ów przegubowych. Ta granica 
obrotów le� y, w zale� no� ci od wielko� ci wa
u, 
wykonania i zastosowania, pomi� dzy 500 i 800 
obr/min. 
 
Do wymiany zestawów krzy� aków w wa
ach i 
przegubach kardana s
u� y instrukcja wymiany, któr�  
ch� tnie prze� lemy na Pa� stwa � yczenie. 
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Wa
 przegubowy  kardana o zmiennej d
ugo� ci 
wykonanie rurowe 

 
 
 

wielko� ci :  0.148,  0.158,   0.117,   0.120,   0.122   - strony  katalogu:  28 do 37 
 

 
 
 
 
 
Kompletne podzespo
y  zamienne: 
 
A   kompletny zestaw krzy� aka sk
adaj� cy si�  z cz�� ci  9 –17 i 20 
B   kompletny przegub z tulej�  przesuwn�  sk
adaj� cy si�  z cz�� ci  1-6, 18, 19 i  A 
C   zespó
 rury o zmiennej d
ugo� ci  sk
adaj� cy si�  z cz�� ci  2-6, 18 i 19 
D  kompletna os
ona wielowypustu sk
adaj� ca si�  z cz�� ci  3  i  4 
E   kompletny  przegub spawany  sk
adaj� cy si�  z cz�� ci  1, 7 i  A 
 
 
Cz�� ci  pojedyncze: 
 
  1   ko
nierz z wide
kami  11   oprawka       
  2   wa
 z  wide
kami  12   pier� cie�  wargowy  
                   uszczelniaj� cy 
  3   rura ochronna  13   podk
adka 
  4   pier� cie�  uszczelniaj� cy 14   rolki 
o� yska 
  5   tuleja przesuwna  15   kr�� ek   
  6   kr�� ek zamykaj� cy  16   panewka 
o� yska 
  7   wide
ki spawane  17   pier� cie�  zabezpieczaj� cy 
  8   rura 
� cz� ca   18   odpowietrzenie  
  9   krzy� ak przegubu  19   smarowniczka  kszta
t A 
10   pier� cie�  rozpr�� ny  20   smarowniczka  kszta
t  C 
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Elementy konstrukcyjne, cz�� ci zamienne, akcesoria  
typoszereg  0.100 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Wa
 przegubowy  kardana o zmiennej d
ugo� ci 
wykonanie rurowe 

 
 
 

wielko� ci :  0.105  do     0.113   - strony  katalogu:  14  do 27 
 

 
 
 
 
 
 
 
Kompletne podzespo
y  zamienne: 
 
A   kompletny zestaw krzy� aka  sk
adaj� cy si�  z cz�� ci  9,  11 –14, 16, 17 i 20 
E   kompletny przegub spawany sk
adaj� cy si�  z cz�� ci  1, 7  i  A 
F   przegub z tulej�  przesuwn� , kompletny sk
adaj� cy si�  z cz�� ci  1,  6,  19,  21-25 i  A 
G   kompletna tuleja o zmiennej d
ugo� ci sk
adaj� ca si�  z cz�� ci  6,  19,  21-25 
 
 
Cz�� ci  pojedyncze: 
 
  1   ko
nierz z wide
kami         16   panewka 
o� yska 
  6   kr�� ek zamykaj� cy         17   pier� cie�  zabezpieczaj� cy 
  7   wide
ki spawane  19   smarowniczka  kszta
t  A 
  8   rura 
� cz� ca   20   smarowniczka kszta
t   C 
  9   krzy� ak przegubu  21   wa
 wielowypustowy 
11   oprawka   22   przykrycie wielowypustu 
12   pier� cie�  wargowy    23   pier� cie�  uszczelniaj� cy 
        uszczelniaj� cy          wielowypustu 
13   podk
adka   24   kr�� ek wielowypustu  
14   igie
ki 
o� yska  25   tuleja przesuwna 
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Wa
 przegubowy  kardana o zmiennej d
ugo� ci 
wykonanie  krótkie 

 
 
 

wielko� ci :  0.105  do     0.122   - strony  katalogu: 14  do 37 
 

 
 
 
 
 
 
 
Kompletne podzespo
y  zamienne: 
 
A   kompletny zestaw krzy� aka sk
adaj� cy si�  z cz�� ci  9,  11 –14, 16, 17 i 20 
D   kompletna os
ona przegubu sk
adaj� cy si�  z cz�� ci  3  i  4 
H   cz���  � rodkowa  kompletna  sk
adaj� cy si�  z cz�� ci  2-4, 6, 19  i  25 
 
 
Cz�� ci  pojedyncze: 
 
  1   ko
nierz z wide
kami                 13   podk
adka 
  2   wa
 z wide
kami                 14   igie
ki 
o� yska 
  3   rura ochronna    16   panewka 
o� yska 
  4   pier� cie�  uszczelniaj� cy   17   pier� cie�  zabezpieczaj� cy 
  6   kr�� ek zamykaj� cy    19   smarowniczka  kszta
t  A           
  9   krzy� ak przegubu    20   smarowniczka kszta
t   C     
11   oprawka                  25   tuleja przesuwna 
12   pier� cie�  wargowy  
      uszczelniaj� cy  
 
 
UWAGA: 
Pry zamawianiu os
ony profilu D lub cz�� ci � rodkowej H  poda�  nale� y,  
do jakiej zesuni� tej d
ugo� ci „S” wa
u potrzebne s�  dane cz�� ci. 
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Elementy konstrukcyjne, cz�� ci zamienne, akcesoria 
typoszereg  0.100 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Wa
 po� redni przegubowy 
 
 
 

wielko� ci :  0.109  do     0.120   - strony  katalogu: 38 i 39 
 

 
 
 
 
 
 
 
Kompletne podzespo
y  zamienne:       
A   kompletny zestaw krzy� aka sk
adaj� cy si�  z cz�� ci  9,  11 –14, 16, 17 i 20 
E   kompletny przegub spawany sk
adaj� cy si�  z cz�� ci  1,  7  i  A 
K   przy
� cze wa
u po� redniego sk
adaj� cy si�  z cz�� ci  29 – 34 
 
 
Cz�� ci  pojedyncze: 
  1   ko
nierz z wide
kami                 17   pier� cie�  zabezpieczaj� cy 
  7   wide
ki spawane                 20   smarowniczka kszta
t   C 
  8   rura 
� cz� ca                  29   ko� cówka wa
u po� redniego 
  9   krzy� ak przegubu                 30   ochrona przed brudem 
11   oprawka     31   elastyczne 
o� ysko stojakowe    
12   pier� cie�  wargowy    32   ko
nierz wspó
pracuj� cy 
       uszczelniaj� cy 
13   podk
adka                   33   podk
adka 
14   igie
ki 
o� yska     34   nakr� tka rowkowa 
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Cz�� ci do wa
ów przegubowych i przegubów kardana      Md znam = 190 Nm 
 Typoszereg  0.100              Md gran  = 250 Nm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Zestawy krzy� aków 

 
  

 
 

 
 

wykonanie normalne 

 
 
 

 
 

smarowanie centralne 
dla typu  0.100.3xx 

 
 

 
 

wykonanie do smarowania  
zewn� trznego 

Wykonanie z 
o� yskami igie
kowymi 
Nr zamówienia 0.105.010 0.105.011 0.105.012 
A  mm 41 41 41 
B  mm 17 17 17 
C  mm   9 9 9 
Pier� cie�  zabezp. mm J 17 x 1  J 17 x 1 J 17 x 1 
Ci�� ar kg 0,098 0,098 0,102 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nale� y sprawdzi�  po
� czenie ko
nierzowe 

 
 

normalny  ko
nierz         wi� kszy ko
nierz  
numer ko� cowy  0.105.xx0         numer ko� cowy  0.105.xx1 
 

0.105

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 

 
          na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wykonanie z 

o� yskami 

igie
kowymi 
Przegub z wide
kami spawanymi Przegub z wa
em przesuwnym Przegub z tulej�  przesuwn�  

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 

 
 
 

 

 

Bez zmiennej d
ugo� ci Normalny zakres d
ugo� ci Wi� kszy zakres d
ugo� ci 

Nr zamów. 0.105.050 0.105.051 0.105.052 - 0.105.060 0.105.061 0.105.062 - 0.105.070 0.105.071 0.105.072 - 

K� t zgi� cia b ° 30 25 30 - 30 25 30 - 30 25 30 - 
Ci�� ar kg 0,42 0,46 0,49 - 0,73 0,77 0,80 - 0,79 0,83 0,86 - 
              
Æ ko
nierza mm 58 65 piasta - 58 65 Piasta - 58 65 piasta - 
S  mm 62 85 - 150 170 - 160 180 - 
X  mm - 25 40 
Y  mm 13 13 8 
Z k 8 mm 25,25 25,25 25,25 
O  mm - 26 26 
Profil wpustu mm - 20 x 1,5 x 12 20 x 1,5 x 12 
Ilo��  otworów ko
nierza 4 4 - - 4 4 - - 4 4 - - 

 
b - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
X - zalecana zmiana d
ugo� ci wa
u (mo� liwe s�  wi� ksze zakresy wysuwu do ok. 9 x � rednica zewn. profilu) 

 
 
Przy zamawianiu poda�  d
ugo��  „S” zsuni� tego wa
u, zakres wysuwu  i �� dane wykonanie ko
nierza! 
 
 
 
 
 
wymiary w  mm 

Mdmax nie mo� e by�  przenoszony przy podanej � rednicy wy
� cznie przez wpust 

 
 
 
 
piasta przy
� czeniowa     bez wpustu  - numer ko� cowy   0.105.xx2  
                                         z wpustem   - numer ko� cowy  0.105.xx3 
 

rowek wpustowy wg 
DIN 6885 ark.1 

0.105

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 



   ····    Elbe Group  ····   52 

Cz�� ci do wa
ów przegubowych i przegubów kardana       Md znam= 400 Nm 
 Typoszereg  0.100              Md gran = 520 Nm 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Zestawy krzy� aków 

 
  

 
 

 
 

wykonanie normalne 

  
 

 
 

do smarowania zewn� trznego 

Wykonanie z 
o� yskami igie
kowymi 
Nr zamówienia 0.106.010  0.106.012 
A  mm 48  48 
B  mm 19  19 
C  mm 12,7  12,7 
Pier� cie�  zabezp. mm J 19 x 1  J 19 x 1 
Ci�� ar kg 0,14  0,144 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nale� y sprawdzi�  po
� czenie ko
nierzowe 

 
 
normalny  ko
nierz          wi� kszy ko
nierz  
numer ko� cowy  0.106.xx0          numer ko� cowy  0.106.xx1 
 

0.106

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 

 
 na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wykonanie z 

o� yskami 

igie
kowymi 
Przegub z wide
kami spawanymi Przegub z wa
em przesuwnym Przegub z tulej�  przesuwn�  

 
 

 
 
 
 

 
 

 

 
 

 

 

Bez zmiennej d
ugo� ci Normalny zakres d
ugo� ci Wi� kszy zakres d
ugo� ci 

Nr zamów. 0.106.050 0.106.051 0.106.052 - 0.106.060 0.106.061 0.106.062 - 0.106.070 0.106.071 0.106.072 - 

K� t zgi� cia b ° 30 20 30 - 30 20 30 - 30 20 30 - 
Ci�� ar kg 0,56 0,65 1,30 - 1,18 1,27 1,30 - 1,25 1,34 1,37 - 
              
Æ ko
nierza mm 65 75 piasta - 65 75 piasta - 65 75 piasta - 
S  mm 64 92 - 167 195 - 177 205 - 
X  mm - 30 60 
Y  mm 13 13 9 
Z  mm 29,25 29,25 29,25 
O  mm - 32 32 
Profil wpustu mm - 25 x 1,5 x 15 25 x 1,5 x 15 
Ilo��  otworów ko
nierza 4 6 - - 4 6 - - 4 6 - - 

 
 
b - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
X - zalecana zmiana d
ugo� ci wa
u (mo� liwe s�  wi� ksze zakresy wysuwu do ok. 9 x � rednica zewn. profilu) 

 
 
Przy zamawianiu poda�  d
ugo��  „S” zsuni� tego wa
u, zakres wysuwu  i �� dane wykonanie ko
nierza! 
 
 
 
 
wymiary w  mm 

Mdmax nie mo� e by�  przenoszony przy podanych � rednicach wy
� cznie przez wpust 
 

 
 
     
piasta przy
� czeniowa     bez wpustu  - numer ko� cowy  0.106.xx2  
                                         z wpustem   - numer ko� cowy  0.106.xx3 
 

0.106

rowek wpustowy wg 
DIN 6885 ark.1 
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Cz�� ci do wa
ów przegubowych i przegubów kardana      Md znam =  920 Nm 
Typoszereg  0.100            Md gran= 1 200 Nm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Zestawy krzy� aków 

 
  

 
 

 
 

wykonanie normalne 

  
 
 

 
 

do smarowania zewn� trznego 

Wykonanie z 
o� yskami igie
kowymi 
Nr zamówienia 0.107.010  0.107.012 
A  mm 58  58 
B  mm 22  22 
C  mm 16  16 
Pier� cie�  zabezp. mm J 22 x 1  J 22 x 1 
Ci�� ar kg 0,224  0,228 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nale� y sprawdzi�  po
� czenie ko
nierzowe 

 
 
normalny  ko
nierz         wi� kszy ko
nierz  
numer ko� cowy  0.107.xx0        numer ko� cowy 0.107.xx1 
 

0.107

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wykonanie z 

o� yskami 

igie
kowymi 
Przegub z wide
kami spawanymi Przegub z wa
em przesuwnym Przegub z tulej�  przesuwn�  

 
 

 
 
 
 

 
 

 

 
 

 

 

Bez zmiennej d
ugo� ci Normalny zakres d
ugo� ci Wi� kszy zakres d
ugo� ci 

Nr zamów. 0.107.050 0.107.051 0.107.052 - 0.107.060 0.107.061 0.107.062 - 0.107.070 0.107.071 0.107.072 - 

K� t zgi� cia b ° 30 18 30 - 30 18 30 - 30 18 30 - 
Ci�� ar kg 0,91 1,06 1,25 - 1,63 1,78 1,97 - 1,98 2,13 2,32 - 
              
Æ ko
nierza mm 75 90 piasta - 75 90 piasta - 75 90 piasta - 
S  mm 82 126 - 187 231 - 197 241 - 
X  mm - 35 70 
Y  mm 13 13 15 
Z  mm 36,25 36,25 36,25 
O  mm - 35 35 
Profil wpustu mm - 28 x 1,5 x 17 28 x 1,5 x 17 
Ilo��  otworów ko
nierza 6 4 - - 6 4 - - 6 4 - - 

 
 
b - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
X - zalecana zmiana d
ugo� ci wa
u (mo� liwe s�  wi� ksze zakresy wysuwu do ok. 9 x � rednica  zewn. profilu) 

 
 
Przy zamawianiu poda�  d
ugo��  „S” zsuni� tego wa
u, zakres wysuwu  i �� dane wykonanie ko
nierza! 
 
 
 
 
wymiary w  mm  

Mdmax nie mo� e by�  przenoszony przy podanych � rednicach wy
� cznie przez wpust 

 
 
          rowek wpustowy wg DIN 6885 ark.1      
 
piasta przy
� czeniowa     bez wpustu  - numer ko� cowy   0.107.xx2  
                                         z wpustem   - numer ko� cowy  0.107..xx3 
 

0.107
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Cz�� ci do wa
ów przegubowych i przegubów kardana   Md znam = 1 700 Nm 
 Typoszereg  0.100           Md gran = 2 200 Nm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Zestawy krzy� aków 

 
  

 
 

 
 

wykonanie normalne 

 
 
 

 
 

smarowanie centralne 
dla typu  0.100.3xx 

 

Wykonanie z 
o� yskami igie
kowymi 
Nr zamówienia 0.109.010 0.109.011  
A  mm 70,9 70,9  
B  mm 28,5 28,5  
C  mm 19,87 19,87  
Pier� cie�  zabezp. mm J 29 x 1,2 J 29 x 1,2  
Ci�� ar kg 0,508 0,504  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nale� y sprawdzi�  po
� czenie ko
nierzowe 

 
 
 
ko
nierz  normalny          wi� kszy ko
nierz  
numer ko� cowy  0.109.xx0         numer ko� cowy  0.109.xx1 

 

0.109
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Wykonanie z 

o� yskami 

igie
kowymi 
Przegub z wide
kami spawanymi Przegub z wa
em przesuwnym Przegub z tulej�  przesuwn�  

 
 

 
 
 
 

 
 

 

 
 

 

 

Bez zmiennej d
ugo� ci wi� kszy 
k� t Normalny zakres d
ugo� ci wi� kszy 

k� t Wi� kszy zakres d
ugo� ci wi� kszy 
k� t 

Nr zamów. 0.109.050 0.109.051 0.109.052 0.109.055 0.109.060 0.109.061 0.109.062 0.109.065 0.109.070 0.109.071 0.109.072 0.109.075 

K� t zgi� cia b ° 20 18 20 35 20 18 20 35 20 18 20 35 
Ci�� ar kg 1,82 1,93 2,21 1,90 3,01 3,12 3,40 3,12 3,39 3,50 3,78 3,61 
              
Æ ko
nierza mm 90 100 piasta 90 90 100 piasta 90 90 100 piasta 90 
S  mm 90 128 100 225 263 242 222 260 241 
X  mm - 40 80 
Y  mm 14 15 18 
Z  mm 46,25 46,25 46,25 
O  mm - 40 40 
Profil wpustu mm - 32 x 2 x 14 32 x  2 x 14 
Ilo��  otworów ko
nierza 4 6 - 4 4 6 - 4 4 6 - 4 

 
 
b - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
X - zalecana zmiana d
ugo� ci wa
u (mo� liwe s�  wi� ksze zakresy wysuwu do ok. 9 x � rednica zewn. profilu) 

 
 
Przy zamawianiu poda�  d
ugo��  „S” zsuni� tego wa
u, zakres wysuwu  i �� dane wykonanie ko
nierza! 
 
 
 
 
wymiary w  mm 

Mdmax nie mo� e by�  przenoszony przy podanych � rednicach wy
� cznie przez wpust 

 
 
   

piasta przy
� czeniowa     bez wpustu  - numer ko� cowy   0.109.xx2  ko
nierz do wi� kszego k� ta zgi� cia 
                                         z wpustem   - numer ko� cowy  0.109..xx3  nu mer ko� cowy  0.109.xx5 
 

0.109

rowek wpustowy wg 
DIN 6885 ark.1 
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Cz�� ci do wa
ów przegubowych i przegubów kardana    Md znam=  2 300 Nm 
Typoszereg  0.100           Md gran = 3 000 Nm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Zestawy krzy� aków 

 
  

 
 

 
 

wykonanie normalne 

 
 
 

 
 

smarowanie centralne dla typu  
0.100.3xx 

 
 

 
 
 
wykonanie do smarowania zewn� trznego 

Wykonanie z 
o� yskami  wa
eczkowymi 
Nr zamówienia 0.110.015 0.110.017 0.110.016 
A  mm 83 83,05 83 
B  mm 30 30 30 
C  mm 20,02 20,02 20,02 
Pier� cie�  zabezp. mm J 30 x 1,2 J 30 x 1,2 J 30 x 1,2 
Ci�� ar kg 0,66 0,65 0,66 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nale� y sprawdzi�  po
� czenie ko
nierzowe 

 
 
ko
nierz  normalny                    wi� kszy ko
nierz  
numer ko� cowy   0.110.xx0                      numer ko� cowy   0.110.xx1 

0.110

 
   na � yczenie smarowanie zewn.  

   na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wykonanie z 

o� yskami 

wa
eczkowymi 
Przegub z wide
kami spawanymi Przegub z wa
em przesuwnym Przegub z tulej�  przesuwn�  

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 

 
 
 

 

 

Bez zmiennej d
ugo� ci wi� kszy 
k� t Normalny zakres d
ugo� ci wi� kszy 

k� t Wi� kszy zakres d
ugo� ci wi� kszy 
k� t 

Nr zamów. 0.110.050 0.110.051 0.110.052 0.110.055 0.110.060 0.110.061 0.110.062 0.110.065 0.110.070 0.110.071 0.110.072 0.110.075 

K� t zgi� cia b ° 20 18 20 35 20 18 20 35 20 18 20 35 
Ci�� ar kg 2,38 2,60 2,75 2,45 3,83 4,06 4,20 4,01 4,70 4,92 5,07 4,77 
              
Æ ko
nierza mm 100 120 piasta 100 100 120 piasta 100 100 120 piasta 100 
S  mm 105 149 117 237 281 256 244 288 256 
X  mm - 40 100 
Y  mm 15 15 18 
Z  mm 44,25 44,25 44,25 
O  mm - 45 45 
Profil wpustu mm - 35 x 2 x 16 35 x  2 x 16 
Ilo��  otworów ko
nierza 6 8 - 6 6 8 - 6 6 8 - 6 

 
b - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
X - zalecana zmiana d
ugo� ci wa
u (mo� liwe s�  wi� ksze zakresy wysuwu do ok. 9 x � rednica zewn. profilu) 

 
 
Przy zamawianiu poda�  d
ugo��  „S” zsuni� tego wa
u, zakres wysuwu  i �� dane wykonanie ko
nierza! 
 
 
 
 
 
wymiary w  mm  

Mdmax nie mo� e by�  przenoszony przy podanych � rednicach wy
� cznie przez wpust 
 

 
 
piasta przy
� czeniowa     bez wpustu  - numer ko� cowy   0.110..xx2  ko
nierz do wi� kszego k� ta zgi� cia 
                                         z wpustem   - numer ko� cowy  0.110..xxs3  nu mer ko� cowy  0.110.xx5 
 

0.110

rowek wpustowy wg 
DIN 6885 ark.1 

 
      na � yczenie smarowanie zewn. 

 
   na � yczenie smarowanie zewn. 
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Cz�� ci do wa
ów przegubowych i przegubów kardana   Md znam =  3 350 Nm 
 Typoszereg  0.100          Md gran  = 4 350 Nm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Zestawy krzy� aków 

 
  

 
 

 
 

wykonanie normalne 

 
 
 

 
 

smarowanie centralne dla typu  
0.100.3xx 

 
 
 

 
 
wykonanie do smarowania zewn� trznego 

Wykonanie z 
o� yskami igie
kowymi 
Nr zamówienia 0.112.010 0.112.011 0.112.012 
A  mm 97 97 97 
B  mm 35 35 35 
C  mm 23,04 23,04 23,04 
Pier� cie�  zabezp. mm J 35 x 1,5 J 35 x 1,5 J 35 x 1,5 
Ci�� ar kg 1,03 1,02 1,03 

 
Wykonanie z 
o� yskami  wa
eczkowymi 

Nr zamówienia 0.112.015 0.112.017 0.112.016 
A  mm 97 97 97 
B  mm 35 35 35 
C  mm 24,8 24,8 24,8 
Pier� cie�  zabezp. mm J 35 x 1,5 J 35 x 1,5 J 35 x 1,5 
Ci�� ar kg 1,06 1,05 1,06 

 
 

 
 
 
 
 
 

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nale� y sprawdzi�  po
� czenie ko
nierzowe 

 
 
 
 

0.112

 
    na � yczenie smarowanie zewn. 

 
   na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wykonanie z 

o� yskami igie
k. 
wzgl. wa
eczk. 

Przegub z wide
kami spawanymi Przegub z wa
em przesuwnym Przegub z tulej�  przesuwn�  

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 

 
 
 

 

 

Bez zmiennej d
ugo� ci wi� kszy 
k� t Normalny zakres d
ugo� ci wi� kszy 

k� t Wi� kszy zakres d
ugo� ci wi� kszy 
k� t 

Nr zamów.     0.112.050 0.112.051 0.112.052 0.112.055 0.112.060 0.112.061 0.112.062 0.112.065 0.112.070 0.112.071 0.112.072 0.112.075 

K� t zgi� cia b ° 20 18 20 35 20 18 20 35 20 18 20 35 
Ci�� ar kg 3,80 4,48 6,09 3,93 6,63 7,31 8,92 6,73 7,26 7,94 9,55 7,94 
              
Æ ko
nierza mm 120 150 piasta 120 120 150 piasta 120 120 150 piasta 120 
S  mm 125 220 135 306 401 330 308 403 325 
X  mm - 60 120 
Y  mm 20 20 20 
Z  mm 52,25 52,25 52,25 
O  mm - 52 52 
Profil wpustu mm - 42 x 2 x 20 42 x  2 x 20 
Ilo��  otworów ko
nierza 8 8 - 8 8 8 - 8 8 8 - 8 

 
 
b - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
X - zalecana zmiana d
ugo� ci wa
u (mo� liwe s�  wi� ksze zakresy wysuwu do ok. 9 x � rednica zewn. profilu) 

 
 
Przy zamawianiu poda�  d
ugo��  „S” zsuni� tego wa
u, zakres wysuwu  i �� dane wykonanie ko
nierza! 
 
 
 
 
wymiary w  mm 

Mdmax nie mo� e by�  przenoszony przy podanych � rednicach wy
� cznie przez wpust 
 

 
 
piasta przy
� czeniowa     bez wpustu  - numer ko� cowy   0.112.xx2  ko
nierz do wi� kszego k� ta zgi� cia 
                                         z wpustem   - numer ko� cowy  0.112.xx3  numer ko� cowy  0.112.xx5 
 

0.112

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 

rowek wpustowy wg 
DIN 6885 ark.1 
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Cz�� ci do wa
ów przegubowych i przegubów kardana    Md znam = 4 100 Nm 
Typoszereg  0.100          Md gran  = 5 350 Nm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Zestawy krzy� aków 

 
  

 

 
 

 
wykonanie normalne 

 
 
 

 
 

smarowanie centralne dla typu 
0.100.3xx 

 
 

 
 
 
wykonanie do smarowania zewn� trznego 

Wykonanie z 
o� yskami igie
kowymi 
Nr zamówienia 0.113.010 0.113.011 0.113.012 
A  mm 106 106 106 
B  mm 38 38 38 
C  mm 26,28 26,28 26,28 
Pier� cie�  zabezp. mm J 38 x 1,5 J 38 x 1,5 J 38 x 1,5 
Ci�� ar kg 1,32 1,32 1,33 

 
Wykonanie z 
o� yskami  wa
eczkowymi 

Nr zamówienia 0.113.015  0.113.016 
A  mm 106  106 
B  mm 38  38 
C  mm 25,7  25,7 
Pier� cie�  zabezp. mm J 38 x 1,5  J 38 x 1,5 
Ci�� ar kg 1,25  1,34 

 
 

 
 
 
 
 
 

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nale� y sprawdzi�  po
� czenie ko
nierzowe 

 
 
ko
nierz  normalny       wi� kszy ko
nierz  
numer ko� cowy  0.113.xx0      numer ko� cowy  0.113.xx1 
 

0.113

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wykonanie z 

o� yskami igie
k. 
wzgl. wa
eczk. 

Przegub z wide
kami spawanymi Przegub z wa
em przesuwnym Przegub z tulej�  przesuwn�  

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 

 
 
 

 

 

Bez zmiennej d
ugo� ci wi� kszy 
k� t Normalny zakres d
ugo� ci wi� kszy 

k� t Wi� kszy zakres d
ugo� ci wi� kszy 
k� t 

Nr zamów.     0.113.050 0.113.051 0.113.052 0.113.055 0.113.060 0.113.061 0.113.062 0.113.065 0.113.070 0.113.071 0.113.072 0.113.075 

K� t zgi� cia b ° 20 18 20 35 20 18 20 35 20 18 20 35 
Ci�� ar kg 4,52 5,2 7,63 4,85 8,85 9,53 11,96 9,40 10,24 10,92 13,35 10,57 
              
Æ ko
nierza mm 120 150 piasta 120 120 150 piasta 120 120 150 piasta 120 
S  mm 128 243 140 318 433 343 320 435 332 
X  mm - 60 130 
Y  mm 20 22 22 
Z  mm 62,25 62,25 62,25 
O  mm - 62 62 
Profil wpustu mm - 50 x 2 x 24 50 x 2 x 24 
Ilo��  otworów ko
nierza 8 8 - 8 8 8 - 8 8 8 - 8 

 
 
b - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
X - zalecana zmiana d
ugo� ci wa
u (mo� liwe s�  wi� ksze zakresy wysuwu do ok. 9 x � rednica zewn. profilu) 

 
 
Przy zamawianiu poda�  d
ugo��  „S” zsuni� tego wa
u, zakres wysuwu  i �� dane wykonanie ko
nierza! 
 
 
 
 
wymiary w  mm 

Mdmax nie mo� e by�  przenoszony przy podanych � rednicach wy
� cznie przez wpust 
 
 

 
  
 
piasta przy
� czeniowa     bez wpustu  - numer ko� cowy   0.113.xx2  ko
nierz do wi� kszego k� ta zgi� cia 
                                         z wpustem   - numer ko� cowy  0.113.xx3  numer ko� cowy   0.113.xx5 
 

0.113

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 

 
      na � yczenie smarowanie zewn. 

rowek wpustowy wg 
DIN 6885 ark.1 
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Cz�� ci do wa
ów przegubowych i przegubów kardana   Md znam =  5 500 Nm 
Typoszereg  0.100          Md gran  = 7 050 Nm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Zestawy krzy� aków 

 
  

 
 

 
 

wykonanie normalne 

  
 
 

 
 
wykonanie do smarowania zewn� trznego 

Wykonanie z 
o� yskami  wa
eczkowymi 
Nr zamówienia 0.148.015  0.148.016 
A  mm 117,5  117,5 
B  mm 42  42 
C  mm 27,8  27,8 
Pier� cie�  zabezp. mm J 42 x 1,75  J 42 x 1,75 
Ci�� ar kg 1,69  1,70 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nale� y sprawdzi�  po
� czenie ko
nierzowe 

 
 
ko
nierz  normalny            wi� kszy ko
nierz  
numer ko� cowy  0.148.xx0           numer ko� cowy   0.148.xx1 
 

0.148

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wykonanie z 

o� yskami 

wa
eczkowymi 
Przegub z wide
kami spawanymi Przegub z tulej�  przesuwn�   

 
 

 
 
 

 
 
 

 

 
 
 
 

 

Bez zmiennej d
ugo� ci wi� kszy 
k� t Wi� kszy zakres d
ugo� ci wi� kszy  

k� t   

Nr zamów.     0.148.050 0.148.051 0.148.052 0.148.055 0.148.070 0.148.071 0.148.072 0.148.075     

K� t zgi� cia b ° 20 20 35 35 20 20 20 35     
Ci�� ar kg 7,06 7,71 11,51 7,72 13,23 13,88 17,68 13,89     
              
Æ ko
nierza mm 150 180 piasta 120/150 150 180 piasta 120/150     
S  mm 145 276 160 328 328 459 343    
X  mm - 110  
Y  mm 25 25  
Z  mm 72,25 72,25  
O  mm - 70,15  
Profil wpustu mm - 55 x 2,5 x 20  
Ilo��  otworów ko
nierza 8 8 - 8 8 8 - 8     

 
 
b - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
X - zalecana zmiana d
ugo� ci wa
u (mo� liwe s�  wi� ksze zakresy wysuwu do ok. 9 x � rednica zewn. profilu) 

 
 
Przy zamawianiu poda�  d
ugo��  „S” zsuni� tego wa
u, zakres wysuwu  i �� dane wykonanie ko
nierza! 
 
 
 
 
 

Mdmax nie mo� e by�  przenoszony przy podanych � rednicach wy
� cznie przez wpust 
 

 
 
piasta przy
� czeniowa     bez wpustu  - numer ko� cowy    0.148.xx2  ko
nierz do wi� kszego k� ta zgi� cia 
                                         z wpustem   - numer ko� cowy   0.148.xx3  numer ko� cowy   0.148.xx5 

0.148

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 

 
     na � yczenie smarowanie zewn. rowek wpustowy wg 

DIN 6885 ark.1 
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Cz�� ci do wa
ów przegubowych i przegubów kardana   Md znam =  8 200 Nm 
Typoszereg 0.100          Md gran = 10 650 Nm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Zestawy krzy� aków 

 
  

 

 
 

wykonanie normalne 

  
 

 
 
wykonanie do smarowania zewn� trznego 

Wykonanie z 
o� yskami  wa
eczkowymi 
Nr zamówienia 0.158.015  0.158.016 
A  mm 126  126 
B  mm 48  48 
C  mm 33,15  33,15 
Pier� cie�  zabezp. mm J 48 x 1,75  J 48 x 1,75 
Ci�� ar kg 2,28  2,29 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

0.158

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nale� y sprawdzi�  po
� czenie ko
nierzowe 

 
 
ko
nierz  normalny                    wi� kszy ko
nierz  
numer ko� cowy   0.158.xx0                   numer ko� cowy  0.158.xx1 
 

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wykonanie z 

o� yskami 

wa
eczkowymi 
Przegub z wide
kami spawanymi Przegub z tulej�  przesuwn�   

 
 

 
 
 

 
 

 

  

Bez zmiennej d
ugo� ci wi� kszy  
k� t Wi� kszy zakres d
ugo� ci wi� kszy  

k� t 
 

Nr zamów.     0.158.050 0.158.051 0.158.055 0.158.056 0.158.070 0.158.071 0.158.075 0.158.076  

K� t zgi� cia b ° 20 20 35 35 20 20 35 35  
Ci�� ar kg 10,12 10,90 10,55 11,36 20,78 21,56 21,21 22,02  
          
Æ ko
nierza mm 150 180 150 180 150 180 150 180  
S  mm 185 200 475 490  
X  mm - 110  
Y  mm 22 25  
Z  mm 82,25 82,25  
O  mm - 75  
Profil wpustu mm - 60 x 2,5 x 22  
Ilo��  otworów ko
nierza 8 8 8 8 8 8 8 8  

 
 
b - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
X - zalecana zmiana d
ugo� ci wa
u (mo� liwe s�  wi� ksze zakresy wysuwu do ok. 9 x � rednica zewn. profilu) 

 
 
Przy zamawianiu poda�  d
ugo��  „S” zsuni� tego wa
u, zakres wysuwu  i �� dane wykonanie ko
nierza! 
 
 
 
 
wymiary w  mm 

Mdmax nie mo� e by�  przenoszony przy podanych � rednicach wy
� cznie przez wpust 

 
 
ko
nierz  do wi� kszego k� ta zgi� cia         wi� kszy  ko
nierz do wi� kszego k� ta zgi� cia 
 numer ko� cowy   0.158.xx5           numer ko� cowy 0.158.xx6 
 

0.158

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 
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Cz�� ci do wa
ów przegubowych i przegubów kardana  Md znam  = 10 000 nm 
Typoszereg  0.100        Md gran  = 13 000 Nm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Zestawy krzy� aków 

 
  

 

 
 

wykonanie normalne 

  
 

 
 
wykonanie do smarowania zewn� trznego 

Wykonanie z 
o� yskami  wa
eczkowymi 
Nr zamówienia 0.117.015  0.117.016 
A  mm 135  135 
B  mm 53  53 
C  mm 37,34  37,34 
Pier� cie�  zabezp. mm J 53 x 2  J 53 x 2 
Ci�� ar kg 3,26  3,28 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nale� y sprawdzi�  po
� czenie ko
nierzowe 

 
 
ko
nierz  normalny      w nawiasach wymiary          wi� kszy ko
nierz  (Æ165mm) 
numer ko� cowy  0.117.xx0     dla wykonania krótkiego              numer ko� cowy   0.117.xx1 
 

0.117

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wykonanie z 

o� yskami 

wa
eczkowymi 
Przegub z wide
kami spawanymi Przegub z tulej�  przesuwn�   

 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 

  

Bez zmiennej d
ugo� ci  Wi� kszy zakres d
ugo� ci  
 

 

Nr zamów.     0.117.050 0.117.051 0.117.051 - 0.117.070 0.117.071 0.117.071 -  

K� t zgi� cia b ° 30 30 30 - 30 30 30 -  
Ci�� ar kg 12,29 12,52 13,06 - 21,99 22,13 22,75 -  
           
Æ ko
nierza mm 150 165 180 - 150 165 180 -  
S  mm 184 - 412 / (457) -  
X  mm - - 110 -  
Y  mm 28 - 30 -  
Z  mm 90,25 - 90,25 -  
O  mm - - 81 -  
Profil wpustu mm - - 65 x 2,5 x 24 -  
Ilo��  otworów ko
nierza 12 8 8 - 12 8 8 -  

 
 
b - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
X - zalecana zmiana d
ugo� ci wa
u (mo� liwe s�  wi� ksze zakresy wysuwu do ok. 9 x � rednica zewn. profilu) 

 
 
Przy zamawianiu poda�  d
ugo��  „S” zsuni� tego wa
u, zakres wysuwu  i �� dane wykonanie ko
nierza! 
 
 
 
 
wymiary w  mm 

 
 
 
wi� kszy ko
nierz ( Æ 180)  w nawiasach wymiary 
 numer ko� cowy   0.117.xx1  dla wykonania krótkiego 

 

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 

0.117 
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Cz�� ci do wa
ów przegubowych i przegubów kardana   Md znam = 16 850 Nm 
Typoszereg  0.100           Md gran  = 21 900 Nm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Zestawy krzy� aków 

 
  

 

 
 

wykonanie normalne 

  
 

 
 
wykonanie do smarowania zewn� trznego 

Wykonanie z 
o� yskami  wa
eczkowymi 
Nr zamówienia 0.120.015  0.120.016 
A  mm 152  152 
B  mm 57  57 
C  mm 40,9  40,9 
Pier� cie�  zabezp. mm J 57 x 2  J 57 x 2 
Ci�� ar kg 4,19  4,21 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nale� y sprawdzi�  po
� czenie ko
nierzowe 

 
 
ko
nierz  normalny          wi� kszy ko
nierz  
numer ko� cowy  0.120.xx0                   numer ko� cowy   0.120.xx1 
 

0.120

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wykonanie z 

o� yskami 

wa
eczkowymi 
Przegub z wide
kami spawanymi Przegub z tulej�  przesuwn�   

 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 

  

Bez zmiennej d
ugo� ci  Wi� kszy zakres d
ugo� ci  
 

 

Nr zamów.     0.120.050 0.120.051 - - 0.120.070 0.120.071 - -  

K� t zgi� cia b ° 30 30 - - 30 30 - -  
Ci�� ar kg 16,47 18,54 - - 30,88 32,95 - -  
           
Æ ko
nierza mm 180 225 - - 180 225 - -  
S  mm 201 - - 448 / (486) - -  
X  mm - - - 110 - -  
Y  mm 30 - - 30 - -  
Z  mm 98,25 - - 98,25 - -  
O  mm - - - 93 - -  
Profil wpustu mm - - - 75 x 2,5 x 28 - -  
Ilo��  otworów ko
nierza 10 8 - - 10 8 - -  

 
 
b - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
X - zalecana zmiana d
ugo� ci wa
u (mo� liwe s�  wi� ksze zakresy wysuwu do ok. 9 x � rednica zewn. profilu) 

 
 
Przy zamawianiu poda�  d
ugo��  „S” zsuni� tego wa
u, zakres wysuwu  i �� dane wykonanie ko
nierza! 
 
 
 
 
wymiary w  mm 

 
 
krótszy ko
nierz 
 
 

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 

0.120 
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Cz�� ci do wa
ów przegubowych i przegubów kardana    Md znam = 26 750 Nm 
Typoszereg  0.110          Md gran  = 35 000 Nm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Zestawy krzy� aków 

 
  

 
 

 
 
 

wykonanie normalne 

  
 
 

 
 
 
wykonanie do smarowania zewn� trznego 

Wykonanie z 
o� yskami  wa
eczkowymi 
Nr zamówienia 0.122.015  0.122.016 
A  mm 172  172 
B  mm 65  65 
C  mm 47,7  47,7 
Pier� cie�  zabezp. mm J 65 x 2,5  J 65 x 2,5 
Ci�� ar kg 6,15  6,17 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Przy wykorzystywaniu momentu znamionowego nale� y sprawdzi�  po
� czenie ko
nierzowe 

 
 
ko
nierz  normalny    wymiary w nawiasach                  wi� kszy ko
nierz  (Æ225mm) 
numer ko� cowy  0.122.xx0                     dla wykonania krótkiego  numer ko� cowy   0.122.xx1 
 

0.122

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 
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Wykonanie z 

o� yskami 

wa
eczkowymi 
Przegub z wide
kami spawanymi Przegub z tulej�  przesuwn�   

 
 

 
 
 

 
 
 

 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Bez zmiennej d
ugo� ci Wi� kszy zakres d
ugo� ci 
 

Nr zamów.     0.122.050 0.122.051 0.122.051 0.122.051 0.122.070 0.122.071 0.122.071 0.122.071  

K� t zgi� cia b ° 30 30 30 25 30 30 30 25  
Ci�� ar kg 22,26 24,70 24,65 26,32 47,95 50,39 50,34 52,00  
           
Æ ko
nierza mm 180 225 225 250 180 225 225 250  
S  mm 225 496  
X  mm - 140  
Y  mm 30 28  
Z  mm 108,25 108,25  
O  mm - 110  
Profil wpustu mm - 90 x 2,5 x 34  
Ilo��  otworów ko
nierza 10 8 12 8 10 8 12 8  

 
 
b - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
X - zalecana zmiana d
ugo� ci wa
u (mo� liwe s�  wi� ksze zakresy wysuwu do ok. 9 x � rednica zewn. profilu) 

 
 
Przy zamawianiu poda�  d
ugo��  „S” zsuni� tego wa
u, zakres wysuwu  i �� dane wykonanie ko
nierza! 
 
 
 
 
 
wymiary w  mm 

 
 
wi� kszy ko
nierz ( Æ 250 mm)  
 numer ko� cowy   0.122.xx1   

 
     na � yczenie smarowanie zewn. 

0.122 
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Cz�� ci do wa
ów przegubowych i przegubów kardana 
Zestawy � rub do mocowania ko
nierzy   
typoszereg  0.100 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
  
 
  Zestawy � rub do mocowania ko
nierzy bez rowków sko�nych 
            

Nr zamówienia 
0.105.192.

001 
0.106.192.

001 
0.107.192.

001 
0.109.192.

001 
0.110.192.

001 
0.112.192.

001 
.0113.192.

001 
0.148.192.

001 
0.158.192.

001 
0.117.192.

001 
Do wielko� ci przegubu 105 105/ 106 106/ 107 107/ 109 109/ 110 110/ 112 112/ 113 148 158 117 
� redn. ko
nierza Æ  A mm 58 65 75 90 100 120 120/ 150 150/ 180 150/ 180 150 
� ruby 6-k� tne  
DIN EN 24014 – 10.9 

mm M 5 x 14 M 6 x 18 M 6 x 18 M 8 x 24 M 8 x 24 M 8 x 26 M 10 x 30 M 12 x 35 M 12 x 40 M 12 x 40 

Ilo��  � rub na  zestaw szt 8 8 12 8 12 16 16 16 16 24 
Nakr� tki 6-k� tne  
DIN EN ISO 7042 - 10 

mm M5 M6 M6 M8 M8 M8 M10 M12 M12 M12 

Ilo��  � rub na  zestaw szt 8 8 12 8 12 16 16 16 16 24 
Moment dokr� cania Nm 8,5 14 14 35 35 35 69 120 120 120 
 
 

           

Nr zamówienia 
0.117.192.

002 
0.117.192.

003 
0.120.192.

001 
0.120.192.

002 
0.122.192.

002 
0.122.192.

003 
    

Do wielko� ci przegubu 117 158/ 117 120/ 122 120/ 122 120/ 122 122     
� redn. ko
nierza Æ  A mm 165/ 180 165/ 180 180 180/ 225 225 250     
� ruby 6-k� tne  
DIN EN 24014 – 10.9 

mm M 16 x 46 M 14 x 42 M 16 x 50 M 16 x 50 M 16 x 50 M 18 x 60     

Ilo��  � rub na  zestaw szt 16 16 20 16 24 16     
Nakr� tki 6-k� tne  
DIN EN ISO 7042 - 10 

mm M16 M14 M16 M16 M16 M18     

Ilo��  � rub na  zestaw szt 16 16 20 16 24 16     
Moment dokr� cania Nm 295 190 295 295 295 450     
 
 
 
  Zestawy � rub do mocowania ko
nierzy z rowkami sko� nymi 
            

Nr zamówienia 
0.112.192.

003 
0.158.192.

005 
0.117.192.

008 
       

Do wielko� ci przegubu 112/113 / 
148 158/ 117 117/ 120 / 

122        

� redn. ko
nierza Æ  A mm 120 150 180        
� ruby 6-k� tne  
DIN EN 24014 – 10.9 

mm M 10 x 40 M 12 x 40 M 14 x 45        

Ilo��  � rub na  zestaw szt 8 8 8        
Nakr� tki 6-k� tne  
DIN EN ISO 7042 - 10      

mm M10 M12 M14        

Ilo��  � rub na  zestaw szt 8 8 8        
Moment dokr� cania Nm 46 79 125        
 
Pozycja  „Ilo��  � rub na zestaw”  oznacza ilo��  � rub na  jeden wa
 przegubowy z dwoma ko
nierzami. 

 

 
Podane w poni� szej tabeli momenty dokr� cania � rub s�  warto� ciami maksymalnymi, 
przy których napr�� enie wypadkowe rozci� gania i skr� cania osi� ga 90% minimalnej 
granicy plastyczno� ci. Wa� ne s�  tylko przy normalnym stanie powierzchni, przy czym 
gwint, 
eb � ruby i nakr� tka s�  lekko nasmarowane. Dla gwintów specjalnych wielko� ci 
momentów dokr� cania nale� y odpowiednio zmniejszy� . Aby osi� gn��  mo� liwie du� y 
wspó
czynnik tarcia, powierzchnie ko
nierzy musz�  by�  czyste i pozbawione t
uszczu. 
Dopuszczalna chropowato��  powierzchni – do 25 mm 

 
� ruby zazwyczaj wk
ada si�  
bem od strony ko
nierza wspó
pracuj� cego, na którym 
znajduje si�  podtoczenie ‘C’ do zabezpieczenia 
bów � rub. 

 
Przy wydatnej pracy nawrotnej zaleca si�  odci�� enie � rub przez zastosowanie tulejek 
wzgl� dnie ko
nierzy z rowkami sko�nymi naprzemiennie. 

 

0.105-0.122 
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Cz�� ci do wa
ów przegubowych i przegubów kardana 
Ko
nierze wspó
pracuj� ce ,       typoszereg  0.110 

  Md znam= 190 - 26 750 Nm  ;   Md gran = 250 - 35 000 Nm 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
  Ko
nierze wspó
pracuj� ce 

Nr zamówienia 1.105. 
240 

1.106. 
240 

1.107. 
240 

1.109. 
240 

1.110. 
240 

1.112. 
240 

1.113. 
240 

1.148. 
240 

1.158. 
240 

1.117. 
240 

1.120. 
240 

1.122. 
240 

Do wielko� ci 
przegubu 0.105 0.106 / 

0.105 
0.107 / 
0.106 

0.109 / 
0.107 

0.110 / 
0.109 

0.112 / 
0.110 0.113 0.148 0.158 0.117 0.120 0.122 

A  mm 58 65 75 90 100 120 120 150 150 180 225 250 
Bh6  mm 30 35 42 47 57 75 75 90 90 110 140 140 
C-0,2  mm 38,8 41,8 51,8 61,2 70,7 88,2 84,1 110,6 110,6 131 171,5 190 
D  mm 4 5 6 8 8 9 10 10 12 14 15 18 
E-0,2  mm 1,4 1,6 1,9 2,3 2,3 2,3 2,3 2,8 2,8 2,8 4,5 5,5 
FH7  mm 20 25 30 35 40 45 55 60 65 80 110 110 
G  mm 32 40 45 52 60 80 80 95 95 118 165 188 
H±0,1  mm 47 52 62 74,5 84 101,5 101,5 130 130 155,5 196 218 
JB12  mm 5 6 6 8 8 8 10 12 12 16 16 18 
K  mm 22,8 28,3 33,3 38,3 43,3 48,8 59,3 64,4 69,4 85,4 116,4 116,4 
LP9  mm 6 8 8 10 12 14 16 18 18 22 28 28 
S  mm 30 40 48 55 62 70 85 100 115 125 170 280 
Ilo��  otworów  
w ko
nierzu 4 4 6 4 6 8 8 8 8 8 8 8 

 
 
 
 
 
 
Je� eli ko
nierze wspó
pracuj� ce wykonywane s�  przez klienta , zwróci�  
nale� y uwag�  na nast� puj � ce wskazówki: 
 
1. Chropowato��  powierzchni ko
nierza nie powinna przekracza�  0,25 mm   

 

2. Ko
nierze wspó
pracuj� ce nale� y wykona�  w sposób umo� liwiaj � ce w
o� enie � rub 
mocuj� cych. Odleg
o��  „X” powinna odpowiada�  d
ugo� ci � ruby 
� cznie z 
bem.  
 

3. Celem uzyskania równomiernej pracy wa
u przegubowego  niezb� dne jest 
w
a� ciwe wykonanie dorabianego ko
nierza wspó
pracuj� cego. Bicie osiowe PA  i 
bicie promieniowe RA nie powinny przy szybkoobrotowych wa
ach przekroczy�  
ka� da 0,04 mm 

 
 
 
 
 
 
 

Md znam  przy danej � rednicy nie mo� e by�  przenoszony jedynie przez wpust. 

 
 

tolerancja h6 

  S 
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Cz�� ci do wa
ów przegubowych i przegubów kardana 
Ko
nierze z rowkami naprzemiansko�nymi,   typoszereg  0.100 
 Md znam= 3 350 - 26 750 Nm  ;   Md gran = 4 350 - 35 000 Nm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
  
  Ko
nierze z rowkami naprzemiansko� nymi 

Nr zamówienia 1.112.302 1.113.302 1.148.302 1.158.302 1.117.302 1.117.302 1.120.302 1.122.302 

Md znam Nm 3 350 4 100 5 500 8 200 10 000 10 000 16 850 26 750 
K� t zgi� cia b ° 20 20 30 20 30 30 30 30 
A  ok. mm 122 120 120 150 150 180 180 180 
B  mm 72 72 72 92 93 106 106 106 
D±0,1  mm 13 13 13 15,5 15,5 18 17,5 19 
F     ok. mm 26 37 24 28 33 33 34 34 
H±0,14  mm 100 100 100 130 130 150 150 150 
J  mm 11 11 11 13 13 15 15 15 
M  mm 60 70 70 75 90 90 96 100 
Ci�� ar kg 1,83 2,10 2,37 3,36 4,40 5,32 6,36 7,36 
 
 
b - maksymalny k� t zgi� cia na przegub 
 
rowki sko�ne wykonane wg DIN ISO 8667 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 

0.112-0.122 
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Wa
y przegubowe kardana 
Typoszereg  0.200 
maksymalny k� t zgi� cia 45° 
moment maks. do 1 300 Nm 
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WA	Y PRZEGUBOWE KARDANA 
DO MASZYN ROLNICZYCH 
TYPOSZEREG  0.200 
 
Ten typ wa
ów rozwini� ty zosta
 na  potrzeby sektora 
rolniczego, budowy maszyn, w których zastosowano 
wa
 kardana jako wa
 kieruj� cy. 
 
Charakterystyczny dla tego typoszeregu jest 
dopuszczalny du� y k� t skr� tu (pochylenia) przegubu 
wa
u si� gaj� cy nawet do 45° oraz  mo� liwo��  du� ej 
kompensacji d
ugo� ci. 
 
Zasadniczo nie wyst� puje tu wersja z ko
nierzem, 
poniewa�  w tych dziedzinach zastosowania po�� dany 
jest szybki i 
atwy monta� . Dlatego stosuje si�  piasty 
po
� czeniowe. 

Wa
y te w zale� no� ci od wielko� ci posiadaj�  
o� yska 
rolkowe lub 
o� yska igie
kowe. 
Na � yczenie mo� liwe jest wykonanie wa
ów 
przegubowych z tzw. szybkoz
� czk� . 
 
Budowa i wykonanie konstrukcyjne wa
ów 
przegubowych serii 0.200  odpowiada serii 0.100.  
 
 
Dane techniczne serii 0.200: 
        - maksymalny k� t pochylenia: do 45° 
        - zakres momentu obrotowego: 100 – 1300 Nm                   
        - po
� czenie: piasta 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 



   ····    Elbe Group  ····   79 

Wa
y przegubowe kardana     Md maks = 100 - 1 300 Nm 
Typoszereg 0.200 
Wykonanie z 
o� yskami ig
owymi 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Wa
y przegubowe kardana o zmiennej d
ugo� ci pracy, bez rowka wpust. 

Nr zamówienia 0.204.100 0.206.100 0.206.101 0.210.100     
Md maks Nm 100 250 250 1 300     
K� t zgi� cia b °   35 45   45   45     
A  ok. mm   32 43   50   62     
B H7 mm   18 25   30   40     
K ok.  mm   44 60   60   98     
L  ok. mm   58 - - 112     
M   mm   45 60   75 115     
P   mm 32 x 1,5 40 x 2 40 x 2 50 x 3     
S min   mm 260 337 367 655     
T  mm   22 30   42   63     
X  mm   45 35   35 100     
Profil  DIN 5480 mm 20x 1,5x 12 25x 1,5x 15 25x 1,5x 15 35x 2 x 16     
          

Ci�� ar G (przy Smin) kg 1,18 2,28 2,77 9,78     
Ci�� ar G/100 mm rury norm. kg 0,11 0,14 0,14 0,35     
Ci�� ar G/100 wysuwu kg 0,20 0,31 0,31 0,63     

 
 
 
Md maks - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy, patrz dodatek techniczny 
b - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
G          - ci�� ar [kg] 
Smin      - minimalna d
ugo��  w stanie zesuni� tym 
X         - zalecany zakres wysuwu (kompensacji) (mo� liwe wi� ksze zakresy wysuwu do ok. 10 x � rednicy zewn.) 

 
 
 
 
Przy zamawianiu poda�  nale� y : 

- zesuni� t�  d
ugo��  „S”  
- �� dany zakres wysuwu (kompensacji) „X” 
- maksymalne obroty wa
u 

 
 
 
 
 

 

 
obustronnie bez wpustów, numer ko� cowy: 0.204.XX0 
obustronnie bez wpustów, numer ko� cowy: 0.204.XX1 
 

0.204-0.210 

 
     na � yczenie smarowanie zewn. (bez 0.206) 
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  Wa
y przegubowe kardana o zmiennej d
ugo� ci, obustr. z rowk. wpust. 

Nr zamówienia 0.204.103 0.206.103 0.206.104 0.210.103     
Md maks Nm 100 250 250 1 300     
K� t zgi� cia b °   35 45   45   45     
A  ok. mm   32 43   50   62     
B H7 mm   18 25   30   40     
K ok.  mm   44 60   60   98     
L  ok. mm   58 - - 112     
M   mm   45 60   75 115     
P   mm 32 x 1,5 40 x 2 40 x 2 50 x 3     
S min   mm 260 337 367 655     
T  mm   22 30   42   63     
X  mm   45 35   35 100     
Profil  DIN 5480 mm 20x 1,5x 12 25x 1,5x 15 25x 1,5x 15 35x 2 x 16     
          

Ci�� ar G (przy Smin) kg 1,18 2,28 2,77 9,78     
Ci�� ar G/100 mm rury norm. kg 0,11 0,14 0,14 0,35     
Ci�� ar G/100 wysuwu kg 0,20 0,31 0,31 0,63     

 
 
 
Md maks - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy, patrz dodatek techniczny 
b - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
G          - ci�� ar [kg] 
Smin      - minimalna d
ugo��  w stanie zesuni� tym 
X         - zalecany zakres wysuwu (kompensacji) (mo� liwe wi� ksze zakresy wysuwu do ok. 10 x � rednicy zewn.) 

 
 
 
 
Przy zamawianiu poda�  nale� y : 

- zesuni� t�  d
ugo��  „S”  
- �� dany zakres wysuwu (kompensacji) „X” 
- maksymalne obroty wa
u 

 
 
 
 
 
 
 
 

0.204-0.210     

Md maks  nie mo� e by�  przenoszony przy danej � rednicy  wy
� cznie przez wpust 

 
obustronnie z wpustem DIN 6885, Ark.1, numer ko� cowy: 0.204.XX3 
obustronnie z wpustem DIN 6885, Ark.1, numer ko� cowy: 0.204.XX4 

         na � yczenie smarowanie zewn.  (bez  0.206) 
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Elementy konstrukcyjne, cz�� ci zamienne i akcesoria wa
ów         
 Typoszereg  0.200           Md maks = 100 - 1 300 Nm        
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Zestawy krzy� aków 

 
  

 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

 

 
 

 
 
 

(niemo� liwe przy 0.206) 

                                      Wykonanie z 
o� yskami igie
kowymi 

 Wykonanie normalne 

o� yska igie
kowe 

 Do smarowania zewn� trznego 

o� yska igie
kowe 

Nr zamówienia 0.204.010 0.106.010     0.204.012   
A  mm 36 48     36   
B  mm 14 19     14   
C  mm 7,7 12,7     7,7   
Pier� cie�  zabezp. mm J 14 x 1 J 19 x 1     J 14 x 1   
Ci�� ar kg 0,064 0,143     0,669   
Stosowane dla 0.204 0.206     0.204   

 

                                       Wykonanie z 
o� yskami wa
eczkowymi 

 Wykonanie normalne 

o� yska wa
eczkowe 

 Do smarowania zewn� trznego 

o� yska wa
eczkowe 

Nr zamówienia 0.110.045      0.110.016   
A  mm 83      83   
B  mm 30      30   
C  mm 20,02      20,02   
Pier� cie�  zabezp. mm J 30 x 1,2      J 30 x 1,2   
Ci�� ar kg 0,66      0,66   
Stosowane do 0.210      0.210   
 
 
 

0.204-0.210     
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 Przegub kardana, pojedynczy  
bez rowka wpustowego 

Przegub kardana, pojedynczy  
z rowkiem wpustowym 

  

 
 

 
 

 

 
 
 
Rowek wpustowy 
 wg DIN 6885, Ark.1                       

                                      Wykonanie z 
o� yskami igie
kowymi 
Nr zamówienia 0.204.400 0.204.410 0.206.400 0.206.410 0.210.400 0.204.403 0.204.413 0.206.403 0.206.413 0.210.403 

M d  maks Nm 100 100 250 250 1300 100 100 250 250 1300 
K� t zgi� cia �  °  45 35 45 45 45 45 35 45 45 45 
A ok. mm  35 32 50 43 62 35 32 50 43 62 
B H7 mm  18 18 30 25 40 18 18 30 25 40 
K  ok. mm  44 44 60 60 98 44 44 60 60 98 
L  ok.          mm  58 58   - - 112 58 58 - - 112 
M mm  54 45 75 60 115 54 45 75 60 115 
S mm 108 90 150 120 230 108 90 150 120 230 
T mm  35 22 42 30 63 35 22 42 30 63 
G (przy S) kg   0,43   0,34 1,22 0,73 3,37 0,43 0,34 1,22 0,73 3,37 
 
 
 
 
Md maks - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy, patrz dodatek techniczny 
b - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
G          - ci�� ar [kg] 
 
 
 
 
 
 

Md maks  nie mo� e by�  przenoszony przy danej � rednicy  wy
� cznie przez wpust 
 
 
 
 
  
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

0.204-0.210     

     na � yczenie smarowanie zewn. 
     (niemo� liwe przy 0.206)      na � yczenie smarowanie zewn. 

     (niemo� liwe przy 0.206) 
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Elementy konstrukcyjne, cz�� ci zamienne i akcesoria wa
ów  
 Typoszereg  0.200            Md maks = 100 - 1 300 Nm 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Przegub z wide
kami spawanymi, 
bez rowka wpustowego 

Przegub z wide
kami spawanymi, 
z rowkiem wpustowym 

  

 
 

 
 

 

 
 
 
Rowek wpustowy   
wg DIN 6885, Ark.1                           

                                      Wykonanie z 
o� yskami igie
kowymi 
Nr zamówienia 0.204.050 0.206.050 0.206.051 0.210.050 0.204.053 0.206.053 0.206.054 0.210.053 
M d  maks Nm 100 250 250 1 300 100 250 250 1 300 
K� t zgi� cia �  ° 35 45 45 45 35 45 45 45 
Ci�� ar  kg 0,34 0,82 1,07 3,16 0,34 0,82 1,07 3,16 

 
A ok. mm  32 43 50 62 32 43 50 62 
B H7 mm  18 25 30 40 18 25 30 40 
K  ok. mm  44 60 60 98 44 60 60 98 
L  ok.          mm  58  -   - 112 58  - - 112 
M mm  45 60 75 115 45 60 75 115 
S mm  74 100 115 185  74 100 115 185 
T mm  22 30 42 63 22 30 42 63 
Y  mm 7 20 20 20 7 20 20 20 
Z k B mm 29,25 37,25 37,25 44,25 29,25 37,25 37,25 44,25 
 
 
 
 
Md maks - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy, patrz dodatek techniczny 
b - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
G          - ci�� ar [kg] 
 
 
 
 

0.204-0.210     

 
 
 
 
  
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

     na � yczenie smarowanie zewn. 
     (niemo� liwe przy 0.206) 

     na � yczenie smarowanie zewn. 
      (niemo� liwe przy 0.206) 
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 Przegub z tulej�  przesuwn� ,  
bez rowka wpustowego 

Przegub z tulej�  przesuwn� ,  
z rowkiem wpustowym 

  

 
 

 
 
Rowek wpustowy  wg DIN 6885, Ark.1                             

                                      Wykonanie z 
o� yskami igie
kowymi 
Nr zamówienia 0.204.070 0.206.070 0.206.071 0.210.070 0.204.073 0.206.073 0.206.074 0.210.073 
M d  maks Nm 100 250 250 1 300 100 250 250 1 300 
K� t zgi� cia �  ° 35 45 45 45 35 45 45 45 
Ci�� ar  kg 0,80 1,39 1,63 6,28 0,80 1,39 1,63 6,28 
Ci�� ar na 100 mm 
wysuwu  

kg 0,20 0,31 0,31 0,63 0,20 0,31 0,31 0,63 

 
A ok. mm  32 43 50 62 32 43 50 62 
B H7 mm  18 25 30 40 18 25 30 40 
K  ok. mm  44 60 60 98 44 60 60 98 
L  ok.          mm 52  -   - 112 52  - - 112 
M mm  45 60 75 115 45 60 75 115 
S mm 158 190 205 371 158 190 205 371 
T mm  22 30 42 63 22 30 42 63 
X  mm 45 35 35 100 45 35 35 100 
Y  mm 18 15 15 18 18 15 15 18 
Z k B mm 29,25 37,25 37,25 44,25 29,25 37,25 37,25 44,25 
Profil DIN 5480 mm 20x1,5x12 25x1,5x15 25x1,5x15 35x 2 x16 20x1,5x12 25x1,5x15 25x1,5x15 35x 2 x16 
 
Md maks - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy, patrz dodatek techniczny 
b - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
X          - zalecany zakres przesuwu  (mo� liwe wi� ksze zakresy wysuwu do ok. 10 x zewn� trzna � rednica profilu 
 
Przy zamówieniu  poda�  �� dany zakres wysuwu  „X” 

Md maks  nie mo� e by�  przenoszony przy danej � rednicy  wy
� cznie przez wpust 
 
 
 
 
  
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

0.204-0.210     

     na � yczenie smarowanie zewn. 
      (niemo� liwe przy 0.206) 
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Wa
y przegubowe kardana 
Typoszereg  0.300 
maksymalny k� t zgi� cia 42° 
moment maks. do 15 200 Nm 
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WA	Y PRZEGUBOWE KARDANA  
CENTROWANE, DO MASZYN BUDOWLANYCH 
TYPOSZEREG  0.300 
 
Ten typoszereg dost� pny jest dwóch wykonaniach: 
1. Przegub podwójny centrowany w po
� czeniu z  

pojedynczym, z regulacj�  d
ugo� ci wa
u. Takie 
rozwi� zanie znajduje zastosowanie przede 
wszystkim w maszynach budowlanych kiero-
wanych skr� tnymi przegubami. Zastosowanie 
centrowanego przegubu podwójnego daje t�  
zalet� , � e zrezygnowa�  mo� na z podparcia wa
u w 
postaci 
o� yska po� redniego. Daje to skrócenie 
czasów monta� owych i oszcz� dno��  w kosztach. 

2. Przegub podwójny centrowany z obu stron wa
u z 
regulacj�  d
ugo� ci wa
u. Uzyskuje si�  dzi� ki temu  
w przybli� eniu równomierne  przenoszenie 
obrotów i momentu obrotowego, poniewa�  
ró� nica k� tów pomi� dzy dwoma pojedynczymi 
przegubami w przegubie podwójnym wynosi ok. 
3°. Ta ró� nica k� tów prowadzi do 

nierównomierno�ci  wynosz� cej mniej ni�   
0,0027, co jest praktycznie pomijalne. Ustalanie 
nierównomierno�ci opisano w dodatku 
technicznym katalogu. 

 
 
Budowa przegubu podwójnego: 
sk
ada si�  z dwóch elementów wide
ek zawieraj� cych 
jednocze� nie urz� dzenie centruj� ce (� rodkuj� ce). To 
urz� dzenie znajduje si�  w gumowej os
onie chroni� cej 
przed zanieczyszczeniami i wilgotno�ci� . 
 
 
Dane techniczne serii 0.300: 
    - maksymalny k� t pochylenia:         do   42° 
    - zakres momentu obrotowego:        do  15 200 Nm 
    - pod
� czenie:             ko
nierz  
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   Wa
y przegubowe kardana       Md maks = 4 000 - 15 200 Nm 
   Typoszereg 0.300 
    Wykonanie z 
o� yskami wa
eczkowymi 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Wa
y przegubowe o zmiennej d
ugo� ci, z przegubem pojed. i  podwójn. 

Nr zamówienia 0.313.114 0.358.114 0.320.114      
Md maks Nm 4 000 7 400 15 200      
K� t zgi� cia b ° 35 / 40 35 / 42 30 / 42      
A   mm 120 150 180      
B H7 mm 75 90 110      
C  mm 70 82 104      
D  mm 9 12 14      
E+0,2 mm 2,5 3 3,6      
F mm 27,5 25 22      
G  mm 80,5 104 118      
H ± 0,1 mm 101,5 130 155,5      
J B12 mm 10 12 16      
K mm 72 90 96      
L mm 138 158 180      
M mm 60 75 86      
N mm 105 115 140      
O mm 62 75 93      
P 1 mm 70 x 4 90 x 4 110 x 6      
P 2 mm 80 x 4 100 x 4 120 x 6      
P 3 mm 100 x 4 120 x 5 -      
R mm 62 75 88      
Smin mm 670 810 822      
X  mm 130 110 110      
Ci�� ar  kg - 39,37 -      
Profil  DIN 5480 mm 50 x 2  x  24 60 x 2,5 x 22 75 x 2,5 x 28      
Ilo��  otworów w ko
nierzu 8 8 10      

 
 
 
 
 
Przy zamawianiu poda�  nale� y : 

- zesuni� t�  d
ugo��  „S”  
- �� dany zakres wysuwu (kompensacji) „X” 
- �� dane  wykonanie ko
nierza 

 
 
 
 

 
Przegub pojedynczy i centrowany przegub podwójny,  po
� czone ze sob�  za pomoc�  zmiennej d
ugo� ci (kompensacji) 
 

0.313-0.320 
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 Wa
y przegubowe o zmiennej d
ugo� ci, obustronnie z przegubem podwójnym 

Nr zamówienia 0.313.115 0.358.115 0.320.115      

Md maks Nm 4 000 7 400 15 200      
K� t zgi� cia b ° 40 42 42      
A   mm 120 150 180      
B H7 mm 75 90 110      
C  mm 70 84 104      
D  mm 9 12 14      
E+0,2 mm 2,5 3 3,6      
F mm 27,5 25 22      
G  mm 80,5 104 118      
H ± 0,1 mm 101,5 130 155,5      
J B12 mm 10 12 16      
L mm 138 158 180      
M mm 60 75 86      
N mm 105 115 140      
O mm 62 75 93      
P 1 mm 70 x 4 90 x 4 110 x 6      
P 2 mm 80 x 4 100 x 4 120 x 6      
P 3 mm 100 x 4 120 x 5 -      
R mm 62 75 88      
Smin Mm 757 924 980      
X  mm 130 110 110      
Ci�� ar  Kg - 48,18 -      
Profil  DIN 5480 mm 50 x  2  x  24 60 x 2,5 x  22 75 x 2,5 x  28      
Ilo��  otworów w ko
nierzu 8 8 10      

 
 
Md maks   - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy, patrz dodatek techniczny 
b   - maksymalny k� t zgi� cia przegubu  
Smin - d
ugo��  minimalna wykonania z rur�  
X  - zalecany wysuw (mo� liwe wi� ksze wysuwy do ok. 9x zewn. � rednica profilu)  
P1 - zalecana � rednica rury jest wyt
uszczona, wi� ksze � rednice do d
ugich wa
ów  i wysokich pr� dko� ci obrotowych – 

patrz dodatek techniczny na ko� cu   
P2 P3 - alternatywne � rednice rur  

 
 

Przy zamawianiu poda�  nale� y : 
- zesuni� t�  d
ugo��  „S”  
- �� dany zakres wysuwu (kompensacji) „X” 
- �� dane  wykonanie ko
nierza 

 
Obustronnie  centrowane przeguby podwójne,  po
� czone ze sob�  za pomoc�  zmiennej d
ugo� ci (kompensacji) 
 

0.313-0.320 
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  Elementy konstrukcyjne       
  Typoszereg  0.300               Md maks = 4 000 - 15 200 Nm
       

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Zestawy krzy� aków 

 
  

 
 

 
 

 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

 

                                      Wykonanie z 
o� yskami  igie
kowymi 
   Wykonanie do smarowania 

zewn� trznego 

o� yska igie
kowe 

Nr zamówienia       0.113.012   
A  mm       106   
B  mm       38   
C  mm       26,28   
Pier� cie�  zabezp. mm       J 38 x 1,5   
Ci�� ar kg       1,33   

 
                                      Wykonanie z 
o� yskami  wa
eczkowymi 
 Wykonanie normalne 


o� yska wa
eczkowe 
 Wykonanie do smarowania 

zewn� trznego 

o� yska wa
eczkowe 

Nr zamówienia 0.158.015 0.120.015     0.113.016   
A  mm 126 152     106   
B  mm 48 57     38   
C  mm 33,15 40,9     25,7   
Pier� cie�  zabezp. mm J 48 x 1,75 J 57 x 2     J 38 x 1,5   
Ci�� ar kg 2,28 4,21     1,34   
Zastosowanie do 0.358 0.320        

 
 

0.313-0.320     

 
 
 
 
  
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 



   ····    Elbe Group  ····   91 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

Wa
y przegubowe kardana 
Typoszereg  0.400 
maksymalny k� t zgi� cia  55° 
moment maks. do  6 100 Nm 
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WA	Y PRZEGUBOWE KARDANA 
Z PODWÓJNYM PRZEGUBEM,  JAKO OSIE  KIERUJ	 CE  POJAZDÓW 
TYPOSZEREG  0.400 
 
Przeguby podwójne tej serii znajduj�  zastosowanie 
g
ównie w pojazdach posiadaj� cych nap� dzane osie 
kieruj� ce. 
 
Wide
ki dost� pne s�  w wykonaniu jako piasta lub jako 
d
ugi wa
ek (o� ). Po
� czenie cz�� ci widlastej z 
elementem � rodkowym wykonano poprzez krzy� ak , 
podobnie jak w innych wa
ach przegubowych. 
 
Piasty posiadaj�  uz� bienie wewn� trzne zapewniaj� ce 
po
� czenie kszta
towe z wa
em nap� dowym i 
nap� dzanym. Szlifowane dok
adnie � rednice 
zewn� trzne wa
ków umo� liwiaj �  zastosowanie 
o� ysk 
wspieraj� cych. 
 
Wa
y posiadaj�   rowki jako pewien rodzaj zaz� bienia, 
które przenosz�  moment obrotowy, ponadto za�  
miejsca do osadzenia 
o� ysk. Wielko��  i rodzaj 

rowków mo� na ustala�  indywidualnie, podobnie jak 
wykonanie powierzchni zewn� trznej wa
ów pod 

o� yska. 
 
Poniewa�  w przegubach podwójnych wyst� puj�  te 
same warunki kinematyczne co we wszystkich innych 
przegubach, nale� y równie�  tu przewidzie�  � rodki 
zmniejszaj� ce nierównomierno��  ruchu nap� dowego.  
 
W rozdziale technicznym opisano wytyczne 
zastosowania i doboru. 
 
 
Dane techniczne serii 0.400: 
     - maksymalny k� t pochylenia:     do 55° 
     - zakres momentu obrotowego:    1 650 - 6 100 Nm 
     - po
� czenie: piasta lub przy
� cze do pó
osi  
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Wa
y przegubowe kardana  Md maks = 1 650 - 6 100 Nm 
Typoszereg 0.400 
Wykonanie z 
o� yskami wa
eczkowymi/igie
kowymi 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Wa
y przegubowe , podwójne do osi kieruj� cych, wykonanie z 
o� yskami. igie
k. 
Nr zamówienia 0.403.300 0.408.500 0.409.500 0.411.500 0.412.500   

Md maks Nm 1 650 2 210 2 860 4 160 6 110   
K� t zgi� cia b ° 55 52 50 50 50   
A   mm 87 96 111 126 138   
B  mm 57 63 70 81 89   
C  mm 33 33 41,5 39 48   
D  mm 68 78 90 105 114   
E mm 89 101 111,5 128 144   
F mm - 89 100 113 143   
G  mm - 46 46 56 60   

 
 
 

Wa
y przegubowe , podwójne do osi kieruj� cych, wykonanie z 
o� ysk. wa
eczk. 

Nr zamówienia 0.409.500 0.411.500      
Md maks Nm 3 120 4 680      
K� t zgi� cia b ° 52 52      
A   mm 111 126      
B  mm 70 81      
C  mm 41,5 41      
D  mm 90 105      
E mm 111,5 131      
F mm 100 112      
G  mm 46 56      

 
 
Na zapytanie dost� pne inne wymiary i wi� ksze k� ty zgi� cia (55°) 
 
Md maks - maks. moment obrotowy roboczy 

             - maksymalny kat zgi� cia ; przy zamawianiu poda�  go wraz z �� danymi wymiarami wa
u.  

Zastosowanie i przesuni� cie osi i maks. wsuni� cie – patrz Dodatek techniczny 
 
Wszystkie wykonania dost� pne równie�  z jednostronnym wa
kiem wid
owym ko
a � rodkowego. 
 
 
 
 
 
 
 

 
Alternatywnie dost� pny z wa
kiem wid
owym  lub z piast�  
 
 

0.403-0.412 

 

smarowniczka sto� kowa 
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 Elementy konstrukcyjne            
  Typoszereg  0.400             

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Zestawy krzy� aków 

 
  

 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 

                                      Wykonanie z 
o� yskami igie
kowymi 
 Wykonanie normalne 


o� yska igie
kowe 
Nr zamówienia 0.403 0.408.011.014 0.408.011.015 0.110.011 0.112.011 0.113.011  
A  mm 62,6 70,15 70,7 83 97 106  
B  mm 23,8 27 28,5 30 35 38  
C  mm 16 18,27 19,87 19,9 23,04 26,28  
Przynale� ny 
pier� cie�  zabezp. 

mm J 24 x 1,2 J 27 x 1,5 J 29 x 1,2 J 30 x 1,2 J 35 x 1,5 J 38 x 1,5  

Ci�� ar kg - 0,45 0,51 0,66 0,98 1,3  
Stosowane dla 0.403 0.408 0.408 0.409 0.411 0.412  

 
 

                                       Wykonanie z 
o� yskami wa
eczkowymi 
 Wykonanie normalne 


o� yska wa
eczkowe 
Nr zamówienia 0.110.017 0.112.017 0.412     
A  mm 83 97 105,6     
B  mm 30 35 40     
C  mm 20,02 24,08 27,9     
Przynale� ny 
pier� cie�  zabezp. 

mm J 30 x 1,2 J 35 x 1,5 J 40 x 1,75     

Ci�� ar kg 0,66 0,94 -     
Stosowane do 0.409 0.411 0.412     
 
 
 

0.403-0.412     
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Wa
y przegubowe kardana 
Typoszereg  0.500 
maksymalny k� t zgi� cia 50° 
moment maks. do 16 900 Nm 
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WA	Y PRZEGUBOWE KARDANA 
Z PODWÓJNYM PRZEGUBEM,  JAKO OSIE  KIERUJ	 CE  POJAZDÓW 
TYPOSZEREG  0.500 
 
Zakres zastosowaniach tych przegubów podwójnych 
znajduje si� , podobnie jak serii 0.400, w pojazdach o 
nap� dzanych osiach kieruj� cych. 
 
Ró� nice typoszeregu 0.500 w stosunku do serii 0.400 
s�  nast� puj� ce: 
1. Czopy krzy� aków przegubów nie le��  w jednej 

p
aszczy� nie, co umo� liwia bardzo zwart�   
budow� . Odst� p przegubów w cz�� ci � rodkowej 
ulega w tej wersji zmniejszeniu, mniejsza jest 
potrzebna przestrze�  zabudowy.  
 

2. Seria 0.500 obejmuje wi� cej wielko� ci przegubów 
w stosunku do serii 0.400, pokrywaj� c przez to 
wi� kszy zakres momentów obrotowych.  
Warunki kinematyczne obu tych typoszeregów s�  

jednakowe, dlatego wa� ny jest tu równie�  rozdzia
 
dotycz� cy doboru i podstaw obliczania 
przegubów. 

Dane techniczne serii 0.500: 
     - maksymalny k� t pochylenia: do  50°  
     - zakres momentu obrotowego: do 16 900 Nm 
     - po
� czenie:    wa
ek 
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  Wa
y przegubowe kardana       Md maks = 2 860 - 16 900 Nm 
  Typoszereg 0.500 
  Wykonanie z 
o� yskami wa
eczkowymi/igie
kowymi 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Wa
y przegubowe, podwójne, do osi kieruj� cych, wykonanie z 
o� ysk. igie
k. 

Nr zamówienia 0.509.3 0.511.3 0.512.3 0.513.3 0.515.3 0.516.3 0.518.3 
Md maks Nm 2 860 5 200 7 150 8 450 10 920 13 000 16 900 
K� t zgi� cia b ° 42 / 47 42 / 47 42 / 47 42 / 47 42 / 47 42 / 47 42 / 47 
A   mm 105 128 138 146 160 174 195 
B  mm 63 / 66 73 / 77 81 / 86 86 / 90 94 / 100 103 / 108 110 / 116 
C  mm 26 31 33 37 39 43 45 
D  mm 86 104 115 118 134 145 162 
F  mm 94 / 99 108 / 119 121 / 125 130 / 134 140 / 146 150 / 156 158 / 164 
G  mm 53 / 56 61 / 65 66 / 71 71 / 75 78 / 84 83 / 88 90 / 96 

 
 
 

Wa
y przegubowe, podwójne, do osi kieruj� cych, wykonanie z 
o� ysk. wa
eczk. 

Nr zamówienia 0.510.3 0.511.3 0.512.3     
Md maks Nm 4 160 5 200 7 150     
K� t zgi� cia b ° * / 50 42 / 47 42 / 47     
A   mm 115 128 138     
B  mm * / 77 73 / 77 84 / 89     
C  mm 30 31 33     
D  mm 95 104 116     
F  mm * / 109 108 / 119 125     
G  mm * / 63 61 / 65 69 / 74     

 
 
*  na zapytanie  
 
Md maks - maks. moment obrotowy roboczy 

             - maksymalny kat zgi� cia ; przy zamawianiu poda�  go wraz z �� danymi wymiarami wa
u.  
 
Zastosowanie i przesuni� cie osi i maks. wsuni� cie – patrz Dodatek techniczny 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Alternatywnie dost� pny z wa
kiem wid
owym  lub z piast�  
 
 

0.509-0.518 

 

 
smarowniczka sto� kowa 
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Elementy konstrukcyjne             
 Typoszereg  0.500            
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Zestawy krzy� aków 

 
  

 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 

                                      Wykonanie z 
o� yskami igie
kowymi 
 Wykonanie normalne 


o� yska igie
kowe 
Nr zamówienia 0.509.021 0.511.021 0.512.021 0.513.021 0.515.021 0.516.021 0.518.021 
A  mm 79 96 107 110 125 134 152 
B  mm 30 35 38 42 45 50 50 
C  mm 19,9 23,04 26,28 28,6 31,8 33,4 33,4 
Pier� cie�  zabezp. mm J 30 x 1,2 J 35 x 1,5 J 38 x 1,5 J 42 x 1,75 J 45 x 1,75 J 50 x 2 J 50 x 2 
Ci�� ar kg 0,60 0,95 1,32 1,7 2,2 3,0 3,4 
Stosowane do 0.509 0.511 0.512 0.513 0.515 0.516 0.518 

 
 

                                       Wykonanie z 
o� yskami wa
eczkowymi 
 Wykonanie normalne 


o� yska wa
eczkowe 
Nr zamówienia 0.510.021 0.511.021      
A  mm 87 96      
B  mm 35 35      
C  mm 24,8 24,8      
Pier� cie�  zabezp. mm J 35 x 1,5 J 35 x 1,5      
Ci�� ar kg 0,83 0,98      
Stosowane do 0.510 0.511      
 
 
 

0.509-0.518     
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 Elementy konstrukcyjne             
 Typoszereg  0.500            

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
Wa
 przegubowy kardana do osi kieruj� cych, podwójny 
 
 
Kompletne podzespo
y konstrukcyjne wzgl. wymienne: 
 
A kompletny zestaw krzy� aka sk
adaj� cy si�  z nast� puj� cych cz�� ci: 9, 11-14, 16, 17 i 28 
I  cz���  � rodkowa ze smarowniczk�  
 
 
Cz�� ci sk
adowe: 
 
  9 krzy� ak    
11 oprawa 
12 pier� cie�  uszczelniaj� cy 
13 podk
adka 
14 igie
ki 
o� yska 
16 tulejka 
o� yska 
17 pier� cie�  osadczy rozpr�� ny 
19 smarowniczka  
26 wa
 krótki z wide
kami 
27 wa
 d
ugi z wide
kami 
28 � ruba zamykaj� ca 
 
 
 
 
 

0.509-0.518     
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Precyzyjne wa
y przegubowe i przeguby z 
u
o� yskowaniem igie
kowym (wg DIN 808) 
znajduj�  zastosowanie w maszynach, w których 
wymagane jest precyzyjne przekazywanie nap� du 
przy wysokich pr� dko� ciach obrotowych do 5 000 
obr/min. 
Czopy krzy� aków, na których znajduj�  si�  
uszczelnione 
o� yska igie
kowe, s�  hartowane i 
szlifowane.  
 

Dzi� ki zastosowaniu wysokowarto� ciowego, 
specjalnego smaru 
o� yskowego daj� cego trwa
e 
smarowanie, przeguby nie wymagaj�  � adnej obs
ugi  
i mog�  by�  z powodzeniem stosowane w trudno 
dost� pnych miejscach maszyn. Dlatego zaleca si�  
stosowanie gumowych os
on przegubu (zwanych 
mieszkami, mufami ochronnymi), które 
zabezpieczaj�  
o� yska igie
kowe przed 
oddzia
ywaniem czynników zewn� trznych, takich 
jak zanieczyszczenia, wilgo�  itp 
 

Zasadnicz�  zalet�  w stosunku do przegubów z 

o� yskowaniem � lizgowym jest bardzo wysoki 
stopie�  sprawno� ci przy danym k� cie zgi� cia wa
u 
przegubowego. 
Dalsze informacje dotycz� ce doboru, konserwacji 
precyzyjnych wa
ów przegubowych i przegubów z 
u
o� yskowaniem igie
kowym znale��  mo� na w 
rozdziale „Dodatek techniczny” - strona 143. 
 

Na stronie 122 podano dost� pne metody obróbki 
uszlachetniaj� cej powierzchni�  zewn� trzn�  
przegubu. 
 
Ogólne dane techniczne typoszeregu  0.600 : 
- maksymalny k� t zgi� cie wa
u:  45° 
- zakres momentu obrotowego:  6  do  250 Nm 
- maksymalne obroty 5 000 obr/min 
 
Szczegó
owe dane zawarte s�  w poni� szych 
tabelach. 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

Precyzyjne wa
y przegubowe z u
o� yskowaniem igie
kowym, rozsuwne 
o zmiennej d
ugo� ci pracy,   
do  pr� dko� ci  5 000 obr/min 
 
 

Typoszereg  0.600 
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    Precyzyjne wa
y przegubowe, rozsuwane  
    z u
o� yskowaniem igie
kowym          M d maks =  6 - 250 Nm 
    pr� dko��   do 5 000  obr/min 
    maksymalny k� t zgi� cia przegubu:  b=45° 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
 
   Otwór normalny 

Numer art. 0.616.100 0.620.100 0.625.100 0.632.100 0.640.100 0.650.100 0.663.100 
Oznaczenie polskie RHA 16x10 RHA 20x12 RHA 25x16 RHA 32x20 RHA 40x25 RHA 50x32 RHA 63x40 

Mdmax                [Nm]   6 15 20 40 80 120 250 
Ci�� ar przy S1    [kg] 0,20 0,33 0,59 1,09 2,13 4,0 8,25 
Ci�� ar przy S2    [kg] 0,24 0,39 0,68 1,21 2,28 4,44 8,75 
Ci�� ar przy S3     [kg] 0,26 0,42 0,72 1,35 2,57 4,98 9,70 
A 16 20 25 32 40 50 63 
*B H7 10 12 16 20 25 32 40 
M 26 31 37 43 54 66 83 
S1 + X1 165 + 15 174 + 20 198 +25 234 + 30 301 + 40 372 + 50 475 + 70 
S2  + X2 185 + 30 194 + 40 228 +55 264 + 60 321 + 60 422 + 100 505 + 100 
S3  + X3 210 + 60 224 + 70 248 +75 294 + 90 371 + 110 472 + 150 585 + 180 
T 15 18 22 25 32 40 50 
Wielowypust 6x7,5x10,2 6x11x14 6x11x14 6x16x20 6x21x25 6x28x32 6x36x42 
 
Otwór z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1 

Numer art. 0.616.103 0.620.103 0.625.103 0.632.103 0.640.103 0.650.103 0.663.103 
*B H7 10 12 16 20 25 32 40 
*C +0,2 11,4 13,8 18,3 22,8 28,3 35,3 43,3 
*D P9  3   4   5    6  8 10 12 
 
Otwór kwadratowy                                                                                                                pozosta
e wymiary  powy� ej 

Numer art. 0.616.104 0.620.104 0.625.104 0.632.104 0.640.104 0.650.104 0.663.104 
*F H9   8 10 12 16 20 25 32 

 
Powy� sze wa
y dost� pne s�  równie�  w wersji z szybko wymienn�  
z
� czk�  (tzw. szybkoz
� czk� ). 
	o � yskowane wa
y przegubowe o � rednicy A powy� ej  Æ  63 mm -  
patrz typoszereg  0.100 
 
 
Mdmax  - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy 
S1 , S2 , S3  - zalecane d
ugo� ci wa
u w stanie  z
o� onym  
X1 , X2 , X3  - maksymalny mo� liwy wysuw przy d
ugo� ci odpowiednio  S1 , S2 , S3 
 
Przy zamawianiu poda�  d
ugo��  wa
u w stanie z
o� onym i jego rozsuw (kompensacj� ). 
Wytyczne zastosowania i zasady obliczania podano w ‘Dodatku technicznym’ na ko� cu katalogu. 
 

*)  na � yczenie dost� pne s�  inne � rednice otworów, inne wymiary rowków wpustowych  i otworów kwadratowych 
 
 
w2szystkie wymiary w  mm 

 

 
 

                   profil wielowypustowy         otwór                 otwór        otwór 
                             normalny   z rowkiem              kwadratowy 
                                         DIN 6885 ark.1 
 
wymiary w  mm 

0.600.1 

 



   ····    Elbe Group  ····   103 

 Precyzyjne przeguby z u
o� yskowaniem igie
kowym 
 podwójne, z u
o� yskowaniem igie
kowym, wg DIN 808 
 pr� dko��  do 5 000  obr/min 
 maksymalny k� t zgi� cia przegubu:  b=45° 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  Otwór normalny 

Numer art. 0.616.300 0.620.300 0.625.300 0.632.300 0.640.300 0.650.300 0.663.300 
Oznaczenie polskie RHD 16x10 RHD 20x12 RHD 25x16 RHD 32x20 RHD 40x25 RHD 50x32 RHD 63x40 

Mdmax               [Nm]   6 15 20 40 80 120 250 
Ci�� ar               [kg] 0,08 0,14 0,24 0,50 0,95 1,71 3,06 
A 16 20 25 32 40 50 63 
*B H7 10 12 16 20 25 32 40 
M 26 31 37 43 54 66 83 
S 74 88 104 124 156 188 238 
T 15 18 22 25 32 40 50 
 
Otwór z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1 

Numer art. 0.616.303 0.620.303 0.625.303 0.632.303 0.640.303 0.650.303 0.663.303 
*B H7 10 12 16 20 25 32 40 
*C +0,2 11,4 13,8 18,3 22,8 28,3 35,3 43,3 
*D P9  3   4   5    6  8 10 12 
 
Otwór kwadratowy                  pozosta
e wymiary powy� ej 

Numer art. 0.616.304 0.620.304 0.625.304 0.632.304 0.640.304 0.650.304 0.663.304 
*F H9   8 10 12 16 20 25 32 

 
 
Mdmax - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy 
 
	o � yskowane wa
y przegubowe o � rednicy A powy� ej  
 Æ  63 mm - patrz typoszereg  0.100 
 
Wytyczne zastosowania i zasady obliczania podano  
w ‘Dodatku technicznym’ na ko� cu katalogu. 
 
*)  na � yczenie dost� pne s�  inne � rednice otworów,  
     inne wymiary rowków wpustowych  i  otworów   
     kwadratowych 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
                    otwór      otwór                 otwór 
                 normalny           z rowkiem                      kwadratowy 
                                          DIN 6885 ark.1 
 
wymiary w  mm 

0.600.3 
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 Precyzyjne przeguby z u
o� yskowaniem igie
kowym 
 pojedyncze, z u
o� . igie
kowym, wg DIN 808      M d maks =  6 - 250 Nm 
 pr� dko��  do 5 000 obr/min 

      maksymalny k� t zgi� cia przegubu:  b=45° 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   Otwór normalny 

Numer art. 0.616.400 0.620.400 0.625.400 0.632.400 0.640.400 0.650.400 0.663.400 
Oznaczenie polskie RH 16x10 RH 20x12 RH 25x16 RH 32x20 RH 40x25 RH 50x32 RH 63x40 

Mdmax               [Nm]   6 15 20 40 80 120 250 
Ci�� ar               [kg] 0,05 0,10 0,16 0,31 0,61 1,15 2,17 
A 16 20 25 32 40 50 63 
*B H7 10 12 16 20 25 32 40 
M 26 31 37 43 54 66 83 
S 52 62 74 86 108 132 166 
T 15 18 22 25 32 40 50 
 
Otwór z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1 

Numer art. 0.616.403 0.620.403 0.625.403 0.632.403 0.640.403 0.650.403 0.663.403 
*B H7 10 12 16 20 25 32 40 
*C +0,2 11,4 13,8 18,3 22,8 28,3 35,3 43,3 
*D P9  3   4   5    6  8 10 12 
 
Otwór kwadratowy            pozosta
e wymiary powy� ej 

Numer art. 0.616.404 0.620.404 0.625.404 0.632.404 0.640.404 0.650.404 0.663.404 
*F H9   8 10 12 16 20 25 32 

 
 
Mdmax - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy 
	o � yskowane wa
y przegubowe o � rednicy  A 
powy� ej  Æ  63 mm - patrz typoszereg  0.100 
 
Mo� liwe wykonanie z tzw. szybkoz
� czk�  0.600.42 
 

*)  na � yczenie dost� pne s�  inne � rednice otworów,  
     inne wymiary rowków wpustowych  i  otworów   
     kwadratowych 
 
Wytyczne zastosowania i zasady obliczania podano w  
‘Dodatku technicznym’ na ko� cu katalogu. 
 
 
 
 
 
 
  
wszystkie wymiary w  mm 

 
                       otwór                                   otwór                    otwór 
                      normalny                                z rowkiem                          kwadratowy 
                                                   DIN 6885 ark.1 
wymiary w  mm 
 

0.600.4 
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Precyzyjne przeguby z u
o� yskowaniem igie
kowym 
pojedyncze, wykonanie krótkie, z u
o� yskowaniem igie
kowym wg DIN 808 
pr� dko��  do 5 000  obr/min 

   maksymalny k� t zgi� cia przegubu:  b=45° 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
   Otwór normalny 

Numer art. 0.616.410 0.620.410 0.625.410 0.632.410 0.640.410 0.650.410 0.663.410 
Oznaczenie polskie RHK 16x8 RHK 20x10 RHK 25x12 RHK 32x16 RHK 40x20 RHK 50x25 RHK 63x32 

Mdmax                   [Nm]   6 15 20 40 80 120 250 
Ci�� ar                    [kg] 0,03 0,07 0,10 0,22 0,42 0,80 1,88 
A 16 20 25 32 40 50   63 
*B H7   8 10 12 16 20  25   32 
M 20 24 28 34 41    52,5   65 
S 40 48 56 68 82 105 130 
T 11 13 15     18**     20**      27**   36 
 
Otwór z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1 

Numer art. 0.616.413 0.620.413 0.625.413 0.632.413 0.640.413 0.650.413 0.663.413 
*B H7   8 10 12 16 20 25 32 
*C +0,2   9 11,4 13,8 18,3 22,8 28,3 35,3 
*D P9 2 3 4 5 6 8 10 

 

Otwór kwadratowy                                                                                                                Pozosta
e wymiary powy� ej 
Numer art. 0.616.414 0.620.414 0.625.414 0.632.414 0.640.414 0.650.414 0.663.414 

*F H9   6  8 10 14 19 24 30 
 
 
Mdmax - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy 

Wytyczne zastosowania i zasady obliczania podano w ‘Dodatku technicznym’ na ko� cu katalogu. 
 
*)  na � yczenie dost� pne s�  inne � rednice otworów, inne wymiary rowków wpustowych  i otworów kwadratowych 
** )  g
� boko��  otworu mniejsza jak w normie DIN 808 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
                    otwór                              otwór               otwór 
                 normalny                            z rowkiem                            kwadratowy 
                             DIN 6885 ark.1 
wymiary w  mm 

0.600.41 
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 Precyzyjne przeguby z u
o� yskowaniem igie
kowym 
 i szybkoz
� czem, u
o� ysk.igie
k., wg DIN 808     M d maks =  6 - 250 Nm 
 pr� dko��  do 5 000 obr/min 

      maksymalny k� t zgi� cia przegubu:  b=45° 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
    Otwór z rowkiem wpustowym wg DIN 6885, ark.2 

Numer art. 0.616.423 0.620.423 0.625.423 0.632.423 0.640.423 0.650.423 0.663.423 
Oznaczenie polsk RHS 16 x 8 RHS 20x10 RHS 25x14 RHS 32x16 RHS 40x20 RHS 50x25 RHS 63x30 
Mdmax           [Nm]   6 15 20 40 80 120 250 
Ci�� ar           [kg] 0,05 0,10 0,16 0,31 0,61 1,15 1,90 
A 16 20 25 32 40 50 63 
*B H7   8 10 14 16 20 25 30 
*C +0,2   9 11 15,3 17,3 21,7 26,7 31,7 
*DH8   2   3  5  5  6  8  8 
*E H7   8 10 14 16 20 25 30 
F   9,5 11,5 13,5 14 19 20,5 25 
G   7   8,7 13 14,8 18 23 28 
H   3,5  4  4  6,35  8 10 10 
M 26 31 37 43 54 66 83 
S 52 62 74 86 108 132 166 
T 15 18 22 25 32 40 50 
 
Otwór  sze� ciok� tny 
Numer art. 0.616.426 0.620.426 0.625.426 0.625.427 0.632.426 0.640.426 0.650.426 0.663.426 0.663.427 

*SW H7 7,2     9,06    14,04   11,15 16 20 25 30 35 
G 6,3 8 13 10,5    14,8 18 23 28 33 

 
 
Mdmax - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy 

Wytyczne zastosowania i zasady obliczania podano w ‘Dodatku 
technicznym’ na ko� cu katalogu. 
 
*)  na � yczenie dost� pne s�  inne � rednice otworów, inne wymiary rowków  
     wpustowych  i otworów sze� ciok� tnych 
 
 
W wielu przypadkach wymagane jest cz� ste roz
� czanie wa
u 
przegubowego wzgl� dnie przegubu od wa
u nap� dowego lub nap� dzanego. 
 
W takich wypadkach zastosowanie z
� cza szybkozmiennego (tzw. 
szybkoz
� czki) umo� liwia wymian�  wa
u przegubowego w kilka sekund. 
Odbywa si�  to bez u� ycia jakichkolwiek narz� dzi. 
Przeniesienie momentu obrotowego ma miejsce poprzez profil sze� ciok� tny  
lub wpust. Osiowe mocowanie wa
u przejmuj�  dwie kulki stalowe  
wpadaj� ce w okr� g
y rowek na ko� cu wa
u. 

 
wymiary w  mm 

 
                otwór                    otwór 
           sze� ciok� tny                         z rowkiem                     
                                                      DIN 6885 ark.1 
wymiary w  mm 
 

0.600.42 
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Przeguby krzy� owe  i wa
y przegubowe krzy� owe 
produkowane s�  wg normy DIN 808  i posiadaj�    
u
o� yskowanie � lizgowe, a wi� c ich zastosowanie w 
maszynach ogranicza si�  do nap� dów o ni� szych 
obrotach wzgl� dem serii 0.600. 
 
Dopuszczalne obroty maksymalne zale��  przede 
wszystkim od k� ta zgi� cia i obci�� enia wa
u, nie 
mog�  jednak przekracza�  w � adnym przypadku 1000 
obr/min. 
 
Przy eksploatacji z obrotami granicznymi zaleca si�  
kontakt z nasz�  firm� . 
 
Aby zapewni�  bezawaryjn�  prac�  nale� y zawsze 
zwraca�  uwag�  na wystarczaj� ce smarowanie 
przegubu. Najlepsz�  form�  jest zastosowanie 
gumowych os
on przegubów (zwanych mieszkami, 
mufami ochronnymi), które wype
nione smarem 
powoduj�  wyd
u� enie � ywotno� ci wa
u przegu-
bowego/ przegubu (patrz strona 121). 
 
Dalsze informacje dotycz� ce doboru i konserwacji 
przegubów i wa
ów przegubowych znajduj�  si�  w 
rozdziale „Dodatek techniczny” - strona 143. 

Na stronie 122 podane s�  dost� pne metody uszla-
chetniania powierzchni zewn� trznej przegubu. 
 

Ogólne dane techniczne typoszeregu  0.700 : 
 

- maksymalny k� t zgi� cia: 45° 
- zakres momentu obrotowego:  6  do  450 Nm 
- materia
:  9 SMn Pb 28 k 
- oznaczenie materia
u: 1.0718  

 
- materia
 specjalny ( stal odporna na kwas i rdz� ):   

X 17 CrNi 16-2 
- oznaczenie materia
u: 1.4057  
 
Szczegó
owe dane znajduj�  si�  w dalszych tabelach. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 

Wa
y przegubowe krzy� owe,  rozsuwne 
o zmiennej d
ugo� ci pracy,   
do  pr� dko� ci  1 000 obr/min 
 

Typoszereg  0.700 
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Wa
y przegubowe krzy� owe, rozsuwne 
 z u
o� yskowaniem � lizgowym               Md maks =  8 - 450 Nm 
 pr� dko��   do  1 000  obr/min 

         maksymalny k� t zgi� cia przegubu: b=45° 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   Otwór normalny 

Numer art. 0.716.100 0.720.100 0.725.100 0.732.100 0.740.100 0.750.100 0.763.100 
Oznaczenie polskie REA 16x10 REA 20x12 REA 25x16 REA 32x20 REA 40x25 REA 50x32 REA 63x40 

Mdmax                [Nm]   8 20 30 60 160 290 450 
Ci�� ar przy S1    [kg] 0,20 0,33 0,59 1,09 2,13 4,00 8,25 
Ci�� ar przy S2    [kg] 0,24 0,39 0,68 1,21 2,28 4,44 8,75 
Ci�� ar przy S3    [kg] 0,26 0,42 0,72 1,35 2,57 4,98 9,72 
A 16 20 25 32 40 50 63 
*B H7 10 12 16 20 25 32 40 
K  17,5 21,5 26,5 33,5 42 52,5 65 
M 26 31 37 43 54 66 83 
S1 + X1 165 + 15 174 + 20 198 +25 234 + 30 301 + 40 372 + 50 475 + 70 
S2  + X2 185 + 30 194 + 40 228 +55 264 + 60 321 + 60 422 + 100 505 + 100 
S3  + X3 210 + 60 224 + 70 248 +75 294 + 90 371 + 110 472 + 150 585 + 180 
T 15 18 22 25 32 40 50 
Wielowypust 6x7,5x10,2 6x11x14 6x11x14 6x16x20 6x21x25 6x28x32 6x36x42 
 
Otwór z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1 

Numer art. 0.716.103 0.720.103 0.725.103 0.732.103 0.740.103 0.750.103 0.763.103 
*B H7 10 12 16 20 25 32 40 
*C +0,2 11,4 13,8 18,3 22,8 28,3 35,3 43,3 
*D P9  3   4   5    6  8 10 12 
 
Otwór kwadratowy                    pozosta
e wymiary powy� ej 

Numer art. 0.716.104 0.720.104 0.725.104 0.732.104 0.740.104 0.750.104 0.763.104 
*F H9   8 10 12 16 20 25 32 

 
 
Powy� sze wa
y dost� pne s�  równie�  w wersji z  szybko wymienn�  z
� czk�  (tzw. szybkoz
� czk� ): 0.700.42 
 

*)  na � yczenie dost� pne s�  inne � rednice otworów, inne wymiary rowków 
wpustowych i otworów kwadratowych 

 
Mdmax  - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy 
S1 , S2 , S3  - zalecane d
ugo� ci wa
u w stanie  z
o� onym  
X1 , X2 , X3          - maksymalny wysuw przy d
ugo� ci 

odpowiednio  S1 , S2 , S3 
 
 
 
Przy zamawianiu poda�  d
ugo�ci wa
ów w stanie z
o� onym i rozsuw (kompensacj� ). 
Wytyczne zastosowania i zasady obliczania podano w ‘Dodatku technicznym’ na ko� cu katalogu. 

 
                       wielowypust 
                                 otwór                      otwór                   otwór 
                              normalny  z rowkiem           kwadratowy 
                                        DIN 6885 ark.1 
wymiary w  mm 

0.700.1 
0.700.1 
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Przeguby krzy� owe, podwójne wg DIN 808 
z u
o� yskowaniem � lizgowym        Md maks =  6 - 450 Nm 
pr� dko��  do  1 000  obr/min 
maksymalny k� t zgi� cia przegubu: b=45° 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   Otwór normalny 

Numer art. 0.713.300 0.716.300 0.720.300 0.725.300 0.732.300 0.740.300 0.750.300 0.763.100 
Oznacz.polsk. RED 13x8 RED16x10 RED20x12 RED25x16 RED32x20 RED40x25 RED50x32 RED63x40 
Mdmax     [Nm] 6 8 20 30 60 160 290 450 
Ci�� ar        [kg] 0,04 0,08 0,14 0,24 0,50 0,95 1,71 3,51 
A 13 16 20 25 32 40 50 63 
*B H7 8 10 12 16 20 25 32 40 
K  14 17,5 21,5 26,5 33,5 42 52,5 65 
M 21 26 31 37 43 54 66 83 
S 60 74 88 104 124 156 188 238 
T 12 15 18 22 25 32 40 50 
 
Otwór z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1 
Numer art. 0.713.303 0.716.303 0.720.303 0.725.303 0.732.303 740.303 0.750.303 0.763.303 

*B H7 8 10 12 16 20 25 32 40 
*C +0,2 9 11,4 13,8 18,3 22,8 28,3 35,3 43,3 
*D P9 2 3 4 5 6 8 10 12 
 
Otwór kwadratowy             pozosta
e wymiary powy� ej 
Numer art. 0.713.304 0.716.304 0.720.304 0.725.304 0.732.304 0.740.304 0.750.304 0.763.304 

*F H9 6 8 10 12 16 20 25 32 
 
Mdmax - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy 
 
 
*)  na � yczenie dost� pne s�  inne � rednice otworów, inne wymiary rowków 
    wpustowych  i otworów kwadratowych 
 
 
Wytyczne zastosowania i zasady obliczania podano w ‘Dodatku technicznym’ na ko� cu katalogu. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
wszystkie wymiary w  mm 

 
 
                       otwór                    otwór                         otwór 
                    normalny                   z rowkiem                     kwadratowy 
                                       DIN 6885 ark.1 
wymiary w  mm 

0.700.3 
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Przeguby krzy� owe, pojedyncze  wg DIN 808 
z u
o� yskowaniem � lizgowym          M d maks =  6 - 450 Nm 
pr� dko��  do  1 000 obr/min 

     maksymalny k� t zgi� cia przegubu: b=45° 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   Otwór normalny 

Numer art. 0.713.400 0.716.400 0.720.400 0.725.400 0.732.400 0.740.400 0.750.400 0.763.400 
Oznacz.polsk. RE 13 x 8 RE 16x10 RE 20x12 RE 25x16 RE 32x20 RE 40x25 RE 50x32 RE 63x40 
Mdmax    [Nm] 6 8 20 30 60 160 290 450 
Ci�� ar     [kg] 0,03 0,05 0,10 0,16 0,31 0,61 1,15 2,38 
A 13 16 20 25 32 40 50 63 
*B H7 8 10 12 16 20 25 32 40 
K  14 17,5 21,5 26,5 33,5 42 52,5 65 
M 21 26 31 37 43 54 66 83 
S 42 52 62 74 86 108 132 166 
T 12 15 18 22 25 32 40 50 
 
Otwór z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1 
Numer art. 0.713.403 0.716.403 0.720.403 0.725.403 0.732.403 740.403 0.750.403 0.763.403 

*B H7 8 10 12 16 20 25 32 40 
*C +0,2 9 11,4 13,8 18,3 22,8 28,3 35,3 43,3 
*D P9 2 3 4 5 6 8 10 12 
 
Otwór kwadratowy            pozosta
e wymiary powy� ej 

Numer art. 0.713.404 0.716.404 0.720.404 0.725.404 0.732.404 0.740.404 0.750.404 0.763.404 
*F H9 6 8 10 12 16 20 25 32 

 
Mdmax - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy 
 
 
*)  na � yczenie dost� pne s�  inne � rednice otworów, inne wymiary  
     rowków wpustowych  i otworów kwadratowych 
 
Wytyczne zastosowania i zasady obliczania podano w ‘Dodatku technicznym’ na 
ko� cu katalogu. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

                        otwór                         otwór                           otwór 
                       normalny                     z rowkiem                    kwadratowy 
                                         DIN 6885 ark.1 
wymiary w  mm 
 

0.700.4 
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Przeguby krzy� owe, pojedyncze, wykonanie krótkie, wg DIN 808 
z u
o� yskowaniem � lizgowym     Md maks =  8 - 450 Nm 
pr� dko��  do  1 000  obr/min 

   maksymalny k� t zgi� cia przegubu: b=45° 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   Otwór normalny 

Numer art. 0.716.410 0.716.411 0.720.410 0.725.410 0.732.410 0.740.410 0.750.410 0.763.410 
Oznacz.polsk. REK 16x6 REK 16x8 REK20x10 REK25x12 REK32x16 REK40x20 REK50x25 REK63x32 
Mdmax     [Nm] 8 8 20 30 60 160 290 450 
Ci�� ar       [kg] 0,02 0,03 0,07 0,10 0,22 0,42 0,80 2,12 
A 16 16 20 25 32 40 50 63 
B H7*   6   8 10 12 16 20 25 32 
K  17,5 17,5 21,5 26,5 33,5 42 52,5 65 
M 17 20 24 28 34 41 52,5 65 
S 34 40 48 56 68 82 105 130 
T   9 11 13 15 19   21**     28**  36 
 
Otwór z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1 
Numer art.  0.716.413 0.720.413 0.725.413 0.732.413 740.413 0.750.413 0.763.413 

*B H7  8 10 12 16 20 25 32 
*C +0,2  9 11,4 13,8 18,3 22,8 28,3 35,3 
*D P9  2 3 4 5 6 8 10 
 
Otwór kwadratowy            pozosta
e wymiary powy� ej 

Numer art.  0.716.414 0.720.414 0.725.414 0.732.414 0.740.414 0.750.414 0.763.414 
*F H9  6 8 10 14 19 24 30 

 
Mdmax - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy 
 
 
Wytyczne zastosowania i zasady obliczania podano w ‘Dodatku technicznym’ na ko� cu 
katalogu. 
 
*)       na � yczenie dost� pne s�  inne � rednice otworów, inne wymiary rowków wpustowych i 
otworów kwadratowych 
** )     g
� boko��  otworu mniejsza ni�  w normie DIN 808 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
wszystkie wymiary w  mm 

 
 

                       otwór                          otwór                           otwór 
                      normalny                       z rowkiem                    kwadratowy 
                                            DIN 6885 ark.1 
wymiary w  mm 

0.700.41 
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Przeguby krzy� owe  z szybkoz
� czem wg DIN 808 
z u
o� yskowaniem � lizgowym            Md maks =  8 - 450 Nm 
pr� dko��   do  1 000  obr/min 

     maksymalny k� t zgi� cia przegubu: b=45° 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
    Otwór normalny  

Numer art. 0.716.423 0.720.423 0.725.423 0.732.423 0.740.423 0.750.423 0.763.423 
Oznaczenie polsk RES 16x 8 RES 20x10 RES 25x14 RES 32x16 RES40x20 RES 50x25 RES 63x30 
Mdmax  [Nm] 8 20 30 60 160 290 450 
Ci�� ar  [kg] 0,05 0,10 0,16 0,31 0,61 1,15 2,08 
A 16 20 25 32 40 50 63 
*B H7 8 10 14 16 20 25 30 
*C +0,2 9 11 15,3 17,3 21,7 26,7 31,7 
*D h8 2 3 5 5 6 8 8 
*E h7 8 10 14 16 20 25 30 
F 9,5 11,5 13,5 14 19 20,5 25 
G 7 8,7 13 14,8 18 23 28 
H 3,5 4 4   6,35 8 10 10 
K  17,5 21,5 26,5 33,5 42 52,5 65 
M 26 31 37 43 54 66 83 
S 52 62 74 86 108 132 166 
T 15 18 22 25 32 40 50 
 
Otwór  sze� ciok� tny 
Numer art. 0.716.426 0.720.426 0.725.426 0.725.427 0.732.426 0.740.426 0.750.426 0.763.426 0.763.427 

*SW H9 7,2      9,06      14,04    11,15 16 20 25 30 35 
G 6,3 8 13 10,5    14,8 18 23 28 33 

 
Mdmax - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy 
 
Wytyczne zastosowania i zasady obliczania podano w ‘Dodatku technicznym’ na 
ko� cu katalogu. 
 
*)  na � yczenie dost� pne s�  inne � rednice otworów, inne wymiary rowków 
     wpustowych i  otworów sze� ciok� tnych 
 
 
W wielu przypadkach wymagane jest cz� ste roz
� czanie wa
u przegubowego 
wzgl� dnie przegubu od wa
u nap� dowego lub nap� dzanego. 
 
W takich wypadkach zastosowanie z
� cza szybkozmiennego (tzw. szybkoz
� czki) 
umo� liwia wymian�  wa
u przegubowego w kilka sekund. Odbywa si�  to bez u� ycia 
jakichkolwiek narz� dzi. 
Przeniesienie momentu obrotowego ma miejsce poprzez profil sze� ciok� tny  lub 
wpust. Osiowe mocowanie wa
u przejmuj�  dwie kulki stalowe  wpadaj� ce w 
okr� g
y rowek na ko� cu wa
u. 

 

 
          
wymiary w  mm           

0.700.42 

                      otwór                                         otwór 
  normalny                                 kwadratowy 



   ····    Elbe Group  ····   113 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Przeguby kulowe i przegubowe wa
y kulowe 
typoszeregu 0.800 s�  produktami ze specyficznie 
ukszta
towanymi powierzchniami ciernymi 
(� lizgowymi) i dlatego znajduj�  zastosowanie w 
maszynach przy niskich pr� dko� ciach obrotowych. 
 
Dopuszczalna, najwy� sza  pr� dko��  zale� y przede 
wszystkim od k� ta zgi� cia i obci�� enia wa
u, nie 
mo� e jednak przekracza�  500 obr/min. 
 
W przeciwie� stwie do przegubów krzy� owych, 
przeguby kulowe nie mo� na obci�� a�  osiowo. 
 
Aby zapewni�  bezawaryjn�  prac�  nale� y zawsze 
zwraca�  uwag�  na wystarczaj� ce smarowanie 
przegubu. Dla serii 0.800 wymagane jest 
zastosowanie gumowych os
on przegubów 
(zwanych mieszkami, mufami ochronnymi), które 
wype
nione smarem powoduj�  wyd
u� enie 
� ywotno� ci wa
u przegubowego/ przegubu (patrz 
strona 121. 
 

Dalsze informacje o doborze i konserwacji 
przegubów kulowych i wa
ów przegubowych 
znajduj�  si�  w rozdziale „Dodatek techniczny” - 
strona 143. 
Na stronie 122 podane s�  mo� liwe  procesy uszla-
chetniaj� ce powierzchni�  zewn� trzn�  przegubu. 
 
Ogólne dane techniczne typoszeregu  0.800 : 
 

- maksymalny k� t zgi� cia: 35° 
- zakres momentu obrotowego:  6  do  1370 Nm 
 

Szczegó
owe dane znajduj�  si�  w dalszych tabelach. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 
 
 
 

Wa
y przegubowe kulowe, rozsuwne 
o zmiennej d
ugo� ci pracy,  
do pr� dko� ci   500 obr/min 
 

Typoszereg  0.800 
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Wa
y przegubowe kulowe, rozsuwne 
    z powierzchniami ciernymi              Md maks =  20 - 1 250 Nm 
    pr� dko��   do  500 obr/min 
     maksymalny k� t zgi� cia przegubu: b=35° 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   Otwór normalny 

Numer art. 0.820.100 0.824.100 0.828.100 0.832.100 0.836.100 0.840.100 0.845.100 0.850.100 
Oznaczenie polsk. RLA 20x10 RLA 24x12 RLA 28x14 RLA 32x16 RLA 36x18 RLA 40 x 20 RLA 45 x 22 RLA 50 x 25 

Mdmax        [Nm] 20 30 50 60 120 160 200 290 
Ci�� ar przy S1 [kg] 0,32 0,50 0,78 1,10 1,58 2,17 2,92 4,27 
Ci�� ar przy S2 [kg] 0,36 0,58 0,85 1,22 1,72 2,28 3,38 4,58 
Ci�� ar przy S3 [kg] 0,40 0,62 0,98 1,33 1,82 2,52 3,68 5,18 
A 20 24 28 32 36 40 45 50 
*B H7 10 12 14 16 18 20 22 25 
M 25 30 35 40 45 50 55 62,5 
S1 + X1 150 + 20 170 + 25 200 +30 220 + 30 250 + 35 280 + 40 300 + 40 350 +50 
S2  + X2 170 + 40 200 + 55 220 +50 250 + 60 280 + 65 300 + 60 350 + 90 400 +100 
S3  + X3 200 + 70 220 + 75 250 +80 280 + 90 300 + 85 350 + 110 400 + 140 450 +150 
T 13 14 17 19 22 24 26 30 
Wielowypust 6x11x14 6x11x14 6x16x20 6x16x20 6x18x22 6x21x25 6x21x25 6x28x32 
 
Otwór z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1 
Numer art. 0.820.103 0.824.103 0.828.103 0.832.103 0.836.103 0.840.103 0.845.103 0.850.103 
*B H7 10 12 14 16 18 20 22 25 
*C +0,2 11,4 13,8 16,3 18,3 20,8 22,8 24,8 28,3 
*D P9 3 4 5 5 6 6 6 8 
 
Otwór kwadratowy              pozosta
e wymiary powy� ej 

Numer art. 0.820.104 0.824.104 0.828.104 0.832.104 0.836.104 0.840.104 0.845.104 0.850.104 
*F H9 10 12 14 16 18 20 22 25 

 
 
*)       na � yczenie dost� pne s�  inne � rednice otworów, inne wymiary rowków wpustowych  i otworów kwadratowych 
 
 
Mdmax  - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy 
S1 , S2 , S3  - zalecane d
ugo� ci wa
u w stanie  z
o� onym  
X1 , X2 , X3  - maksymalny wysuw przy d
ugo� ci odpowiednio  S1 , S2 , S3 
 
Przy zamawianiu podawa�  d
ugo� ci wa
ów w stanie z
o� onym i  rozsuw (kompensacj� ). 
Wytyczne zastosowania i zasady obliczania podano w ‘Dodatku technicznym’ na ko� cu katalogu. 
 
 
 
 
 
 
wszystkie wymiary w  mm 

 
 
 
 

0.800.1 

profil  wielowypustowy 
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Wa
y przegubowe kulowe, rozsuwne - c.d. 
z powierzchniami ciernymi 
pr� dko��  do  500 obr/min 
maksymalny k� t zgi� cia przegubu: b=35° 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  Otwór normalny 

Numer art. 0.855.100 0.860.100 0.865.100 0.870.100 0.880.100 0.890.100 0.896.100 
Oznaczenie polsk. RLA 55x30 RLA 60x35 RLA 65x40 RLA 70x 45 RLA 80x 50 RLA 90x 60 RLA100x70 
Mdmax  [Nm] 440 520 700 820 930 1 060 1 250 
Ci�� ar przy S1 [kg] 5,50 7,78 10,4 13,6 20,1 27,7 35,8 
Ci�� ar przy S2 [kg] 5,98 8,45 10,8 14,7 21,9 30,6 38,7 
Ci�� ar przy S3 [kg] 6,62 9,58 11,8 16,2 24,5 33,5 41,7 
A 55 60 65 70 80 90 100 
*B H7 30 35 40 45 50 60 70 
M 67,5 82,5 95 105 115 130 145 
S1 + X1 400 + 50 450 + 50 520 + 70 580 + 70 630 +70 700 + 70 800 + 100 
S2  + X2 450 + 100 500 + 100 550 + 100 630 + 120 700 +140 800 + 170 900 + 200 
S3  + X3 500 + 160 580 + 180 630 + 180 700 + 190 800 +240 900 + 270 1000 + 300 
T 35 42 46 52 58 70 80 
Wielowypust 6x28x32 6x36x42 6x36x42 52x44x18 58x50x18 62x54x20 62x54x20 
 
Otwór z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1 
Numer art. 0.855.103 0.860.103 0.865.103 0.870.103 0.880.103 0.890.103 0.896.103 
*B H7 30 35 40 45 50 60 70 
*C +0,2 33,3 38,3 43,3 48,8 53,8 64,4 74,9 
*D P9 8 10 12 14 14 18 20 
 
Otwór kwadratowy            pozosta
e wymiary powy� ej 

Numer art. 0.855.104 0.860.104 0.865.104 0.870.104 0.880.104 0.890.104 0.896.104 
*F H9 30 32 36 40 42 50 54 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
        otwór normalny                                     otwór z rowkiem                                                         otwór kwadratowy 
 
wymiary w  mm          

0.800.1 
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    Przeguby kulowe, podwójne 
    z powierzchniami ciernymi                 M d maks =  20 - 1 370 Nm 
    pr� dko��   do  500 obr/min 
     maksymalny k� t zgi� cia przegubu: b=35° 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  Otwór normalny 

Numer art. 0.820.300 0.824.300 0.828.300 0.832.300 0.836.300 0.840.300 0.845.300 0.850.300 
Oznacz. polskie RLD 20x10 RLD 24x12 RLD 28x14 RLD 32x16 RLD 36x18 RLD 40x20 RLD 45x22 RLD 50x25 

Mdmax     [Nm] 20 30 50 60 120 160 200 290 
Ci�� ar        [kg] 0,14 0,22 0,38 0,55 0,78 1,08 1,48 2,08 
A 20 24 28 32 36 40 45 50 
*B H7 10 12 14 16 18 20 22 25 
M 25 30 35 40 45 50 55 62,5 
S 74 88 103 118 133 148 163 185 
T 13 14 17 19 22 24 26 30 
 
Otwór z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1 
Numer art. 0.820.303 0.824.303 0.828.303 0.832.303 0.836.303 0.840.303 0.845.303 0.850.303 
*B H7 10 12 14 16 18 20 22 25 
*C +0,2 11,4 13,8 16,3 18,3 20,8 22,8 24,8 28,3 
*D P9 3 4 5 5 6 6 6 8 
 
Otwór kwadratowy            pozosta
e wymiary powy� ej 

Numer art. 0.820.304 0.824.304 0,828,304 0.832.304 0.836.304 0.840.304 0.845.304 0.850.304 
*F H9 10 12 14 16 18 20 22 25 

 
 
 
*)       na � yczenie dost� pne s�  inne � rednice otworów, inne wymiary rowków wpustowych  i otworów kwadratowych 
 
Mdmax  -  maksymalny dopuszczalny moment obrotowy 
 
Wytyczne zastosowania i zasady obliczania podano w ‘Dodatku technicznym’ na ko� cu katalogu. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
wszystkie wymiary w  mm 

 

 
 

0.800.3 
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Przeguby kulowe, podwójne - c.d. 
z powierzchniami ciernymi  
pr� dko��  do  500 obr/min 
maksymalny k� t zgi� cia przegubu: b=35° 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  Otwór normalny 

Numer art. 0.855.300 0.860.300 0.865.300 0.870.300 0.880.300 0.890.300 0.896.300 0.897.300 
Oznacz. polskie RLD 55x30 RLD 60x35 RLD 65x40 RLD 70x45 RLD 80x50 RLD 90x60 RLD 100x70 RLD 110x75 
Mdmax        [Nm] 440 520 700 820 930 1 060 1 250 1 370 
Ci�� ar         [kg] 2,62 3,65 4,78 5,88 8,52 11,7 15,5 21,8 
A 55 60 65 70 80 90 100 110 
*B H7 30 35 40 45 50 60 70 75 
M 67,5 82,5 95 105 115 130 145 160 
S 200 237 267 292 322 362 404 444 
T 35 42 46 52 58 70 80 85 
 
Otwór z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1 
Numer art. 0.855.303 0.860.303 0.865.303 0.870.303 0.880.303 0.890.303 0.896.303 0.897.303 
*B H7 30 35 40 45 50 60 70 75 
*C +0,2 33,3 38,3 43,3 48,8 53,8 64,4 74,9 79,9 
*D P9 8 10 12 14 14 18 20 20 
 
Otwór kwadratowy            pozosta
e wymiary powy� ej 

Numer art. 0.855.304 0.860.304 0.865.304 0.870.304 0.880.304 0.890.304 0.896.304 0.897.304 
*F H9 30 32 36 40 42 50 54 58 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

0.800.3 

 

 
 
        otwór normalny                                     otwór z rowkiem                                                         otwór kwadratowy 
 
wymiary w  mm          
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Przeguby kulowe, pojedyncze 
    z powierzchniami ciernymi                 M d maks =   6 - 1 370 Nm 
    pr� dko��  do  500 obr/min 
     maksymalny k� t zgi� cia przegubu: b=35° 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    Otwór normalny 

Numer art. 0.813.400 0.816.400 0.820.400 0.824.400 0.828.400 0.832.400 0.836.400 0.840.400 0.845.400 
Oznacz. polsk. RL 13x 6 RL 16x 8 RL 20x10 RL 24x12 RL 28x14 RL 32x16 RL 36x18 RL 40x20 RL 45x22 
Mdmax     [Nm] 6 8 20 30 50 60 120 160 200 
Ci�� ar      [kg] 0,03 0,05 0,09 0,15 0,24 0,36 0,53 0,72 1,02 
A 13 16 20 24 28 32 36 40 45 
*B H7 6 8 10 12 14 16 18 20 22 
M 17,5 20 25 30 35 40 45 50 55 
S 35 40 50 60 70 80 90 100 110 
T 10 10 13 14 17 19 22 24 26 
 
Otwór z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1 

 

Numer art.   0.820.403 0.824.403 0.828.403 0.832.403 0.836.403 0.840.403 0.845.303 
*B H7   10 12 14 16 18 20 22 
*C +0,2   11,4 13,8 16,3 18,3 20,8 22,8 24,8 
*D P9   3 4 5 5 6 6 6 
 
Otwór kwadratowy              pozosta
e wymiary powy� ej 
Numer art.   0.820.404 0.824.404 0.828.404 0.832.404 0.836.404 0.840.404 0.845.404 
*F H9   10 12 14 16 18 20 22 

 
 
 
*)       na � yczenie dost� pne s�  inne � rednice otworów, inne wymiary rowków wpustowych  i otworów kwadratowych 
 
Mdmax  -  maksymalny dopuszczalny moment obrotowy 
 
 
Wytyczne zastosowania i zasady obliczania podano w ‘Dodatku technicznym’ na ko� cu katalogu. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
wszystkie wymiary w  mm 

 

 
 
 

0.800.4 
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Przeguby kulowe, pojedyncze - c.d. 
z powierzchniami ciernymi 
pr� dko��   do  500 obr/min 
maksymalny k� t zgi� cia przegubu: b=35° 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Otwór normalny 
Numer art. 0.850.400 0.855.400 0.860.400 0.865.400 0.870.400 0.880.400 0.890.400 0.896.400 0.897.400 
Oznacz. polsk. RL 50x25 RL 55x30 RL 60x35 RL 65x40 RL 70x45 RL 80x50 RL 90x60 RL 100x70 RL 110x75 

Mdmax        [Nm] 290 440 520 700 820 930 1 060 1 250 1 370 
Ci�� ar        [kg] 1,40 1,75 2,52 3,32 4,15 6,02 8,04 10,6 15,3 
A 50 55 60 65 70 80 90 100 110 
*B H7 25 30 35 40 45 50 60 70 75 
M 62,5 67,5 82,5 95 105 115 130 145 160 
S 125 135 165 190 210 230 260 290 320 
T 30 35 42 46 52 58 70 80 85 
 
Otwór z rowkiem wpustowym wg DIN 6885 ark. 1 
Numer art. 0.850.403 0.855.403 0.860.403 0.865.403 0.870.403 0.880.403 0.890.403 0.896.403 0.897.403 
*B H7 25 30 35 40 45 50 60 70 75 
*C +0,2 28,3 33,3 38,3 43,3 48,8 53,8 64,4 74,9 79,9 
*D P9 8 8 10 12 14 14 18 20 20 
 
Otwór kwadratowy                pozosta
e wymiary powy� ej 

Numer art. 0.850.404 0.855.404 0.860.404 0.865.404 0,870.404 0.880.404 0.890.404 0.896.404 0.897.404 
*F H9 25 30 32 36 40 42 50 54 58 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

0.800.4 

 

 
 
        otwór normalny                                     otwór z rowkiem                                                         otwór kwadratowy 
 
wymiary w  mm          
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Wa
ki i tuleje wielowypustowe 

 
Materia
: C40 k -1.0511, C45 k - 1.0503       Materia
: 9 SMn Pb28 k - 1.0718 
 
 
 
 
     Wa
ki wielowypustowe  wg DIN ISO 14 
 
Numer zamówienia 1.000.524.001 1.000.524.002 1.000.524.003 1.000.524.004 1.000.524.005 1.000.524.007 1.000.524.006 
Oznaczenie  B 6 x 11 x 14 B 6 x 16 x 20 B 6 x 18 x 22 B 6 x 21 x 25 B 6 x 28 x 32 B 6 x 28 x 34 B 6 x 36 x 42 
 D                     [mm] 14 20 22 25 32 34 42 
 d                      [mm] 11 16 18 21 28 28 36 
 b                      [mm] 3 4 5 5 7 7 8 
Dost� pne we wszystkich 
d
ugo� ciach do       [mm]      3 000 3 000 3 000 3 000 500* 3 000 500* 

  * dla d
ugo� ci do 500 materia
  35 S 20k - 1.0726 

 
 
     Tuleje wielowypustowe  wg DIN ISO 14 
 
Numer zamówienia 1.000.511.001 1.000.511.002 1.000.511.003 1.000.511.004 1.000.511.005 1.000.511.006 1.000.511.006 
Oznaczenie  A 6 x 11 x 14 A 6 x 16 x 20 A 6 x 18 x 22 A 6 x 21 x 25 A 6 x 28 x 32 A 6 x 28 x 34 A 6 x 36 x 42 
 D                     [mm] 14 20 22 25 32 34 42 
 d                      [mm] 11 16 18 21 28 28 36 
 b                      [mm] 3 4 5 5 7 7 8 
 A                        [mm]  20 28 36 40 50 50 60 
Mo� liwa maks. d
ugo��  
profilu                  [mm] 50 60 70 70 80 60 100 

 
 
 
 
 
 
 

  
 
 
 
 

Wa
ki i tuleje wielowypustowe  
Opaski zaciskowe  
Os
ony przegubów 
 
dla typoszeregów: 0.600 – 0.800 
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 Opaski zaciskowe     Os
ony przegubów 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Opaski zaciskowe 
   Materia
:  stal cynkowana 

Numer art. 1.000.961.011 1.000.961.029 1.000.961.003 1.000.961.006 

do przegubów 
0.716 / 0.816 / 
 0.720 / 0.820 0.824 / 0.725 / 0.828 0.732 / 0.832 / 0.836 0.740 / 0.840 / 0.845 

Zakres zaciskania  [ mm] 12 - 20 20 - 32 25 - 40 32 - 50 
 
c.d. 

Numer art. 1.000.961.012 1.000.961.013 1.000.961.014 1.000.961.010 
do przegubów 0.750 / 0.850 / 0.855 0.860 / 0.865 0.870 0.880 

Zakres zaciskania  [ mm] 40 - 60 50 – 70 60 - 80 70 - 90 
 
 
Materia
: stal szlachetna nierdzewna, kwasoodporna 
Numer art. 1.000.961.020 1.000.961.022 1.000.961.023 1.000.961.024 

do przegubów 
0.716 / 0.816 / 
 0.720 / 0.820 0.824 / 0.725 / 0.828 0.732 / 0.832 / 0.836 0.740 / 0.840 / 0.845 

Zakres zaciskania  [ mm] 12 - 20 20 – 32 25 - 40 32 – 50 
 
c.d.     
Numer art. 1.000.961.025 1.000.961.026 1.000.961.027 1.000.961.028 

do przegubów 0.750 / 0.850 / 0.855 0.860 / 0.865 0.870 0.880 
Zakres zaciskania  [ mm] 40 - 60 50 - 70 60 - 80 70 - 90 

wymiary w mm 

 
 Os
ony przegubów 
    Materia
: neopren 
   Odporny na temperatur�  do 100°C 

Nr art.. 1.000.830.009 1.000.830.010 1.000.830.013 1.000.830.014 1.000.830.002 1.000.830.003 
do przegubów 0.716 / 0.816 0.720 / 0.820 0.725 / 0.824 0.828 0.732 / 0.832 0.836 

 L                   [ mm] 40 47 52 58 67 74 
 D                   [mm] 31 33 46 50 54 65 

 d                    [mm] 16 20 25 28 32 36 
 
c.d.       
Nr art.. 1.000.830.004 1.000.830.015 1.000.830.016 1.000.830.006 1.000.830.007 1.000.830.017 

do przegubów 0.740 / 0.840 0.845 0.750 / 0.850 0.855 / 0.860 0.865 / 0.870 0.880 
 L                    [mm] 84 97 110 122 132 157 
 D                   [mm] 75 82 90 100 110 131 
 d                    [mm] 40 45 50 56 65 80 

 
 

  
 Materia
: stal cynkowana wzgl. stal nierdzewna, odporna na korozj�              Materia
: neopren, odporny na temperatury do 100°C 
                 i kwasy 
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Ochrona  
 

 
 
 
 
 
Chromowanie 
To uszlachetnienie 
powierzchni zewn� trznej 
daje doskona
�  ochron�  
przed korozj� .  
 Chromowane cz�� ci maj�  
b
yszcz� c�  powierzchni� , 
co daje dobry efekt 
optyczny. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Chromianowanie  
(na oliwkowo) 
Chromianowane pow
oki 
na galwanicznych 
pokryciach cynkowych 
stosowane s�  celem 
poprawy wygl� du i 
odporno� ci na korozj� . 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fosforanowanie 
Celem osi� gni� cia skutecz-
nej trwa
ej ochrony, nale� y 
na fosforanowan�  powierz-
chni�  metalow�  nanie��  
okre� lone � rodki np. oleje, 
t
uszcze b� d�  woski 
antykorozyjne wzgl� dnie 
warstw�  materia
u  
malarskiego. 
 
 
 
 
 
Cynkowanie  
Ta obróbka powierzchni 
zewn� trznej daje doskona
a 
ochron�  przed korozj� . 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Chromianowanie  
(na � ó
to) 
Chromianowane pow
oki na 
galwanicznych pokryciach 
cynkowych stosowane s�  
celem poprawy wygl� du i 
odporno� ci na korozj� . 
 
 
 
 

  

Obróbka uszlachetniaj� ca powierzchni zewn� trznej 
dla typoszeregów 0.600 – 0.800 

Celem unikni� cia szkód wywo
anych korozj� , 
stosowane s�  nast� puj� ce zabiegi: 
a) oddzia
ywanie na w
a� ciwo� ci sk
adników 

reakcji zachodz� cej na metalu i/lub 
zmian�  jej warunków, 

b) oddzielenie metalu od dzia
ania � rodków 
koroduj� cych poprzez nanoszenie pow
ok 
ochronnych, 

c) przedsi� wzi� cia elektrochemiczne. 
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Wa
y przegubowe kardana 
maksymalny k� t zgi� cia  30° 
moment maks. do 13 200 Nm 
 
 

Typoszereg  0.900 
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WA	Y PRZEGUBOWE CARDANA 
TYPOSZEREG  0.900 
WING-STYLE 
 
Znajduj�  zastosowanie w ci�� kich maszynach 
drogowych. 
Proces produkcyjny pocz� wszy od pó
fabrykatu do 
gotowego wa
u przegubowego jednakowy jest jak w 
przypadku typoszeregu  0.100. 
 
W tej serii stosuje si�  
o� yska wa
eczkowe o 
wymienionych przy typoszeregu 0.100 zaletach. 
 
Zasadnicz�  zalet�  serii Wing-style jest po
� czenie 
kszta
towe wyst� puj� ce na czo
owej stronie 
obudowy 
o� yskowej w postaci klina, 
� cz� ce si�  z 

odpowiednim rowkiem w ko
nierzu wspó
pra-
cuj� cym. Umo� liwia to dok
adniejsze przenoszenie 
okre� lonego momentu obrotowego w stosunku do 
po
� cze�  ciernych. 
 
Cztery � ruby 
� cz� ce wa
 przegubowy z ko
nierzem 
wspó
pracuj� cym umo� liwiaj �  szybki monta�  i 
demonta�  wa
u. 
 
Dane techniczne serii  0.900: 
    - maksymalny k� t pochylenia:   do 30°  
    - zakres momentu obrot.:  2 500-13 200 Nm 
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Wa
y przegubowe kardana 
    o zmiennej d
ugo� ci           M d maks =   2 500 – 13 200 Nm 
    wykonanie z 
o� yskami wa
eczkowymi 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Wing-Style, wykonanie rurowe z wi� kszym zakresem wysuwu 
wykonanie z 
o� yskami wa
eczkowymi 

 
Numer art. 0.950.110 0.960.110 0.970.110 0.980.110 0.985.110 0.990.110  
Typoszereg  5C 6C 7C 8C 8.5C 9C  
Mdmax            [Nm] 2 500 4 000 5 400 7 600 9 000 13 200  
K� t zgi� cia �      [°] 25 25 25 30 25 25  
 Smin                 [mm]  400 402 465 555 575 575  
 S1                   [mm]  - - - - - -  
 S2                 [mm]  - - - - - -  
 X                  [mm]

 105 105 110 110 110 110  
 X1                          [mm]  - - - - - -  
 X2                          [mm] - - - - - -  
P1                            [mm] 60 x 4 70 x 4 80 x 4 90 x 4 100 x 5 110 x 6  
Profil DIN 5480 42 x 2,0 x 20 50 x 2,0 x 24 55 x 2,5 x 20 60 x 2,5 x 22 65 x 2,5 x 24 75 x 2,5 x 28  
A ± 0,2            [mm] 42,9 42,9 49,2 49,2 71,4 71,4  
B  ± 0,2            [mm] 88,9 114,3 117,5 174,7 123,9 168,3  
C h8               [mm] 14,26 14,26 15,85 15,85 15,85 15,85  
D -0,4              [mm] 115,06 140,46 148,39 206,32 165,08 209,52  
E  (wymiar demont.) 

[mm] 17,5 17,5 20,6 20,6 25,4 25,4  

 
 
 
 
Md max  - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy; patrz  Dodatek techniczny 
�  - maksymalny k� t zgi� cia na przegub 
S min - d
ugo��  minimalna wykonania rury 
S1 - d
ugo��  w stanie zesuni� tym              
S2 - wykonanie krótkie 
X1 - zakres wysuwu przy Smin wzgl. S1 
X2 - zakres wysuwu przy S2 
P1 - � rednica rury, wyt
uszczone wymiary s�  zalecane     
 
Dalsze d
ugo� ci i wielko� ci na zapytanie. 
 

 
 
 
 

  
         Typoszereg 110: wykonanie z rur� , wi� kszy zakres wysuwu 
         Numer ko� cowy: 0.9xx.110 
 

0.900 
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 Wing-Style, wykonanie krótkie  
wykonanie z 
o� yskami wa
eczkowymi 

 
Numer art. - 0.960.130 0.970.130 0.980.130 0.985.130 0.990.130  
Typoszereg  - 6C 7C 8C 8.5C 9C  
Mdmax            [Nm] - 4 000 5 400 7 600 9 000 13 200  
K� t zgi� cia �      [°] - 25 25 30 25 25  
 Smin                 [mm]  - - - - - -  
 S1                   [mm]  - 260 292 315 330 370  
 S2                 [mm]  - - - - - -  
 X                  [mm]

 - - - - - -  
 X1                          [mm]  - 45 50 45 45 45  
 X2                          [mm] - - - - - -  
P1                            [mm] - - - - - -  
Profil DIN 5480 - 50 x 2,0 x 24 55 x 2,5 x 20 60 x 2,5 x 22 65 x 2,5 x 24 75 x 2,5 x 28  
A ± 0,2            [mm] - 42,9 49,2 49,2 71,4 71,4  
B  ± 0,2            [mm] - 114,3 117,5 174,7 123,9 168,3  
C h8               [mm] - 14,26 15,85 15,85 15,85 15,85  
D -0,4              [mm] - 140,46 148,39 206,32 165,08 209,52  
E  (wymiar demont.) 

[mm] - 17,5 20,6 20,6 25,4 25,4  

 
 
 
 
Md max  - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy; patrz  Dodatek techniczny 
�  - maksymalny k� t zgi� cia na przegub 
S min - d
ugo��  minimalna wykonania rury 
S1 - d
ugo��  w stanie zesuni� tym              
S2 - wykonanie krótkie 
X1 - zakres wysuwu przy Smin wzgl. S1 
X2 - zakres wysuwu przy S2 
P1 - � rednica rury, wyt
uszczone wymiary s�  zalecane     
 
Dalsze d
ugo� ci i wielko� ci na zapytanie. 
 
 
 
 
 
 

  
         Typoszereg 130: wykonanie krótkie 
          Numer ko� cowy: 0.9xx.130 
 

0.900 
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Wa
y przegubowe kardana i przeguby 
    bez zmiennej d
ugo� ci           M d maks =   2 500 – 13 200 Nm 
    wykonanie z 
o� yskami wa
eczkowymi 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Wing-Style, wykonanie rurowe  
wykonanie z 
o� yskami wa
eczkowymi 

 
Numer art. 0.950.200 0.960.200 0.970.200 0.980.200 0.985.200 0.990.200  
Typoszereg  5C 6C 7C 8C 8.5C 9C  
Mdmax            [Nm] 2 500 4 000 5 400 7 600 9 000 13 200  
K� t zgi� cia �      [°] 25 25 25 30 25 25  
 Smin                 [mm]  205 206 245 275 315 295  
 S1                   [mm]  - - - - - -  
 S2                 [mm]  - - - - - -  
 X                  [mm]

 - - - - - -  
 X1                          [mm]  - - - - - -  
 X2                          [mm] - - - - - -  
P1                            [mm] 60 x 4 70 x 4 80 x 4 90 x 4 100 x 5 110 x 6  
Profil  DIN 5480 - - - - - -  
A ± 0,2            [mm] 42,9 42,9 49,2 49,2 71,4 71,4  
B  ± 0,2            [mm] 88,9 114,3 117,5 174,7 123,9 168,3  
C h8               [mm] 14,26 14,26 15,85 15,85 15,85 15,85  
D -0,4              [mm] 115,06 140,46 148,39 206,32 165,08 209,52  
E  (wymiar demont.) 

[mm] 17,5 17,5 20,6 20,6 25,4 25,4  

 
 
 
 
Md max  - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy; patrz  Dodatek techniczny 
�  - maksymalny k� t zgi� cia na przegub 
S min - d
ugo��  minimalna wykonania rury 
S1 - d
ugo��  w stanie zesuni� tym              
S2 - wykonanie krótkie 
X1 - zakres wysuwu przy Smin wzgl. S1 
X2 - zakres wysuwu przy S2 
P1 - � rednica rury, wyt
uszczone wymiary s�  zalecane     
 
Dalsze d
ugo� ci i wielko� ci na zapytanie. 
 

 
 
 
 

  
          Typoszereg 200: wykonanie z rur�  
          Numer ko� cowy: 0.9xx.200 
 

0.900 



   ····    Elbe Group  ····   129 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Wing-Style, przegub podwójny  
wykonanie z 
o� yskami wa
eczkowymi 

 
Numer art. 0.950.300 0.960.300 0.970.300 - 0.985.300   
Typoszereg  5C 6C 7C - 8.5C   
Mdmax            [Nm] 2 500 4 000 5 400 - 9 000   
K� t zgi� cia �      [°] 10 25 10 - 10   
 Smin                 [mm]  141 188 140 - 169   
 S1                   [mm]  - - - - -   
S2                 [mm]  - - - - -   
X                  [mm]

 - - - - -   
X1                          [mm]  - - - - -   
X2                          [mm] - - - - -   
P1                            [mm] - - - - -   
Profil  DIN 5480 - - - - -   
A ± 0,2            [mm] 42,9 42,9 49,2 - 71,4   
B  ± 0,2            [mm] 88,9 114,3 117,5 - 123,9   
C h8               [mm] 14,26 14,26 15,85 - 15,85   
D -0,4              [mm] 115,06 140,46 148,39 - 165,08   
E  (wymiar demont.) 

[mm] 17,5 17,5 20,6 - 25,4   

 
 
 
 
Md max  - maksymalny dopuszczalny moment obrotowy; patrz  Dodatek techniczny 
�  - maksymalny k� t zgi� cia na przegub 
S min - d
ugo��  minimalna wykonania rury 
S1 - d
ugo��  w stanie zesuni� tym              
S2 - wykonanie krótkie 
X1 - zakres wysuwu przy Smin wzgl. S1 
X2 - zakres wysuwu przy S2 
P1 - � rednica rury, wyt
uszczone wymiary s�  zalecane     
 
Dalsze d
ugo� ci i wielko� ci na zapytanie. 
 
 
 
 
 
 

  
         Typoszereg  300: podwójny przegub 
          Numer ko� cowy: 0.9xx.300 
 

0.900 
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Cz�� ci i akcesoria 
                 M d maks =   2 500 – 13 200 Nm 
     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Zestawy krzy� aków  
wykonanie z 
o� yskami wa
eczkowymi 

 
Numer art. 0.950.023 0.960.023 0.970.023 0.980.023 0.985.023 0.990.023  
Typoszereg  5C 6C 7C 8C 8.5C 9C  
� rednica otworu   [mm] 10,2 +0,4 10,2 +0,4 13,0 +0,4 13,0 +0,4 13,0 +0,4 13,0 +0,4  

 
 
 
 

 Zestawy � rub monta� owych  calowych 
klasa 10.9 

 
Numer art. 0.950.192.001 0.970.192.001 0.985.192.001  
Gwint  Æ    E x L   [cal] 3/8”-24-UNF x 1 3/4" 1/2”-20-UNF x  2" 1/2”-20-UNF x  63,5  
Moment dokr� cania � rub   

[Nm] 62 -4 135 -7 135 -7  

Zastosowanie do 0.950.023 / 0.960.023 0.970.023 / 0.980.023 0.985.023 / 0.990.023  
 
 
 

 Zestawy � rub monta� owych  metrycznych 
klasa 10.9 

 
Numer art. 0.950.192.002 0.970.192.002 0.985.192.002  
Gwint  Æ   F x L   [mm] M10 x 1,25 x 45 M12 x 1,5 x 52 M12 x 1,5 x 60  
Moment dokr� cania � rub 

  [Nm] 70 -4 120 -7 120 -7  

Zastosowanie do 0.950.023 / 0.960.023 0.970.023 / 0.980.023 0.985.023 / 0.990.023  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
                            gwint calowy – 10.9                                       gwint metryczny – 10.9 
           
 

0.900 

   � ruba z 
bem 6-k� tnym + podk
. z� bata              � ruba z 
bem 6-k� tnym + podk
. z� bata 
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 	 � czone zestawy krzy� aków , kompletne 
wykonanie z 
o� yskami wa
eczkowymi 

 
Numer art. 0.950.023.015 0.950.011/012 0.960.023.016 0.960.023.019 0.960.023.017 0.970.023.012 
Smarowniczka nie nie nie tak nie nie 
 Æ  A                 [mm] 35 38 38 38 48 42 
 B                      [mm] 97 106 106 106 126 117,5 
 C                      [mm] 42,9 42,9 42,9 42,9 42,9 49,2 
 D                      [mm] 88,9 88,9 114,3 114,3 114,3 117,5 
 E                      [mm] 14,26 14,26 14,26 14,26 14,26 15,85 
 F                       [mm] 115,06 115,06 140,46 140,46 140,46 148,39 
Zastosowanie do 5C/112 5C/113 6C/113 6C/113 6C/158 7C/148 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Zestawy krzy� aków do pó
okr� g
ych widelców (half round yokes) 
wykonanie z 
o� yskami wa
eczkowymi 

 
Numer art. 0.100.015.011 0.112.015.013  
 Æ  A                    [mm] 34,915  ± 0,015 34,915  ± 0,015  
 B                             [mm] 126,1 106,26  ± 0,1  

Zastosowanie do 
0.100.259.011/  

wa
 po� redni przegubowy 
0.100.300.220/  

wa
 kardana podwójny 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
     Kombinowane zestawy krzy� aków                                                                    Zestawy krzy� aków do pó
okr� g
ych widelców 
               (half round yokes) 

0.900 
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Cz�� ci i akcesoria 
       
 
 
 
 

 
 
 
 
 
Wa
 przegubowy Kardana typu Wing Style 
 
 
 
Cz�� ci sk
adowe: 
 
1 zestaw krzy� aka, komplet 
2 zestaw � rub 
3 wa
 z ko
nierzem 
4 ko
nierz spawany 
5 tuleja przesuwna 
6 rura ochronna 
7 rura 
� cz� ca 
8 pier� cie�  uszczelniaj� cy 
 
 
 
 
 
 
 
 

0.900 
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Krzy� aki znajduj�  zastosowanie zasadniczo w przegubach kardana, gdzie stanowi�  jego podstawow�  cz��� . 
Ponadto krzy� aki znajduj�  równie�  zastosowanie w innych dziedzinach. 
 

Oferta firmowa obejmuje równie�  produkcj�  tzw. krzy� aków wyrównawczych dla  mechanizmów ró� nicowych. 
 

Krzy� aki produkowane s�  z wysokowarto� ciowych, prasowanych lub odkuwanych pó
fabrykatów. Obróbka, 
czyli toczenie, utwardzanie dyfuzyjne, szlifowanie odbywa si�  w naszej fabryce pod � cis
�  kontrol�   
 
Ogólne dane techniczne krzy� aków: 
 

� rednica czopa:    4  do  50 mm 
Zakres momentu obrotowego  6  do  35 000 Nm 
Wymiar d
ugo� ci:   do 300 mm 
 

Poni� ej przedstawiono przegl� d dost� pnych wielko� ci krzy� aków. 
Oferta firmy obejmuje kompletne zestawy krzy� aków, czyli krzy� ak razem z tulejkami wyposa� onymi w 

o� yska igie
kowe wzgl� dnie wa
eczkowe. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 
 
 
 
 
 
 

 
Krzy � aki przegubów 
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Ko
nierze nap� dowe tworz�  element 
� cz� cy pomi� dzy nap� dem a wa
em przegubowym w poje� dzie wzgl� dnie 
w maszynie. 
Produkowane s�  z wysokowarto� ciowych odkuwek surowych w najrozmaitszych kszta
tach, wed
ug rysunków 
klienta, z uz� bieniem zewn� trznym lub wewn� trznym, hartowane indukcyjnie i beznapi� ciowo szlifowane na 
powierzchni przylegania uszczelek. 
 
Firma ELSO produkuje rocznie 1,9 miliona ko
nierzy stosowanych w nap� dach na wej� ciu i na wyj� ciu. 
Prototypy i seria produkcyjna na podstawie rysunku klienta. 
 
Metody obróbki ko
nierza 
 

�  toczenie:   do 600 mm d
ugo� ci, do � rednicy zewn� trznej 500 mm 
�  szlifowanie:   do 600 mm d
ugo� ci, do � rednicy zewn� trznej 360 mm 
�  frezowanie:   do 600 x 600 x 800 mm 
�  wywa� anie:   poziomej  lub pionowej 
�  wiercenie g
� bokich otworów: wymaga sprawdzenia rysunku klienta 

 
Metody obróbki profilu 
 

�  przeci� ganie:   zaz� bienie wewn� trzne do � rednicy 100 mm, modu
 2,5 
     firma ELSO posiada oko
o 300 ró� nych narz� dzi do przeci� gania 
�  d
utowanie:   profile wewn� trzne i zewn� trzne 
�  uz� bienie naprzemiansko� ne 70°:  � rednica przedmiotu obrabianego do 500 mm  

      wed
ug ISO 8667- T-120, T-150, T-165, T-200  
      6 maszyn na wyposa� eniu / ponad 20 lat do� wiadczenia w wykonywaniu 

 
Proces hartowania 
 
 �   hartowanie indukcyjne: � rednia / wysoka cz� stotliwo�� , g
� boko��  hartowania 1 – 4 mm 
 �   hartowanie dyfuzyjne: naw� glanie gazowe, szybkie ch
odzenie w oleju 
  �   azotowanie:   wed
ug wymaga�  klienta 
 
Obróbka powierzchniowa 
 
 �   pokrycie galwaniczne: ZnNi, ZnFe… 
  �   lakierowanie:  lakier UV, emalia wodorozcie� czalna, lakier metaliczny 
  �   powlekanie proszkowe 
 �   inne obróbki:  obróbka strumieniowa 
      umacnianie (wzmacnianie wytrzyma
o� ci) 
      konserwowanie 
 
 

  
 
 
 
 
 

 
 
Ko
nierze nap� dowe 
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Przyk
adowe mo� liwe ko
nierze nap� dowe: 
 
�  Ko
nierze okr� g
e 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
�  Wing Style 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
�  Half-round / trójk � t 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
�  Kszta
ty specjalne 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Kszta
t: End plate 
- indukcyjnie hartowane 
- szlifowane 
- zaz� bienie wewn 

Kszta
t : wg normy DIN ISO 8667 
- z uz� bieniem   
  naprzemiansko� nym 70° 
- hartowane indukcyjnie 
- szlifowane 

  

Kszta
t: Czworok� t 

Kszta
t specj.: Wing style 
- indukcyjnie hartowane 
- szlifowane 
- zaz� bienie wewn. 

Kszta
t: Wing style  
- indukcyjnie hartowane 
- szlifowane 
- mo� liwe azotowane 
- zaz� bienie wewn. 

 

Kszta
t: wg normy DIN ISO 7646: 
- zaz� bienie wewn 
- hartowane dyfuzyjnie 
- szlifowane 

Kszta
t: Trójk� t 

Wa
ek z ko
nierzem 

Wykonanie  z uz� bieniem naprzemiansko� nym 70°: 
- z otworem wst� pnym 
- z profilem wewn� trznym 
- z rowkiem wpustowym 
Przenoszenie momentu obr. przez  po
� czenie kszta
towe – 
zaz� bienie sko� ne. 	atwy monta �  za pomoc�  4 � rub. 
Sprawdzone w pojazdach i w maszynach. 

              

                              

 Kszta
t: Half rounf 
 - indukcyjnie hartowane 
- szlifowane 
- mo� liwe azotowane 
- zaz� bienie wewn 

Kszta
t: Trójk� t 
- indukcyjnie hartowane 
- szlifowane 
- zaz� bienie wewn 
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Wa
y przegubowe w wykonaniu ci�� kim dost� pne s�  w nast� puj� cych wykonaniach: 
  �  wa
 z rur�  i kompensacj�  d
ugo� ci, 
  �  sztywny wa
 bez kompensacji d
ugo� ci, 
   �  wykonanie krótkie.  
Dost� pne ko
nierze wa
ów przegubowych ci�� kich: 
  �  standardowe wielko� ci ze standardowym uk
adem otworów:  
      Æ  200 / 225 / 250 / 285 / 315 / 350 / 390 / 435 mm 
  �  z klinem poprzecznym lub bez. 
  �  ko
nierze specjalne:  np. zaz� bienie segmentowe (do szybkiej wymiany),  
  �  rozstawy otworów na � yczenie klienta.  
Dobór sprz� g
a ma miejsce indywidualnie na podstawie: moment obr., pr� dko� ci obr. i maks. k� ta zgi� cia wa
u. 
 

Moment obr. [Nm] Typ Wykonanie 
katalogowy graniczny 

Dopuszczalny  k� t  
zgi� cia wa
u bbbb  [°]  

Dost� pne 
ko
nierze [mm] 

3102 z rur�  / krótkie 
1102 sztywne 

  28 000   36 000 maks. 22 200 / 225 / 250 / 285 

3104 z rur�  / krótkie 
1104 sztywne 

  32 000   42 000 maks. 18 225 / 250 

3106 z rur�  / krótkie 
1106 sztywne 

  40 000   52 000 maks.18 225 / 250 / 285 

3115 z rur�  / krótkie 
1115 sztywne 

  50 000   65 000 maks. 15 250 / 285 

3124 z rur�  / krótkie 
1124 sztywne 

  80 000 104 000 maks. 15/24 285 / 315 

3135 z rur�  / krótkie 
1135 sztywne 

110 000 143 000 maks. 15 315 / 350 

3140 z rur�  / krótkie 
  

110 000 143 000 maks. 10/15 350 / 390  

3145 z rur�  / krótkie 
1145 sztywne 

175 000 225 000 maks. 20 350 / 390 / 435 

  
 
 
 
 
 

 
 
Wa
y przegubowe w wykonaniu ci�� kim 
 

  
 



   ····    Elbe Group  ····   137 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Grupa ELBE oferuje indywidualny dobór sprz� g
a 
elastycznego typu SGF i kompletnych nap� dów z 
wa
em kardana, gwarantuj� c przy tym wysok�  
� ywotno��  nap� du. Producentem sprz� gie
 tarczowych 
stosowanych przy wa
ach przegubowych jest firma 
SGF, wspó
praca firm 
Elbe/Elso z SGF jest bardzo 
bliska i korzystna dla obu 
stron.  
Dzi� ki wielostronnym mo� li-
wo� ciom adaptacyjnym 
wynikaj� cym z indywidua-
alnego doboru tarcz sprz� g
a 
elastycznego, do ka� dego 
zastosowania znale��  mo� na 
odpowiednie rozwi� zanie. 
Je� eli potrzebny jest wa
 
przegubowy ze sprz� g
em 
elastycznym, prosimy prze-
s
a�  zapytanie lub skontakto-
wa�  si�  ze specjalistami w 
naszym biurze. 
 

Wykonanie: ko
nierze s�  z 
ulepszanej stali z ró� nymi 
otworami, profilami, paso-
waniami lub innymi przy
� -
czami. Na � yczenie 
powlekane lub lakierowane. 
 

Zastosowanie. Sprz� g
a SGF 
znajduj�  zastosowanie w 
budowie maszyn, maszynach 
rolniczych, urz� dzeniach, pompach, agregatach nap� -
dowych. Sprz� g
a SGF s
u��  tu jako cz
on 
� cz� cy 
pomi� dzy jednostk�  nap� dow� , a wi� c silnikiem 
Diesla lub elektrycznym z jednej strony i przek
adni� , 
osi� , sprz� g
em, spr�� ark�  czy pomp�  z drugiej strony. 
Dzi� ki t
umieniu drga�  i kompensacji nierównoleg
o-
� ci 
� czonych osi wzrasta � ywotno��  ca
ego 
urz� dzenia. 
 

Elastyczno�� . Dzi� ki swoim w
a� ciwo� ciom elas-
tycznym i t
umi� cym tarcze sprz� g
a  poch
aniaj�  

uderzenia i s�  przy tym izolatorem elektrycznym. 
Oprócz  t
umienia d� wi� ków i szczytowych 
momentów obrotowych do charakterystycznych 
w
a� ciwo� ci sprz� gie
 nale� y zmiana cz� stotliwo� ci 
w
asnej ci� gów nap� dowych wa
ów przegubowych. 

Poprawia to akustyk�  i chroni 
nap� d. 
 
Du� y moment obrotowy przy 
niewielkim ci�� arze. 
W sprz� g
ach SGF moment 
obrotowy przenoszony jest 
przez pakiety p� tlicowe 
wykonane z w
ókien 
tekstylnych, zwulkanizowanych 
w gumie. Ta konstrukcja w 
po
� czeniu ze specjalnymi 
technicznymi  elementami w
ó-
kienniczymi umo� liwia przeno-
szenie wysokich momentów 
obrotowych przy zwartych 
wymiarach i niewielkiej wadze 
sprz� g
a. Umiejscowienie 
w
ókien w gumie daje dobr�  
ochron�  przed zewn� trznymi 
uszkodzeniami. P� kni� cia gumy 
nie oznaczaj�  od razu koniecz-
no� ci wymiany sprz� g
a elasty-
cznego, gdy�  moment obrotowy 
przenoszony jest przez pakiety 
umieszczone wewn� trz w gumie 
 
� ywotno��  sprz� gie
 SGF. 

Wyznaczy�  mo� na na � yczenie klienta, uwzgl� dniaj� c 
moment obrotowy, obroty, k� t zgi� cia wa
u 
przegubowego, przemieszczenie osiowe i promienio-
we, temperatur�  otoczenia i charakterystyk�  nap� du. 
 
Temperatura otoczenia.   
Praca sta
a do 100° w ruchu normalnym. 
Krótkotrwale do 110° na maksymalnie 10 minut. 
Do zastosowa�  wysokotemperaturowych mo� na 
zastosowa�  silikon. 

  
 
 
 
 
 

 
Sprz� g
a elastyczne do wa
ów przegubowych 
Przenoszenie nap� du bez drga� , równie�  przy przesuni� ciu osiowym 
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Zintegrowane przy
� cze sprz� g
a do wa
u 
 
Sprz� g
o elastyczne pod
� czone bezpo� rednio przez zintegrowany ko
nierz na wale przegubowym kardana lub 
przez ko
nierz standardowy. Takie rozwi� zanie zapewnia najlepsze przeniesienie nap� du. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Ró� ne wykonania przy
� czy sprz� g
a elastycznego 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
Ró� norodno��  przy
� czy w dowolnej wielko� ci. 
 
Nasze trójramienne ko
nierze oferujemy w ró� nych 
wielko� ciach, prasowaniach, w ró� nych 
mocowaniach i wykonaniach  otworów 
wewn� trznych. 
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Budowa tarcz sprz� gie
 elastycznych SGF 
 
 

 
 
 
Zalety sprz� gie
 SGF: 
 

�  izolacja i redukcja odg
osów pracy i drga� , 
�  t
umienie szczytowych momentów obrotowych, co zabezpiecza pod
� czone urz� dzenia i cz�� ci maszyn 

(np. zespó
 nap� dowy tylnej osi). 
�  kompensacja osiowych przemieszcze�  agregatów, 
�  wysoki wspó
czynnik sprawno� ci, 
�  nie wymaga konserwacji. 

 
 

Przesuni� cie promieniowe 
Niewielkie. 
Zale� ne jest od wielko� ci i sztywno� ci 
zastosowanej tarczy elastycznej sprz� g
a. 
 
 
 
 
 
 
Przesuni� cie k� towe 
Maksymalny trwa
y k� t zgi� cia w zale� no� ci 
od rodzaju uzbrojenia tarczy sprz� g
a  
wynosi 2 do 3 stopnie. 
 
 
 
 
 
Przesuni� cie osiowe 
Maksymalnie mo� e wynosi�  ±  2 mm. 
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Ko
nierz przy
 � czeniowy trójk� tny 

 
 
 

 
 
 
Wykonanie z rowkiem wpustowym  Wykonanie z zaz� bieniem 
wed
ug DIN 6887 ark. 1    wewn� trznym wg DIN 5480 
 
Tabela z wymiarami ko
nierzy przy
� czeniowych 
 

 
J = moment bezw
adno� ci masy ko
nierza bez otworu 
* - dost� pne wykonanie na � yczenie klienta: otwór, otwór z wpustem, otwór w zaz� bieniem, ró� ne profile itd. 
Materia
: stal  ulepszana 
Mo� liwe pokrycia powierzchni:  cynkowanie, lakierowanie, malowanie proszkowe itd. 

Przekrój A - A 

Cz�� ci sk
adowe sprz� g
a SGF: 
- 1 szt. tarcza elastyczna 
- 2 szt. Ko
nierz (piasta) trójk� tny 
- 2 zestawy � rub 

Nr zamów. �  
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Wskazówki monta� owe 
 
 

 
 
             

Numer  
zamówienia 

zestawu 

� ruba z 
bem walcowym i 
gniazdem 6kt  - DIN EN 4762,  

DIN 267 cz���  27  
z klejem mikrohermetyzuj� cym 

Podk
adka  
ISO 7089 

Kszta
t A – 300HV 

W
a�ciwo�ci powierzchni. 
Gwinty � rub monta� owych musz�  by�  bez 
oleju i bez smaru. Do obrobionych i 
fosforanowanych cz�� ci zastosowa�  mo� na 
odpowiednie � rodki przeciwkorozyjne. 
 
Proces utwardzania. 
� ruby mocuj� ce pokryte s�  klejem 
mikrohermetyzuj� cym, zabezpieczaj� cym 
przed poluzowaniem. Utwardzanie zaczyna 
si�  krótko po wkr� ceniu � rub do gwintu. 
Dlatego proces regulacji i dokr� cania � rub 
zako� czy�  nale� y w ci� gu 5 minut. Czas 
utwardzania w temperaturze 23°C wynosi  
ok. 24 godziny, natomiast w temperaturze 
70°C tylko ok. 15 minut. Po ca
kowitym 
utwardzeniu zapewnione jest samoczynne 
roz
� czenie w zakresie temperatur -30°C do 
+110°C. 
 
Sk
adowanie. 
� ruby z pokrytym gwintem przechowywa�  mo� na w temperaturze pokojowej przez oko
o 4 lata. 
 
Ponowne wykorzystywanie. 
Gwinty z tym specjalnym pokryciem mog�  by�  wykorzystywane ponownie przy zachowaniu warunków 
czysto� ci (brak oleju i smaru na gwincie). Poniewa�  jednak mog�  nast� pi�  trudne do przewidzenia warunki, nie 
zaleca si�  wielokrotnego wykorzystywania � rub z wy
amanymi fragmentami gwintu. 

��������	
����

�� 	

	

 


�����	����
����� 	

Zestawy � rub mocuj� cych. 
Zestaw � rub do jednego ko
nierza sk
ada 
si�  z 3 � rub i 3 podk
adek.  

���
��	����	�	
����	���
����	
�	��������	��
	

�	��������
	
���	� !" #$	



   ····    Elbe Group  ····   143 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 
 
 
 

DODATEK TECHNICZNY: 
 

Wytyczne zastosowania 
Zasady obliczania i doboru 
Wskazówki dotycz� ce konserwacji 
 



   ····    Elbe Group  ····   144 

 
 

DODATEK TECHNICZNY - SPIS TRE 	 CI 
 
1. Monta�  i usytuowanie wa
ów przegubowych 

1.1. Zasady monta� u ................................................................145  
1.2. Demonta�  krzy� aków........................................................145 
1.3. Monta�  krzy� aków............................................................146 
1.4. Formy usytuowania wa
u przegubowego..........................146 

 

2. Warunki obracania si�  wa
u, momenty obrotowe 
2.1. K� t obrotu pojedynczego przegubu ..................................147 
2.2. Przebieg obrotu i momentu w pojedynczym przegubie ....147 
2.3. Przebieg obrotu i momentu w wale przegubowym...........148 

 

3. Wska
 nik nierównomierno� ci 
3.1. Pojedynczy przegub ..........................................................149 
3.2. Wa
 przegubowy ...............................................................149 
3.3. Ci� g wa
ów - kilka wa
ów  przegubowych .......................149 

 

4. K� t przesuni� cia.............................................................149 
 

5. Dodatkowe momenty na wale przegubowym, si
y 

o� yskowe na wa
ach nap� dowym i nap� dzanym 
5.1. Przy usytuowaniu Z ..........................................................150 
5.2. Przy usytuowaniu W .........................................................151 
5.3. Wywo
ane przez osiowe si
y.............................................151 

 

6. Podstawy doboru wa
ów przegubowych  kardana 
6.1. Momenty obrotowe...........................................................152 
6.2. Wspó
czynnik dynamiczny ...............................................152 
6.3. Obliczanie � ywotno� ci ......................................................152 
6.4. Wykresy � ywotno� ci .........................................................153 

- dla 
o� ysk igie
kowych  
- dla 
o� ysk wa
eczkowych 

6.5. Obroty a k� t zgi� cia ..........................................................156 
6.6. Obroty krytyczne ..............................................................156 
6.7. Wi� ksze � rednice rur.........................................................157 
 

7. Podstawy doboru wa
ów z podwójnym przegubem  
do osi kieruj� cych pojazdów  
7.1. Warunki kinematyczne .....................................................158 
7.2. Przesuni� cie � rodka X i maksymalne wsuni� cie ‘e’ .........159 
7.3. Wymiarowanie wa
ów z podwójnym przegubem.............159 
7.4. Obci�� enie 
o� ysk wa
u ....................................................159 
7.5. Zdolno��  przenoszenia wa
ów z podwójnym  

przegubem w zale� no� ci od k� ta zgi� cia...........................160 
 

8. Wskazówki dotycz� ce zastosowania wa
ów z  
przegubami krzy� owymi i kulowymi ............................161 
 

9. Transport i magazynowanie, wskazówki zabudowy 
9.1. Wskazówki ogólne............................................................162 
9.2. Wskazówki zabudowy ......................................................162 

 

10. Wskazówki dotycz� ce bezpiecze� stwa i konserwacji  
10.1. Wskazówki dotycz� ce bezpiecze� stwa.............................163 
10.2. Ogólne  wskazówki dot. konserwacji................................163 
10.3. Wytyczne dotycz� ce smarowania .....................................164 
10.4. Wskazówki techniczne......................................................164 
10.5. Wskazówki dotycz� ce kontroli .........................................164 

 
ARKUSZ DOBORU NAP� DU PRZEGUBOWEGO 
zastosowanie przemys
owe ....................................................165 
zastosowanie w poje� dzie.......................................................166 
 



   ····    Elbe Group  ····   145 

 
 
 
1. Monta�  i usytuowanie wa
ów przegubowych 
 

1.1. Zasady monta� u 
 

Je� eli pojedynczy przegub krzy� owy lub kulowy obraca�  si�  b� dzie 
równomiernie w stanie zgi� tym, po stronie odbioru  nap� du 
powstaje wówczas nierównomierny ruch obrotowy. 
 

Ta nierównomierno��  biegu zostanie skompensowana, je� eli dwa 
przeguby pojedyncze po
� czymy wa
em tworz� c w ten sposób wa
 
przegubowy lub zastosujemy przegub podwójnie 
amany. Aby 
ruch obrotowy by
 ca
kowicie równomierny, spe
ni�  nale� y 
poni� sze za
o� enia: 

a) k� ty zgi� cia obu przegubów musz�  by�  jednakowe (b1 = b2) 
b) wewn� trzne wide
ki obydwóch przegubów musz�  le� e�  w 

jednej p
aszczy� nie 
c) wa
 nap� dowy i wa
 nap� dzany równie�  powinny by�  w 

jednej p
aszczy� nie. 
 

WYJ	 TEK: 
Je� eli wa
 przegubowy zgi� ty jest przestrzennie, wówczas wa
 nap� dowy i nap� dzany nie le��  w jednej p
aszczy� nie. Aby 
w tej sytuacji osi� gn��  równomierny ruch obrotowy wa
u nap� dzanego, nale� y obróci�  oba wewn� trzne wide
ki przegubu  
wzgl� dem siebie w ten sposób, aby znajdowa
y si�  w p
aszczy� nie zgi� cia utworzonej przez dany przegub. Ponadto 
przestrzenne k� ty zgi� cia przegubów musz�  by�  jednakowe. 
 
 
UWAGA: 
� le zmontowane rozsuwne wa
y przegubowe 
spowodowa�  mog�  zwi� kszenie 
nierównomierno� ci biegu zamiast jej 
wyrównanie. Prowadzi to do zniszczenia 

o� ysk w przegubach i wybicia profili 
wielowypustowych. Dlatego przy sk
adaniu 
obu po
ówek wa
ów przegubowych nale� y 
zwraca�  uwag�  na dok
adne umieszczenie 
naprzeciw siebie oznakowa�  znajduj� cych si�  
na wale i na pia� cie wielowypustowej. 
 

Czopy krzy� aków i tulejki 
o� ysk 
igie
kowych podlegaj�  zu� yciu i dlatego 
nale� y jednocze� nie wymienia�  krzy� aki i 

o� yska igie
kowe. 
 
1.2.  Demonta�  krzy� aków 
 

Czop krzy� aka i tulejki z u
o� yskowaniem 
igie
kowym podlegaj�  zu� yciu. Po 
stwierdzeniu wytarcia wymieni�  nale� y 
kompletny krzy� ak (wraz z tulejkami i 

o� yskami igie
kowymi). 
 Wymiana zestawów krzy� aków w wale 
przegubowym: 

1. Usun��  lekkimi uderzeniami napr�� enia 
pomi� dzy tulejkami 
o� yskowymi i 
pier� cieniami  osadczy spr�� ynuj. (rys.1) 

2. Zdemontowa�  pier� cienie spr�� ynuj� ce. 
3. Wycisn��  jedn�  tulejk�  
o� yskow�  z 

wide
ek (rys.2) 
4. Uchwyci�  wystaj� c�  tulejk�  i wyj��  

(rys.3) , mo� na pomóc sobie m
otkiem z 
tworzywa sztucznego. 

5. Wycisn��  i podobnie zdemontowa�  
tulejki le�� ce po drugiej stronie wide
ek 

6. Wyj��  ca
y krzy� ak (rys.4). 

nap� d 
równomierny 
 

  odbiór nap� du  
nierównomierny 

lekkie 
uderzenia sworze�  

mosi�� ny 

nacisk za  
pomoc�  prasy 

równomierny nacisk lub 
uderzenia w wide
ki 

   wciskanie za   
  pomoc�  prasy 

Rys.1 Rys.2 

Rys.3 Rys.4 

Rys.5 Rys.6 
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1.3. Monta�  krzy� aków  
 

1. Wsun��  krzy� ak pomi� dzy wide
ki (rys.4). 
2. Wprasowa�  tulejk�  
o� yskow�  z jednej strony i zabezpieczy�  pier� cieniem osadczym spr�� ynuj� cym (rys.5). 
3. Wprasowa�  drug�  tulejk�  
o� yskow�   i równie�  zabezpieczy�  pier� cieniem osadczym spr�� ynuj� cym. (rys.6). 
4. Wsun��  krzy� ak do drugich wide
ek i podobnie jak powy� ej wprasowa�  i zabezpieczy�  obie tulejki. 
5. Poprzez lekkie uderzenia m
otkiem w wide
ki usun��  powsta
e napr�� enia w przegubie. 
 

Wskazówka dotycz� ca wymiany 
krzy � aków w przegubach 

podwójnych osi kierowanych: 
tulejki 
o� yskowe cz�� ci � rodkowej 

posiadaj�  gwint do � ci� gania, dlatego 
po wykr� ceniu � rub zamykaj� cych 
mo� na zdj��  je � ci� gaczem. Pozo-

sta
e czynno� ci monta� owe zgodnie 
z powy� szym opisem. 

UWAGA: przed wprasowaniem tulejek zwróci�  uwag� , aby wszystkie igie
ki 
o� yska 
przylega
y do wewn� trznej powierzchni tulejki. W przypadku szybkoobrotowych wa
ów 
konieczne jest przeprowadzenie po wymianie wywa� ania w klasie G16, zgodnie z DIN ISO 
1940.  Je� li obroty wa
u s�  niedu� e,  wywa� anie nie jest konieczne.. W zale� no� ci od wielko� ci 
i wykonania wa
u  granica ta  le� y pomi� dzy  500 a 800 obr/min. 
Je� eli dla wa
ów szybkobie� nych wywa� enie z jakich�  wzgl� dów nie jest mo� liwe, nale� y 
oznaczy�  poszczególne cz�� ci przed demonta� em, aby z
o� enie ich zawsze nast� pi
o w tym 
samym po
o� eniu, co znacznie minimalizuje niewywa� enie. 

 
 

1.4.  Formy usytuowania wa
u  przegub. 
 
Usytuowanie  Z: 
 
Wa
y nap� dowy i nap� dzany le��  równolegle w 
jednej p
aszczy� nie. 

 
Warunek:  
 
 
 
 
 
 
 
Usytuowanie W: 
 
Wa
y nap� dowy i nap� dzany przecinaj�  si�  w jednej 
p
aszczy� nie. 
 
Warunek: 
 
 
 
 
 
 
 
Usytuowanie przestrzenne: 
(z
o� ona forma usytuowania Z  i  W) 
 

Wa
y nap� dowy i nap� dzany przecinaj�  si�  
przestrzennie. Nie ma wspólnej p
aszczyzny wa
ów, 
dlatego wymagane jest przestawienie wewn� trznych 
wide
ek przegubu o k� t  g  (patrz 1.1. „Wyj� tek”). 
 
Warunek: 
 
Wynikowy przestrzenny k� t zgi� cia (za
amania) bR , 
wynikaj� cy z pionowego i poziomego odchylenia, 
obliczy�  mo� na z poni� szego wzoru: 
 

 
 

b1 = b2 

b1 = b2 

bR1 = bR2 

bR = arctan hv tantan bb 22 +  
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2.  Warunki obracania si�  wa
u i momenty obrotowe     
 
 
2.1. K� t obrotu pojedynczego 

przegubu   w zale� no� ci od  
k� ta zgi� cia bbbb 

 
j 1 – k� t obrotu wa
u nap� dowego 
j 2 – k� t obrotu wa
u nap� dzanego 
 
Je� eli pojedynczy przegub zostanie zgi� ty o 
k� t b  i w takim stanie obrócony, to k� t 
obrotu j 2 po stronie nap� dzanej (odbiorczej) 
ró� ny b� dzie od k� ta j 1  wa
u nap� dowego 
(wej� ciowego). Pomi� dzy tymi dwoma 
k� tami zachodzi nast� puj� ca zale� no�� : 

              
b
j

j
cos

1
2

tan
tan =  

Na wykresie obok widoczne jest, � e 
najwi� ksze wyprzedzenie wyst� puje przy 
k� cie 45°, natomiast najwi� ksze opó� nienie 
przy 135°. 
Ustawienie j 1 = 0° ma miejsce wtedy, gdy 
wide
ki nap� dowe le��  w p
aszczy� nie 
zginania przegubu. 
 
 
 
2.2. Przebieg obrotu i momentu w pojedynczym przegubie w zale� no� ci od  k� ta zgi� cia bbbb 
 
Mdl   - moment obrotowy nap� dowy 
Mdll  - moment obrotowy odbiorczy 
wl       -  pr� dko��  k� towa nap� dowa   
wll     -  pr� dko��  k� towa odbiorcza 
 
Bior� c pod uwag�  przebieg ruchu wzgl� dnie 
momentu pojedynczego przegubu mo� na 
stwierdzi� , � e przy sta
ej pr� dko� ci k� towej 
nap� du i przy sta
ym momencie nap� dowym 
po stronie odbioru nap� du ma miejsce 
nierównomierny przebieg ruchu wzgl� dnie 
momentu obrotowego. Powstawanie tej 
nierównomierno� ci mo� na 
atwo zobrazowa�  
bior� c pod uwag�  przebieg momentów w 
po
o� eniach wide
ek  j 1 = 0°  i  j 1 = 90°, co 
przedstawiono na rysunku obok. Poniewa�  
moment obrotowy przenoszony by�  mo� e 
tylko w p
aszczy� nie krzy� aka przegubu, a 
krzy� ak w zale� no� ci od po
o� enia wide
ek 
ustawia si�  pionowo wzgl� dem osi 
nap� dowej wzgl� dnie nap� dzanej, powstaje 
zatem moment odbiorczy wahaj� cy si�  
dwukrotnie na ka� dy obrót pomi� dzy 
warto� ciami : 

            Mdl × cos b         i          
bcos

dlM
   . 

 

     nap� d 

 
 
                                          odbiór 
      ustawienie wide
ek: j 1= 0° = 180° 

usytuowanie wide
ek 
    j 1 =  90°  = 270° 

pozycja wide
ek 

    pozycja wide
ek 

równomierny 

nap� d 

równomierny 

odbiór 

pozycja wide
ek: j 1 = 0° = 180° 
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Przenoszona moc N jest jednak sta
a, je� eli pominie  
si�  straty wynikaj� ce z tarcia w 
o� yskowaniu.                                    
 
Obowi� zuje zatem: 
 
NI =  Nll  =  konstant 
MdI × wI  =  MdII  × wII  = konstant  
 

bj
b

w
w

2
1

2 sincos1
cos

×-
==

I

II

dII

dI

M

M
 

 
 
Dla ustawienia wide
ek  j 1 = 0°  obowi� zuje: 

l

ll

dll

dl

M
M

w
w

b
max

min cos
1

==  

 
Dla ustawienia wide
ek  j 1 = 90°  obowi� zuje: 

I

II

dII

dI

M
M

w

w
b min.

max

cos ==  

 
 

          

2.3. Przebieg obrotu i momentu w wale przegubowym w zale� no� ci od k� ta  zgi� cia bbbb1  i  bbbb2 
 
Z rozdzia
u 2.2. wynika, � e pr� dko��  k� towa i moment 
obrotowy na wyj� ciu pojedynczego przegubu 
przebiegaj�  w cyklu sinusoidalnym w okresie 180°. 
Najwi� kszej  warto� ci  pr� dko� ci  k� towej wll max 
odpowiada najmniejsza warto��  momentu obrotowego  
Md ll  min i odwrotnie.  
Z niniejszego wywnioskowa�  mo� na, � e równomierny 
odbiór obrotów mo� liwy jest wówczas, gdy do jednego 

przegubu do
� czony zostanie drugi, przesuni� ty w fazie 
o k� t 90°. W takim usytuowaniu nierównomierno��  
pierwszego przegubu kompensowana jest przez drugi 
przegub. Niezb� dne do tego przesuni� cie fazowe o 90° 
wyst� pi wtedy, gdy wewn� trzne wide
ki przegubów le��  
w p
aszczy� nie zgi� cia swojego przegubu. Poza tym 
k� ty zgi� cia b1 i b2 obu przegubów musz�  by�  
jednakowe. 

 
Je� eli k� ty zgi� cia nie s�  jednakowe, pe
ne skompensowanie nierównomierno� ci  nie jest mo� liwe. 
Dla   b2   >   b1  obowi� zuje wówczas: 
 

   
2

1

max
cos
cos

b
b

w
w

=��
�

�
��
�

�

I

II  

 

   
1

2

min
cos
cos

b
b

w
w

=��
�

�
��
�

�

I

II  

 

   
2

1

max
cos
cos

b
b

=��
�

�
��
�

�

dI

dII

M
M

 

 

   
1

2

min
cos
cos

b
b

=��
�

�
��
�

�

dI

dII

M
M

 

 

nap� d 
nap� d 

odbiór 

pozycja wide
ek: j 1 = 0°= 180° 

I

II

dII

dI

M

M

w
w

=       
dI

dII

I

II

M
M

=
w
w
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3. Stopie�  nierównomierno� ci 
 

3.1. Pojedynczy przegub 
Zgodnie z punktem 2.1. pr� dko��  na wyj� ciu 
pojedynczego przegubu ró� ni si�  od pr� dko� ci na wej� ciu. 
Oznacza to, � e prze
o� enie jest nierównomierne. Ta 
nierównomierno��  da si�  ono obliczy�  jako warto��   
bezwymiarowa wg wzoru: 

b
bw

ww
cos

cos
1

1

min2max2 -=
-

=U  

 

3.2. Wa
 przegubowy (2 po
� czone przeguby) 
Je� eli niemo� liwe jest spe
nienie za
o� e�  postawionych w 
rozdziale 1 celem osi� gni� cia bezwzgl� dnej równomie-
rno� ci, nale� y wówczas d�� y� , aby stopie�  
nierównomierno� ci U 

U £ 0,0027 
 

3.3.  Ci� g wa
ów - kilka wa
ów przegubowych 
Czasami z konstrukcyjnych wzgl� dów wynika 
zastosowanie wi� cej ni�  dwóch wa
ów przegubowych. 
Taki ci� g musi posiada�  jednak 
o� ysko wspornikowe. 
Równie�  tu wa� ny jest warunek Uca
k £ 0,0027, gdzie Uca
k 
oznacza stopie�  nierównomierno� ci ca
ego ci� gu 
nap� dowego.   
 
 
 
 
 
 
 

 

Sposób post� powania przy obliczaniu  Uca
k : 
a) przeguby z jednakowym ustawieniem wide
ek 

otrzymuj�  ten sam znak liczby, 
b) obliczenie stopnia nierównomierno� ci  ka� dego 

pojedynczego przegubu U1, U2, U3 
c) zsumowanie z uwzgl� dnieniem znaków     

                         Uca
k =   ± U1 ±U2  ±U3 
 

Poniewa�  stopie�  nierównomierno� ci zale� ny jest od k� ta 
zgi� cia b postawi�  mo� na równie�  warunek brzegowy na 
podstawie wynikowego k� ta zgi� cia wa
u. Równie�  tu 
nale� y uwzgl� dni�  znaki liczb: 

o
wynik 32

3
2
2

2
1. £±±±= bbbb  

bwynik odpowiada k� towi zgi� cia pojedynczego przegubu, 
gdyby zast� powa
 on ca
y ci� g wa
ów przegubowych.

 
 

4.  K� t przesuni� cia 
 

W przypadku przestrzennie ustawionego wa
u 
przegubowego wa
ki wej� ciowy i wyj� ciowy le��  w 
ró� nych p
aszczyznach. Je� eli nie zostan�  zastosowane 
specjalne � rodki, ruch obrotowy b� dzie nierównomierny. 
Powtarzaj� ce si�  przyspieszanie i zwalnianie wyzwala�  
b� dzie si
y obni� aj� ce � ywotno��  wa
u przegubowego. 
Ponadto oprócz wa
u równie�  maszyna nap� dzana 
nara� ona b� dzie na drgania. Celem unikni� cia tego nale� y 
przestawi�  wewn� trzne wide
ki przegubu w ten sposób, 
aby le� a
y w p
aszczy� nie zgi� cia tego przegubu. K� t 
utworzony pomi� dzy tymi dwoma p
aszczyznami 
przegubów okre� lany jest k� tem przesuni� cia g i obliczany 
jest ze wzoru:  

         
2

2
2

1

1
1 ;

v

h

v

h

tan
tan

tan
tan
tan

tan
b
b

g
b
b

g ==  

 
 

                  

 
 
Przyk
ad  I: 
K � t przesuni� cia:  gggg =  gggg 1 –  gggg2 

a)   przegub I obróci�  o k� t przesuni� cia w lewo 
b)   przegub II obróci�  o k� t przesuni� cia w prawo 
 

W obu przypadkach kierunek patrzenia: od strony 
przegubu I w kierunku przegubu II. 
 
 

Przyk
ad  II: 
K � t przesuni� cia:  gggg =  gggg 1 +  gggg2 

a) przegub II obróci�  o k� t przesuni� cia w lewo 
b) przegub I obróci�  o k� t przesuni� cia w prawo 
 

W obu przypadkach  kierunek patrzenia od strony 
przegubu I w kierunku przegubu II. 
Do ustalenia kierunku obrotu k� ta przestawienia nale� y 
zastosowa�  graficzny schemat, który pomaga ustali� , czy 
k� ty  g1 i g2  nale� y doda�  czy odj�� . 

przegub 1 

przegub 2 

Przegub 3 

p
aszczyzna pozioma 

p
aszczyzna pozioma 

p
aszczyzna pionowa 

p
aszczyzna pionowa 

po
o� e-
nie wyj-
� ciowe 
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5.  Dodatkowe momenty na wale przegubowym;  

 si
y 
o� yskowe na wa
ach nap� dowym i  nap� dzanym 
 
W rozdziale 2.2 przedstawiono, � e moment obrotowy 
przenoszony jest tylko w p
aszczy� nie krzy� aka przegubu, 
krzy� ak natomiast, w zale� no� ci od  po
o� enia wide
ek, 
ustawia si�  pionowo wzgl� dem osi nap� dowej lub 
pionowo wzgl� dem osi odbioru nap� du. 
 
W dalszej cz�� ci wyja� nione zostanie krótko, jakie 
dodatkowe si
y wzgl� dnie dodatkowe momenty wyst� puj�  
przez to we wale przegubowym oraz na 
o� yskach, 
pochodz� ce od wa
u nap� dowego i nap� dzanego. 
 
 
 
 
 
5.1. Przy usytuowaniu Z 
 
Na rysunkach obok przedstawiono przebieg si
 wzgl. 
momentów dodatkowych dla przegubu w usytuowaniu Z, 
tzn. dla po
o� enia wide
ek j 1 = 0° i  j 2 = 90°. Widoczne 
przy tym jest, � e � rodkowa cz���  wa
u przegubowego 
nara� ona jest na skr� canie w wyniku wahaj� cego si�  
pomi� dzy 

Mdl × cos b       i          
bcos

dlM
 

momentu obrotowego i ponadto zmiennie okresowo na 
zginanie w wyniku dodatkowego momentu MZII.  
 
Równie�  wa
y nap� dowy i odbiorczy  obci�� one s�  
okresowo zmiennie na zginanie przez momenty MZI 
wzgl� dnie MZIII . Wywo
ane przez to si
y 
o� yskowe A  i  
B  wahaj�  si�  na ka� dy obrót dwukrotnie pomi� dzy 
warto� ciami zero i maksimum.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Si
y 
o� yskowe w wa
ach nap� dowym i 
nap� dzanym przy usytuowaniu Z 
 

 
 
� rodkowa cz���  wa
u przegubowego nara� ona jest  na 
zginanie 

 
A  =  B  =  0  

 
 
 
 

 
 
Wa
 nap� dowy i nap� dzany nara� one s�  na zginanie 

 

a
M

BA dI btan
maxmax

×
==     [N] 

 
 

 

widok z boku 

widok z boku 

widok z góry 

widok z góry 
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5.2. Przy usytuowaniu W 
 
Zgodnie z rysunkami obok, przy usytuowaniu W 
wyst� puje dodatkowa si
a S, wywo
ana przez zgodnie 
skierowany przebieg momentów dodatkowych MZII . 
Maksimum si
y S osi� gane jest przy usytuowaniu wide
ek 
przegubu j  = 0°; si
a ta dzia
a na wa
y nap� dowy i 
nap� dzany przez powierzchnie czo
owe czopów krzy� aka. 
 
Wynikaj� ce z tego, wahaj� ce si�  okresowo si
y 
o� yskowe 
A  i  B mog�  wzrasta�  znacznie przy ma
ym odst� pie 
przegubów L i du� ym k� cie b zgi� cia wa
u. 
 
 
 
 
5.3. Wywo
ane przez osiowe si
y 
 
Je� eli rozpatrujemy wa
 przegubowy rozsuwny, 
podlegaj� cy zmianie d
ugo� ci w trakcie przenoszenia 
momentu obrotowego, wówczas zarówno przy po
o� eniu  
Z  jak i  W  wyst� puj�  dodatkowe si
y 
o� yskowe 
wywo
ane tarciem wewn� trz profilu wielowypustowego.  
Osiowa si
a przesuwaj� ca Pa , b� d� ca przyczyn�  tych si
 

o� yskowych, obliczy�  mo� na wg poni� szego wzoru: 
 

��
�

�
��
�

�
+×××=

Ud
MP

m
dIa

b
m

sin1
2           [N] 

 
 
gdzie:  
  dm   -  � rednia � rednica profilu wielowypustowego 
  U    -  pokrycie wewn� trz profilu wielowypustowego 
  m  - wspó
czynnik tarcia, w zale� no� ci od  wykonania i 

   warunków smarowania przyj��  nale� y w przypadku stal  
     po stali  w zakresie  0,11 do 0,15. 

 
Od wielko� ci 0.109 na zamówienie dost� pne jest 
wykonanie wielowypustów w wersji pokrytej tworzywem 
sztucznym. Przesuni� cia  pomi� dzy tymi powierzchniami 
pokrytymi tworzywem sztucznym posiadaj�  
zdecydowanie korzystniejsze w
a� ciwo� ci tarcia. 
Wspó
czynnik tarcia wynosi wówczas 0,08. 
 
 
 

                                              
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

Si
y 
o� yskowe w wa
ach nap� dowym i 
nap� dzanym przy usytuowaniu W 
 

 
 
� rodkowa cz���  wa
u przegubowego oraz wa
y nap� dowy i 
nap� dzany nara� ona s�  na zginanie 

 

( )
aL

baM
B

aL
bM

A

dI

dI

×

+×××
=

×
×××

=

b

b

sin2

sin2

 

 
 
 

 

 
 
 

Wa
 nap� dowy i nap� dzany nara� one s�  na zginanie 
 

a

tanM
BA dI b×

==     [N] 

widok z boku 

 
widok z boku 

widok z góry 

widok z góry 



   ····    Elbe Group  ····   152 

 
 
 
 

6. Podstawy doboru wa
ów kardana 
 
Dobranie w
a� ciwego wa
u przegubowego wymaga 
uwzgl� dnienia ró� nych czynników. Z uwagi na 
ró� norodno��  mo� liwych zastosowa�  nie da si�  
wyznaczy�  jednoznacznych, dok
adnych zasad doboru. 
Poni� sze uwagi s
u��  jednak do pierwszych kroków w 
doborze wa
u przegubowego. 
W przypadkach w� tpliwych do dyspozycji Pa� stwa jest 
przedstawicielstwo firm ELSO/ELBE. Dobrze jest w 
zapytaniu u� y�  zamieszczony na ko� cu dodatku 
technicznego  „Arkusza doboru nap� du przegubowego”. 
 
 
6.1.  Momenty obrotowe 
 

Rodzaje momentów obr.: 
M d max - dopuszczalny  maksymalny  moment   obrotowy 
podany dla poszczególnych wielko� ci przegubu, 
dozwolony jest zasadniczo tylko jako krótkotrwa
e 
obci�� enie szczytowe. 
 
M d znam – wybrany znamionowy moment obrotowy  na 
podstawie nominalnych momentów eksploatacyjnych  
 
M d gran – graniczny moment obrotowy, który od czasu do 
czasu mo� e by�  chwilowo przeniesiony przez wa
 
przegubowy bez wywo
ania szkody.  

Dopuszczalny ka� dorazowo trwa
y moment obrotowy 
obliczony musi by�  dla ka� dego konkretnego przypadku, 
w zale� no� ci od pozosta
ych danych eksploatacyjnych, 
takich jak wspó
czynnik dynamiczny, k� t za
amania wa
u, 
pr� dko��  obrotowa itd. 
 
 
6.2. Wspó
czynnik dynamiczny (uderzeniowy) 
 
W zale� no� ci od rodzaju nap� du i przypadku 
zastosowania wa
u przegubowego jest on nara� ony na 
obci�� enia dynamiczne (uderzeniowe), wykraczaj� ce 
znacznie poza moment znamionowy. Aby móc je 
uwzgl� dni� , nale� y zastosowa�  wspó
czynniki 
dynamiczne. Poni� ej w tabeli wymieniono kilka 
wspó
czynników dynamicznych dla najcz�� ciej 
u� ywanych nap� dów. 
 
W wielu przypadkach za wywo
ane obci�� enia 
dynamiczne odpowiedzialna w wielu wypadkach nie tylko 
strona nap� dowa, ale równie�  strona nap� dzana, tzn. 
odbieraj� ca nap� d. Z uwagi na ró� norodno��  mo� liwych 
kombinacji nie da si�  tu krótko przedstawi�  ogólnych 
zasad. 
 

 

Maszyna nap� dowa 
Ze sprz� g
em 
elastycznym 

Bez sprz� g
a 
elastycznego 

�  turbina , silnik elektryczny 1    1 do 1,5 
�  silnik z zap
onem iskrowym - 4 lub wi� cej cylindrów 1,25 1,75 
�  silnik z zap
onem iskrowym - 1 do 3 cylindrów 1,5 2 
�  silnik Diesla - 4 lub wi� cej cylindrów 1,5 2 
�  silnik Diesla - 1 do 3 cylindrów 2 2,5 

 
 
 
6.3.  Obliczanie � ywotno� ci 
 
	o � yska przegubu s�  zasadniczo czynnikiem decyduj� cym 
o � ywotno� ci wa
u przegubowego. Celem wyznaczenia  
wymaganej wielko� ci przegubu wykorzysta�  nale� y 
wykresy  umieszczone na nast� pnych stronach. 
Umo� liwiaj �  one: 
a) okre� lenie teoretycznej � ywotno� ci wybranego wa
u 

przegubowego w zale� no� ci od posiadanych danych 
eksploatacyjnych, wzgl� dnie 

b) wyznaczenie wymaganej wielko� ci przegubu dla 
za
o� onej � ywotno� ci 

 
Znamionowy moment obrotowy pomno� y�  nale� y przez 
odpowiedni wspó
czynnik dynamiczny i otrzymany w ten 
sposób moment obrotowy Md zastosowa�  w wykresach. 
Inne czynniki, jak wspó
czynniki korekcyjne, zgi� cia  
przegubu nie musz�  by�  uwzgl� dniane, gdy�  zawarte s�   na 
wykresie. 

W przypadku maszyn i pojazdów o zmiennych warunkach 
pracy  ustala si�  wpierw  pojedyncze warto� ci � ywotno� ci 
na podstawie wykresu, potem dopiero mo� na obliczy�  
ca
kowit�  wynikow�  � ywotno��  LhR wg poni� szego wzoru: 
 

hn

n

hh

hR

L
q

L
q

L
q

L
+++

=
�

2

2

1

1

100000
       [godz] 

 
gdzie: 
q1 , q2 …      - okresy czasowe w [%] 
Lh1 , Lh2 , … - � ywotno��  cz�� ciowa wyra� ona w 103 [godz]  
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6.4.  Wykresy � ywotno� ci 
 
Z uwagi na ró� norodno��  przypadków zastosowania nie da 
si�  ustali�  przydatno� ci wa
u przegubowego na podstawie 
prób. Dlatego dobór ma miejsce poprzez sprawdzenie  
wybranej wielko� ci wa
u na drodze obliczeniowej. Metody 
te opieraj�  si�  na ustaleniu dynamicznej no�no� ci 
o� ysk 
rolkowych i igie
kowych zgodnie z zaleceniami ISO R281. 
Przedstawione w niniejszym katalogu wykresy � ywotno� ci 
opieraj�  si�  na powy� szym i na specjalnej metodzie 
obliczania nominalnej � ywotno� ci wa
ów przegubowych. 
Uzyskana w ten sposób � ywotno��  wyra� one jest w 
roboczogodzinach, która przez  90%  
o� ysk przegubu jest 
osi� gane lub nawet przekraczana. 
 
S�  równie�  metody obliczania zmodyfikowanej � ywotno� ci. 
Tu uwzgl� dniane s�  ró� ne prawdopodobne czynniki, jako��  
surowca i warunki pracy. Obecny stan techniki nie pozwala 
jednak� e dokona�  oceny ró� nych zachowa�  stali o ró� nej 
jako� ci (struktura, twardo�� , zanieczyszczenia) pod 
wzgl� dem � ywotno� ci. Z tego te�  powodu dotychczas nie 
wydano � adnych postanowie�  pisemnych w postaci 
mi� dzynarodowej normy. 

Nale� y równie�  uwzgl� dni�  wp
yw warunków 
eksploatacyjnych, jak temperatura pracy, okresy 
smarowania, stosowany � rodek smarowy i zwi� zana z tym 
jego lepko�� . Te czynniki s�  inne dla ka� dego przypadku 
zastosowania i nie jest mo� liwe przeprowadzenie 
wyznaczenia zmodyfikowanej � ywotno� ci na podstawie 
uniwersalnego wykresu � ywotno� ci. 
 
Zamieszczone na nast� pnych stronach dwa wykresy 
� ywotno� ci umo� liwiaj �  Pa� stwu przybli� one  wyznaczenie 
nominalnej � ywotno� ci. 
 
Je� eli k� t zgi� cia przegubu jest mniejszy ni�  3° nale� y  na 
wykresie przyj��  b = 3°. 
 
Je� li wymagane jest dok
adne ustalenie � ywotno� ci mo� na 
zwróci�  si�  do przedstawicielstwa producenta podaj� c 
dok
adne dane zastosowania. 
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WYKRES � YWOTNO 	 CI  DLA 	O � YSK IGIE	KOWYCH 
 
 obroty  n  [min-1]  �  

 
�   � ywotno��    L [godz.] 

 
Przyk
ad: 
Wa
 kardana typoszeregu 0.113 

moment obrotowy    Md =  800 Nm 
k� t zgi� cia  b  =  5° 
pr� dko��  obrotowa n = 1000 min-1 

 
Tok post� powania:  
moment obrotowy na skali z prawej strony  �  przeci� cie z lini�  wielko� ci  wa
u  �  przeci� cie z  lini�  przerywan�  k� ta 
zgi� cia b  �  w prawo do linii obrotów �  na dó
 na doln�  skal�  � ywotno� ci. 
Wynik � ywotno��  ok.  7 000 godzin. 

m
om

en
t o

br
ot

ow
y 

 M d
  [

N
m

]  
�

 



   ····    Elbe Group  ····   155 

 
 
 
 

WYKRES  � YWOTNO 	 CI  DLA 	O � YSK WA	ECZKOWYCH 
 
 
 obroty  n  [min-1]  �  

 
�   � ywotno��    L [godz.] 

 
Przyk
ad: 
Wa
 kardana typoszeregu 0.158 

moment obrotowy    Md =  2000 Nm 
k� t zgi� cia  b  =  5° 
pr� dko��  obrotowa n = 1000 min-1 

 
Tok post� powania:  
moment obrotowy na skali z prawej strony  �  przeci� cie z lini�  wielko� ci  wa
u  �  przeci� cie z  lini�  przerywan�  k� ta 
zgi� cia b  �  w prawo do linii obrotów �  na dó
 na doln�  skal�  � ywotno� ci. 
Wynik � ywotno��  ok. 6 500 godzin. 
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6.5. Obroty a k� t zgi� cia 
 
Zgodnie z opisem powy� ej w punkcie 2.3, równomierny 
obrót na wale odbiorczym uzyska�  mo� na poprzez 
odpowiednie � rodki. Cz���  � rodkowa wa
u obraca�  si�  
b� dzie jednak nadal nierównomiernie i podlega�  
przyspieszeniu i opó� nieniu dwa razy na obrót. Wynikaj� cy 
z tego moment przyspieszenia zale� ny jest od momentu 
bezw
adno� ci masy cz�� ci � rodkowej wa
u oraz od 

pr� dko� ci obrotowej i k� ta pochylenia. Z uwagi na 
spokojno��  biegu obroty i k� t pochylenia wa
u nie powinny 
by�  du� e. 
Przy zastosowaniu wa
ów przegubowych w ogólnej 
budowie maszyn mo� na odpowiednie warto� ci odczyta�  z 
poni� szego wykresu sporz� dzonego dla wa
u przegubowego 
z normaln�  rur�  do d
ugo� ci ca
kowitej  1500 mm 

 
 
  wielko��  wa
u przegubowego   �  

 
         �  maksymalny k� t zgi� cia wa
u b [°] 
 
 
6.6.   Obroty krytyczne 
 
Cz���  � rodkowa  zgi� tego wa
u przegubowego nara� ona 
jest w trakcie przenoszenia momentu obrotowego na 
zmienne okresowo zginanie poprzez dodatkowy moment 
MZII. Wywo
uje to drgania cz�� ci � rodkowej wa
u. Je� eli 
cz� stotliwo��  tych drga�  zginaj� cych wejdzie w zakres 
drga�  w
asnych wa
u, wyst� pi wówczas maksymalne 
obci�� enie wszystkich cz�� ci., wyginanie wa
u i 
zwi� kszony ha
as. 
Aby tego unikn��  nale� y  przeliczy�  d
ugie i szybko-
obrotowe wa
y przegubowe na krytyczn�  pr� dko��  
obrotow�  zginania. W przybli� eniu s
u� y do tego poni� szy 
wzór: 
 

2

22
81021,1

L
dD

nkr

+
××»              [min-1] 

 

gdzie: 
D  -  � rednica zewn� trzna rury [mm[ 
d   -  � rednica wewn� trzna rury  [mm] 
L   - d
ugo��  cz�� ci � rodkowej [mm]  

Wa
y pracowa�  mog�  tylko w zakresie podkrytycznym. Z 
powodów bezpiecze� stwa nale� y zwraca�  uwag� , aby 
maksymalne obroty eksploatacyjne by
y w odpowiednio 
du� ej odleg
o� ci od obrotów krytycznych. W tym celu 
obowi� zuje: 
 

nmax @ 0,65 × n kr               [min-1] 
 

gdzie: 
nmax  -  maksymalne obroty eksploatacyjne 
nkr      - obroty krytyczne 
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6.7.  Wi� ksze � rednice rur 
 
Pr� dko��  obrotowa wa
u wywo
uj� ca zginanie wa
u zale� na 
jest tylko od wielko� ci rury i d
ugo� ci cz�� ci � rodkowej, co 
wynika z wzoru na obroty krytyczne. Poprzez zastosowanie 
rur o wi� kszej � rednicy mo� na podnie��  obroty krytyczne 
wa
u, nale� y to jednak czyni�  w pewnych granicach, aby 
zachowa�  zale� no��  pomi� dzy wymiarem rury i wielko� ci�  

przegubu. W tabelach z wymiarami podane s�  mo� liwe 
wymiary rury dla ka� dej wielko� ci przegubu. W 
przypadkach, w których nie wystarczy jednocz�� ciowy wa
, 
nale� y zastosowa�  ci� g wa
ów przegubowych wsparty na 

o� ysku/
o� yskach po� rednich. 

 
 

Nale� y zwróci�  uwag� , � e wi� ksze � rednice rur dozwolone s�  dopiero od pewnej 
d
ugo� ci wa
u przegubowego. Poni� ej podano te minimalne d
ugo� ci 

� rednica ko
nierza [mm] do 65 75 do 100 120  do 180 
Minimalna d
ugo��  wa
u S  [mm] 650 950 1 250 

 
 
 
Do wyznaczania wymaganej � rednicy rury przy danej maksymalnej pr� dko� ci eksploatacyjnej nmax  i  
d
ugo� ci cz�� ci � rodkowej L  s
u� y poni� szy wykres: 
 
 
         �  � rednica rury D [mm] 

 
         �  d
ugo��  cz�� ci � rodkowej L [mm] 
 
 
Przyk
ad: 
d
ugo��  cz�� ci � rodkowej   L   =    1 600 mm 
maksymalna obroty eksploatacyjne  nmax =  3 000 min-1 
 
wynik na przeci� ciu wykresu : � rednica rury ³  70 mm 
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7.  Podstawy doboru wa
ów z podwójnym przegubem do osi kieruj� cych pojazdów 
 
Wa
y z podwójnym przegubem typoszeregu 0.400 i 0.500 znajduj�  zastosowanie wy
� cznie w osiach kieruj� cych pojazdów. 
 
7.1.  Warunki kinematyczne 
 
Zgodnie z poni� szym szkicem, przy wykonywaniu skr� tu 
uk
ad osi obraca si�  wokó
 czopa obrotowego  D. 
Podwójny przegub ulega przy tym zgi� ciu w swoich 
dwóch punktach obrotu A i B. Po osiowym zamocowaniu 
wa
u II, wa
 I musi ulec przesuni� ciu w kierunku S, przez 
co powstaj�  nierównomierne k� ty zgi� cia 
 1 
 2 
pojedynczych przegubów. Efektem tego s�  
nierównomierne obroty na wyj� ciu. 
 

Mo� liwe jest utrzymanie tych nierównomierno� ci 
� cznie 
w ma
ym zakresie, je� li � rodek podwójnego przegubu C 
ulegnie przesuni� ciu o warto��  wyrównawcz�  X. Dzi� ki 
temu przy okre� lonym, wyznaczonym k� cie zgi� cia  
(zwanym k� tem biegu równomiernego 
 x) uzyskany 
zostanie równomierny bieg wa
u i powstaj�  wówczas k� ty 
zgi� cia 
 1 i 
 2 o równej wielko� ci. 
 
Jako k� t biegu równomiernego przyjmuje si�  
 x = 30° do 
35°. 

 

 
 
Obja�nienie oznacze�  liter: 

A punkt obrotu przegubu 
B punkt obrotu przegubu 
C � rodek przegubu podwójnego 
D � rodek czopa obrotowego 
a   odleg
o��  punktu obrotu przegubu od osi � rodkowej przegubu  podwójnego 
e   przesuni� cie wa
u lu� nego 
X przesuni� cie � rodków przy monta� u 

 x  k� t równomiernego biegu/ obrotów  

   
� czny k� t zgi� cia  

 1  k� t zgi� cia pojedynczego przegubu  

 2 k� t zgi� cia pojedynczego przegubu   
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7.2.  Przesuni� cie � rodka X i maksymalne wsuni� cie ‘e’ 
 
Przesuni� cie � rodka X potrzebne do mo� liwie równomiernych  
obrotów  na cz�� ci  nap� dzanej wa
u przegubowego obliczone  
mo� e   zosta�    w  zale� no� ci   od  odleg
o� ci   ‘a’   i  od   k� ta  
równomiernego biegu 
 x : 
 
W poni� szej tabeli podano obliczone przesuni� cie � rodka X dla typoszeregów 0.400 i 0.500: 
 

Typoszereg 0.400 ,  k� t równomiernych obrotów 
  = 35°  
Wielko��  przegubu 0.408 0.409 0.411 0.412 
K� t zgi� cia 
   [°] 50 50 50 50 
X   [mm] 1,5 1,7 2,0 2,2 

 
Typoszereg 0.500 ,  k� t równomiernych obrotów 
  = 32°  
Wielko��  przegubu 0.509 0.510 0.511 0.512 0.513 0.515 0.516 0.518 
K� t zgi� cia 
   [°] 42 | 47 | 50 42 | 47 42 | 47 42 | 47 42 | 47 42 | 47 42 | 47 
X   [mm] 1,3 | 1,3   | 1,6 1,5 | 1,6 1,6 | 1,7 1,7 | 1,8 1,9 | 2,0 2,1 | 2,2 2,2 | 2,3 

 
 
 
 
Wsuni� cie  ‘e’ przy k� cie zgi� cia 
  obliczane jest równie�  
 w zale� no� ci od odleg
o� ci ‘a’ i k� ta równomiernych  
obrotów 
 x wed
ug nast� puj� cego wzoru: 
 
 
 
 
W poni� szej tabeli podano wsuni� cie ‘e’ dla typoszeregów 0.400 i 0.500: 
 
Typoszereg 0.400 ,  k� t równomiernych obrotów 
  = 35°  
Wielko��  przegubu 0.408 0.409 0.411 0.412 
K� t zgi� cia 
   [°] 50 50 50 50 
e   [mm] 6,5 7,2 8,3 9,2 

 
Typoszereg 0.500 ,  k� t równomiernych obrotów 
  = 32°  
Wielko��  przegubu 0.509 0.510 0.511 0.512 0.513 0.515 0.516 0.518 
K� t zgi� cia 
   [°] 42 | 47 | 50 42 | 47 42 | 47 42 | 47 42 | 47 42 | 47 42 | 47 
e  [mm] 4,5 | 6,0   | 7,9 5,2 | 6,9 5,8 | 7,8 6,1 | 8,1 6,7 | 9,0 7,3 | 9,7  7,8 | 10,5 

 
 
7.3.   Wymiarowanie wa
ów z podwójnym 

przegubem 
 

Wyznaczenie wymaganej wielko� ci przegubu w sposób 
celowy ma miejsce na podstawie maksymalnego momentu 
obrotowego. Mo� e to by�  moment obrotowy obliczony na 
podstawie mocy silnika, prze
o� enia przek
adni i 
roz
o� enia obci�� enia lub te�  momentu po� lizgu opon, 
wynikaj� cy z dopuszczalnego nacisku na o� , ze 
statycznego promienia opony i wspó
czynnika tarcia m . 
Zawsze ni� sza z tych warto� ci stanowi maksymalny 
dopuszczalny roboczy moment obrotowy, na podstawie 
którego dokonuje si�  doboru wymaganej wielko� ci 
przegubu. Wyznaczona w ten sposób wielko��  wa
u z 
podwójnym przegubem wykazywa�  b� dzie odpowiedni�  
� ywotno�� , gdy�  udzia
 czasowy wi� kszych obci�� e�  jest 
z regu
y mniejszy. 

7.4.   Obci�� enie 
o� ysk wa
u 
 

Wa
y z podwójnymi przegubami bez centrowania 
posiada�  powinny 
o� yskowanie w obu po
ówkach wa
u, 
umieszczone bezpo� rednio przy przegubie, przy czym 
jedna cz���  wa
u musi by�  umocowana na sta
e, druga za�  
cz���  wa
u pozostaje ruchoma, swobodna. Podczas 
przenoszenia momentu obrotowego powstaj�  dodatkowe 
si
y, które powinny by�  uwzgl� dnione przy kalkulacji 
/doborze 
o� ysk wa
u. 
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7.5.   Zdolno��  przenoszenia wa
ów z podwójnym przegubem w zale� no� ci od k� ta zgi� cia 
 
Podczas przenoszenia momentu obrotowego w zgi� tym 
przegubie podwójnym panuje inny uk
ad si
 w czopach 
krzy� aka i w cz�� ci � rodkowej wa
u ni�  w stanie 
wyprostowanym wa
u. Wynika to z faktu 
nierównomiernego roz
o� enia przenoszonego momentu 
obrotowego na czopach krzy� aków. Ponadto, jak 
wspomniano w rozdziale 5, wyst� puje dodatkowy 
moment, który musi by�  traktowany razem z 

przenoszonym momentem. 	� czny moment wynikowy 
prowadzi do podwy� szonego nacisku i do wi� kszego 
napr�� enia zginania wewn� trz krzy� aków przegubu. Aby 
móc uwzgl� dni�  powy� sze oddzia
ywania, do dyspozycji 
zamieszczono poni� szy wykres. Z tego wykresu mo� na 
odczyta� , o ile procent musi zosta�  zredukowany 
dopuszczalny maksymalny moment obrotowy w 
zale� no� ci od k� ta zgi� cia przegubu/wa
u. 

 
 
 

 
         k� t zgi� cia  przegubu b [°]   �  
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8.  Wskazówki dotycz� ce zastosowania  wa
ów z przegubami krzy� owymi (typoszeregi 
0.600,  0.700) i kulowymi (typoszereg 0.800) 

 
Okre� lanie momentu obrotowego dla precyzyjnych przegubów z 
o� yskowaniem igie
kowym, 
pojedynczych przegubów krzy� owych i kulowych 
 
 
Przedstawiona na wykresie krzywa Md max 
przedstawia warto� ci graniczne, które nie 
powinny by�  przekraczane. Warto� ci te 
dozwolone s�  w pe
ni tylko przy niskich 
obrotach i ma
ym k� cie zgi� cia wa
u 
wzgl� dnie przy pracy przerywanej. 
 
Wraz ze wzrostem k� ta za
amania przegubu 
zmniejsza si�  przenoszony moment 
obrotowy, co przedstawiono na wykresie w 
postaci wspó
czynnika zmniejszenia 
momentu obrotowego. 
 
 
 
 
 
Precyzyjne wa
y przegubowe z u
o� yskowaniem igie
kowym 
(typoszereg 0.600) 
 

 
 Pr� dko��  obrotowa [min-1] 

250 500 1 000 2 000 3 000 4 000 5 000 Typ 
przegubu Maksymalny roboczy moment obrotowy Md max  [Nm] 

Dopuszczalne maksymalne robocze 
momenty obrotowe przegubów z 

o� yskowaniem igie
kowym w zale� no� ci 
od pr� dko� ci obrotowej.   
(moment obrotowy w Nm) 

 0.616 
0.620 
0.625 

 

0.632 
0.640 
0.650 
0.663 

  11 
  28 
  35 

 

  70 
150 
220 
450 

  10 
  25 
  30 

 

  60 
130 
190 
400 

    8 
  19 
  25 

 

  50 
100 
150 
310 

    6 
  15 
  20 

 

  40 
  80 
120 
250 

     5,5 
  14 

   18,5 
 

  37 
  74 
110 
220 

     5,1 
   12,5 
  17 

 

  34 
  68 
100 
200 

     4,8 
  12 
  16 

 

  32 
  64 
  95 
190 

 
 
 
Pojedyncze przeguby krzy� owe i kulowe 
 
Poni� sza regu
a s
u� y do doboru tzw. „z grubsza”  wymaganej wielko� ci przegubu:  
 

Obroty x  k� t zgi� cia przegubu  ££££ 500 
Do dyspozycji pe
en moment 
obrotowy Md max 

Obroty x  k� t zgi� cia przegubu  ££££ 5 000 
Do dyspozycji po
owa momentu 
obrotowego  ( ½ x Md max) 

 
 
Je� eli iloczyn obrotów i k� ta zgi� cia jest mniejszy od 
warto� ci 500 mo� emy  przyj�� , � e wybrany przez nas 
przegub w danych warunkach pracy mo� na obci�� y�  do 
pe
nego momentu obrotowego z tabeli tzn. Md max.  W 
wielu jednak przypadkach  iloczyn powy� szy przekracza 

warto��  500 i wówczas  wybrany przegub obci�� a�  mo� na 
do  po
owy  momentu Md mmax podanego w tabeli . W 
praktyce oznacza to, � e dobiera�  nale� y wówczas przegub 
na podwójn�  warto��  �� danego momentu obrotowego

. 

               k� t zgi� cia  przegubu b [°]   �  
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9.  Transport i magazynowanie, wskazówki zabudowy 
 
Wa
y przegubowe dostarczane s�  w stanie gotowym do u� ytku. Je� eli zamawiaj� cy nie poda
 inaczej, wa
y 
wywa� one s�  dynamicznie przy pr� dko� ci 2000 obr/min w klasie Q16. 
 
 
9.1. Wskazówki ogólne 
  
Celem osi� gni� cia wysokiej jako� ci wywa� ania, nale� y 
zwraca�  uwag�  w transporcie i magazynowaniu wa
ów na 
to, aby nie podlega
y one � adnym uderzeniom. Najlepiej 
transportowa�  je w pozycji poziomej. W przypadku 
transportu w pionie zabezpieczy�  wa
y przed roz
� czeniem 
obu po
ówek .  

Magazynowanie wa
ów równie�  w pozycji poziomej, nie 
bezpo� rednio na posadzce, najlepiej na drewnianych 
rega
ach.. Przy d
u� szym przechowywaniu nale� y 
sprawdza�  nie malowane elementy na korozj�  i 
zabezpieczy�  je � rodkiem przeciwkorozyjnym. 

 
 
9.2.  Wskazówki zabudowy 
 
Przed zamontowaniem wa
u przegubowego nale� y 
starannie oczy� ci�  powierzchnie ko
nierzy 
� cz� cych z 
brudu, zanieczyszcze�  i smarów. Ma to na celu 
zapewnienie odpowiedniego wspó
czynnika tarcia . 
 
Nie wolno roz
� cza�  i zamienia�  po
ówek wa
ów na 
po
� czeniu wielowypustowym, gdy�  ma to du� y wp
yw na 
wykonane wywa� enie ca
ego wa
u. Z tego samego powodu 
nie usuwa�  ci�� arków wywa� aj� cych, je� li znajduj�  si�  
przy wale. 
 
Przed zamontowaniem wa
u nale� y si�  upewni� , � e wa
 
przegubowy jest prawid
owo z
o� ony, tzn. zaznaczenie na 
pia� cie  i wale wielowypustowym le��  naprzeciwko siebie. 
Patrz wa� na uwaga w ramce na str. 145. 
 
Wa
y przegubowe nale� y ustawia�  tak, aby profil 
wielowypustowy by
 jak najlepiej chroniony przed wilgoci�  
i zanieczyszczeniami. Zasadniczo oznacza to monta�  w 
sposób przedstawiony na szkicu poni� ej, gdzie os
ona 
profilu skierowana jest na dó
 i spadaj� ca na wa
 woda  
b� dzie wyp
ywa�  z profilu. 
 

 

Je� eli nap� d wymaga po
� czenia dwóch lub kilku wa
ów 
przegubowych jeden za drugim, zaleca si�  wówczas 
montowa�  s� siednie wa
y w pozycji obróconej o 90° 
wzgl� dem siebie. Umo� liwia to przynajmniej cz�� ciowe 
zmniejszenie momentów przyspieszania masy na zewn� trz, 
wywo
anych przez nierównomierne obracanie si�  cz�� ci 
� rodkowych wa
u. 
 

 
usytuowanie wide
ek – obrócone  

wzgl� dem siebie o 90° 
 
 
 
 
Na � yczenie wysy
amy razem z wa
em przegubowym 
zestawy � rub potrzebne do po
� czenia ko
nierzy z 
elementem maszyny. Informacje o jako� ci � rub i wielko� ci 
wymaganych momentów dokr� cania podano na stronie 74. 
Przy dokr� caniu najlepiej jest u� ywa�  klucza 
dynamometrycznego, dokr� ca�  metod�  „na krzy� ” 
 
Dostarczone wa
y przegubowe s�  nasmarowane. Po 
d
u� szym magazynowaniu konieczne jest ponowne 
przesmarowanie. 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

przek
adnia 
 lub 
o� ysko 
po� rednie 
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10.  Wskazówki dotycz� ce bezpiecze� stwa i konserwacji 
 
10.1. Wskazówki dotycz� ce bezpiecze� stwa 
 
U� ytkownik powinien zapewni�  odpowiednie warunki 
bezpiecznej pracy, aby obracaj� ce si�  cz�� ci nie stanowi
y 
zagro� enia dla ludzi. Ponadto przestrzega�  nale� y 
ustawowych przepisów bezpiecze� stwa i przed 
rozpocz� ciem prac konserwacyjnych podj��  odpowiednie 
� rodki zaradcze. 
 
·  Przy wszelkich pracach przy wale przegubowym nap� d 

musi by�  wy
� czony i zabezpieczony przed 
za
� czeniem przez osoby niepowo
ane. 

·  Monta�  i demonta�  oraz konserwacja wa
ów 
przegubowych mog�  by�  wykonywane tylko przez 
przeszkolony personel. 

·  W trakcie monta� u i demonta� u zwraca�  uwag� , aby 
nie zrani�  r� k przez ruchome cz�� ci przegubów. 
Zabezpieczy�  wa
 przez przypadkowym wysuni� ciem 
(roz
� czeniem) obu po
ówek . 

·  Zabezpieczy�  szybkoobrotowe i/lub d
ugie wa
y przed  
przypadkowym dotkni� ciem za pomoc�  urz� dze�  
ochronnych np. pa
� kami lub siatkami ochronnymi 
wzgl. poinformowa�  widocznymi tablicami o 
mo� liwych zagro� eniach. 

·  Nie obracaj� ce si� , stoj� ce wa
y nie obci�� a�  
ci�� arami, nie odk
ada�  na wa
 narz� dzi i innych 
przedmiotów  

 
 
 
 
 
 
 

Celem unikni� cia szkód i zagro� e�  przestrzega�  nale� y 
nast� puj� cych wskazówek: 
 
·  Nie przekracza�  dozwolonych pr� dko� ci 

eksploatacyjnych. 
·  Nie przekracza�  dopuszczalnego k� ta zgi� cia wa
u. 
·  Przy wa
ach ze zmienn�  d
ugo� ci�   nie wolno 

przekracza�  maksymalnej  warto� ci wymiaru X 
(wysuwu czyli tzw. kompensacji). Optymalnie jest 
wykorzystywanie  1/3 d
ugo� ci wysuwu 

·  Wa
 przegubowy podlega regularnej kontroli na 
cichobie� no�� , drgania, a po zatrzymaniu na luzy w 
przegubie. 

·  Nie wolno zmienia�  stanu wywa� enia wa
u. 
·  Nie podejmowa�  � adnych zmian ani  samodzielnych 

przeróbek i napraw wa
ów przegubowych bez 
uzyskania pisemnej zgody producenta. Grozi to utrat�  
gwarancji i stanowi�  mo� e zagro� enie dla ludzi i 
materia
ów. 

·  Nie wolno czy� ci�  wa
ów przegubowych wod�  pod 
ci� nieniem ani par� , gdy�  grozi to uszkodzeniem 
uszczelek. 

·  Nie u� ywa�  agresywnych � rodków czyszcz� cych. 
·  Profile wielowypustowe pokryte warstw�  tworzywa 

sztucznego chroni�  przed uszkodzeniami 
mechanicznymi, termicznymi i chemicznymi. 

·  Zastosowanie wa
ów przegubowych w p
ynnych 
mediach mo� liwe tylko za pisemn�  zgod�  producenta. 

·  Unika�  miejscowego nagrzania wa
u np. przy 
wypalanie resztek farby, gdy�  zmienia to w
a� ciwo� ci 
równomiernej pracy wa
u. 

 
 
 
10.2.  Ogólne wskazówki dotycz� ce konserwacji 
 
Wa
y przegubowe dostarczane s�  w stanie gotowym do 
u� ytku, odpowiednio zakonserwowane i wywa� one. Aby 
mog
y spe
ni�  w
a� ciwo� ci podane w dokumentacji nie 
wolno dokonywa�  w nich � adnych zmian. 
Okresy przegl� dowe zale� ne s�  od warunków zastosowania 
wa
u. Wi� ksze obci�� enie, wahania temperatury, dzia
ania 
brudu i wody s�  przyczynami zastosowania krótszych 
okresów przegl� dowych. 

Zalecamy zastosowanie takich samych okresów 
przegl� dowych jakie posiada dana maszyna czy pojazd, w 
której zamontowano nasz wa
. Przynajmniej raz w roku 
niezb� dny jest przegl� d i konserwacja. 
 

Podane poni� ej okresy  mi� dzy przegl� dami s
u��  do 
ogólnego u� ytku  i najlepiej jest dostosowa�  je do w
asnych 
potrzeb.

 
 

Okresy mi� dzy przegl� dami 
Dziedzina zastosowania 

Przegub Wysuw wa
u (kompensacja) 
Pojazdy u� ytkowe drogowe 50 000 km lub 1 rok bezobs
ugowy 
Pojazdy u� ytkowe drogowe i terenowe 25 000 km  lub 6 mies. bezobs
ugowy 
Pojazdy u� ytkowe wy
� cznie na budowach i 
terenowe 

10 000 km lub 1 mies. bezobs
ugowy  wzgl. 100 godz. 

Maszyny ziemne i budowlane 250 roboczogodzin lub 1 mies. bezobs
ugowy  wzgl. 100 godz. 
Urz� dzenia stacjonarne, budowa maszyn 500 roboczogodzin lub 3 mies. bezobs
ugowy  wzgl. 3 mies. 
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10.3  Wytyczne dotycz� ce smarowania 
 

Zasadniczo wa
y przegubowe ELBE posiadaj�  trzy 
smarowniczki wg DIN 71412: po jednej na ka� dym z 
przegubów, trzecia s
u� y do smarowania profilu 
wielowypustu. 
W przypadku profili pokrytych tworzywem sztucznym nie 
ma trzeciej smarowniczki na wielowypu� cie. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Wymagania dotycz� ce materia
ów smarowych: 
 

·  Zakres temperatury: -30°C do maks. +100°C.  
Do smarowania wa
ów stosowa�  smary litowe 2 klasy 
konsystencji o penetracji 265/295 i punkcie kroplenia 
ok. 180°C. Nie stosowa�  smarów z  dodatkami MoS2. 
 

·  Wykonanie wysokotemperaturowe  
Dopuszczalna temperatura dla wykonania wysoko-
temperaturowego: do ok. +160°C, krótkotrwale do 
+180°C ;  
Stosowa�  smary HT konsystencji  klasy 1 lub 2. 
Dost� pne równie�  wykonania specjalne do +250°C. 
 

·  Wykonanie niskotemperaturowe   
Zakres temperatur dla wykonania nisko-
temperaturowego: -60°C do +110°C ;  
Stosowa�  smary  TT konsystencji klasy 1 lub 2  
 

·  Wykonanie o ograniczonej konserwacji/ bezobs
ugowe:  
je� eli wymagane s�  d
ugie okresy konserwacyjne, 
mo� liwa jest dostawa wa
ów w wykonaniu o 
ograniczonej konserwacji. W okre� lonych wypadkach  
mo� liwe jest wykonanie nie wymagaj� ce � adnej 
konserwacji czyli bezobs
ugowe. Wykonanie to 
wymaga dodatkowych ustale�  przy zamawianiu. 

 
10.4.  Wskazówki techniczne 
 

·  Oczy� ci�  smarowniczki przed smarowaniem. 
·  Smarowanie profilu powinno odbywa�  si�  w stanie 

zesuni� tym wa
u, wzgl. przy najmniejszej jego 
d
ugo� ci eksploatacyjnej. 

·  Nie usuwa�  zaworów odpowietrzaj� cych.  
·  Smar nie mo� e by�  wt
aczany przy za du� ym ci� nieniu 

lub zbyt silnych uderzeniach smaru. Maksymalne 
dopuszczalne ci� nienie smarowania: 20 bar. 

·  Smarowanie krzy� aków odbywa si�  przez 
smarowniczk�   na � rodku krzy� aka lub na dole przy 
tulejce 
o� yskowej krzy� aka. Smar nale� y tak d
ugo 
wt
acza� , a�  wydostanie si�  przy uszczelkach 

wszystkich czterech 
o� ysk krzy� aka. Tylko tak 
zapewni�  mo� na, aby wszystkie cztery 
o� yska 
otrzyma
y porcj�  �wie� ego smaru. 

·  Niektóre wykonania przegubów podwójnych posiadaj�  
smarowniczk�  w cz�� ci � rodkowej przegubu, przez 
któr�  smarowane s�  jednocze�nie oba krzy� aki 
przegubu (tzw. smarowanie centralne). 

·  Wa
y przegubowe, które nie by
y u� ywane ponad 6 
miesi� cy nale� y przed zabudow�  nasmarowa� . 

 
 
10.5.  Wskazówki dotycz� ce kontroli 
 

·  Sprawdzi�  dokr� cenie � rub 
� cz� cych ko
nierze. 
·  Sprawdzi�  odg
osy pracy i wibracje wa
u, ustali�  

przyczyn�  ha
asu i  podj��  napraw� . 
·  Przed smarowaniem dokona�  pomiaru luzów na 


o� yskach w krzy� aku wa
u przegubowego (mo� liwe 
równie�  w stanie zabudowanym wa
u) i w po
� czeniu 
profilu wielowypustowego.  

·  Sprawdzi�  i obejrze�  doln�  cz���  tulejek (panewek) 

o� yskowych w krzy� aku wa
u pod k� tem wyst� pienia 
zmian koloru (przefarbowania) lub odkszta
ce� , co 
wskazywa
oby na wyst� pienie niedopuszczalnego 
przegrzania.  

·  Skontrolowa�  wizualnie stan  uszczelnie�  przy 
tulejkach (panewkach) 
o� ysk igie
kowych tzn. 
pier� cieni wargowych uszczelniaj� cych w krzy� aku 

oraz pier� cieni uszczelniaj� cych w � rodkowej cz�� ci 
wa
u na wielowypu� cie. Uszkodzone pier� cienie 
uszczelniaj� ce prowadz�  do niedopuszczalnej utraty 
(wycieków) � rodka smarowego, a w konsekwencji do 
uszkodzenia wa
u.  

·  Oczy� ci�  powierzchnie czo
owe ko
nierzy wa
u 
przegubowego i ko
nierzy wspó
pracuj� cych. Usun��  
pozosta
o� ci farby i � rodek konserwuj� cy. Nie 
smarowa�  ich olejem lub smarem. 

·  Sprawdzi�  bicie i wspó
osiowo��  ko
nierzy 
wspó
pracuj� cych. 
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Arkusz doboru nap� du przegubowego 
Zastosowanie przemys
owe 
 
 
 
 
 
 
Wys
a�  do RADIUS-RADPOL Sp.j.   
na numer faxu  61 814 38 43 
lub mail: techniczny@radius-radpol.com.pl 
 

Nazwa i adres Klienta: 
_________________________________________________________ 
 
_________________________________________________________ 
 
Osoba kontaktowa: _________________________________________ 
 
Tel _______________________ Fax ___________________________ 
 
E-mail: ______________________________Data:  _______________ 

1. Zespó
 nap� dowy:   �   silnik elektryczny   �  silnik spalinowy 
 
typ _______________________________  maksymalny moment obrot. ________________________ 
 
ilo��  cylindrów______________________  przy obrotach ____________________________________ 
 
wspó
czynnik krytyczny_______________  prze
o� enie przek
adni _____________________________ 
 
czas pracy __________________________  czas pracy na poszczeg. biegach _____________________ 
 
moc maksymalna ____________________  rodzaj sprz� g
a ___________________________________ 
 
przy obrotach _______________________  elastyczny element za
� czaj� cy ______________________ 
 

2. Zespó
 odbiorczy  (np. przek
adnia, ko
o wentylatora, pompa): 
 
________________________________________________________________________________________________ 
 

3. Warunki eksploatacji: 
 
obci�� enie dynamiczne ____________________________________________________________________________ 
 
praca przerywana  �  nie   �  tak  ilo��  za
� cze�  na dzie�  ___________________________________ 
 
praca nawrotna      �  nie   �  tak  ilo��  nawrotów  na   godz.  /  dzie�   _________________________ 
 
temperatura otoczenia: sta
a ____________ maksymalna _____________ 
 
pozosta
e warunki pracy: zapylenie, kurz, woda, inne ___________________________________________________ 
 
 

4. Wa
 przegubowy 
 

maksymalny wyst� puj� cy moment obrotowy  _______________ sta
y moment obrotowy ____________________ 
 
obroty maksymalne ___________________________________ � rednie obroty ___________________________ 
 
k� t za
amania (zgi� cia) _________ najmniejszy /  najd
u� szy wymiar zabudowy __________  /  ____________ 
 
� rednica ko
nierza i otwory w ko
nierzu ______________________________________________________________ 
 
lub otwór w pia� cie _______________________   pozycja pracy:   �  poziomo     �   pionowo 
 
oczekiwana � ywotno��   ok.____________________ godzin 
 
zapotrzebowanie:         ilo��  sztuk na     miesi� c /  rok   _________ 
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Arkusz doboru nap� du przegubowego 
Zastosowanie w poje
 dzie 
 
 
 
 
 
 
Wys
a�  do RADIUS-RADPOL Sp.j.   
na numer faxu  61 814 38 43 
lub mail: techniczny@radius-radpol.com.pl 
 

Nazwa i adres Klienta: 
_________________________________________________________ 
 
_________________________________________________________ 
 
Osoba kontaktowa: _________________________________________ 
 
Tel _______________________ Fax ___________________________ 
 
E-mail: ______________________________Data:  _______________ 

1. Zespó
 nap� dowy:   �   silnik elektryczny   �  silnik spalinowy 
 
typ _______________________________  moc maksymalna. _______________________________ 
 
ilo��  cylindrów______________________  przy obrotach ___________________________________ 
 
wspó
czynnik krytyczny_______________  maksymalny moment obrotowy _____________________ 
 
czas pracy __________________________  przy obrotach ___________________________________ 

 
2. Pojazd 

typ pojazdu _________________________ ilo��  osi ____________ ilo��  osi nap� dzanych ______________ 
 
dopuszczalny ci�� ar ca
k. ______________ maks. obci�� enie osi:  przód _____________ ty
 ______________ 
 
nap� d:  �  przedni    �  tylni 
mechanizm ró� nic. -skrzynia rozdz.  �  tak   �   nie   wielko��  opon:      dyn. promie� _____________ 
blokada mechanizmu  ró� nicowego   �  tak   �   nie        stat. promie�  _____________ 
blokada mechan. ró� nic. osi nap� d.   �  tak   �   nie   pr� dko��  maks. __________________________ 
 

3. Sprz� g
o: 
rodzaj sprz� g
a ____________________________ sprz� g
o elastyczne ____________________________ 
  
przetwornik _______________________________ stopie�  sprawno�ci   %__________________________ 
 

4. Przek
adnia: 
rodzaj przek
adni ___________________________ maks. moment obrot. osi przedniej ________________ 
 
prze
o� enia biegów w przód __________________ maks. moment obrot. tylnej osi ___________________ 
 
prze
o� enia biegów w ty
 _____________________ czasy poszczeg. biegów _________________________ 
 
prze
o� enia mechanizmu ró� nic.________________ przetwornik hydrauliczny    �  tak   �   nie 
 
prze
o� enia przek
adni planetarnej ______________ przetwornik rozruchowy _________________________ 
 

5. Wa
 przegubowy 
 

k� t za
amania (zgi� cia) _________        najmniejszy /  najd
u� szy wymiar zabudowy __________  /  ________ 
 
� rednica ko
nierza i otwory w ko
nierzu ______________________________________________________________ 
 

lub otwór w pia� cie _______________________   pozycja pracy:   �  poziomo     �   pionowo 
 
oczekiwana � ywotno��   ok._______________godzin 
 
zapotrzebowanie:         ilo��  sztuk na     miesi� c /  rok   _______/______ 

 


