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Historia firmy 
 
 
 
 
RINGSPANN to nazwa nowoczesnego przedsi� bior-
stwa, które produkuje wysokojako� ciowe produkty 
znajduj� ce zastosowanie w dziedzinie budowy ma-
szyn, pojazdach, technice nap� dowej. 
 

Pocz� tek firmy stanowi pomys
 jej za
o� yciela in� . Al-
brechta Maurera z roku 1943 polegaj� cy na zastoso-
waniu okr� g
ego pier� cienia z naci� ciami jako elemen-
tu mocuj� cego. Jego produkcj�  rozpocz� to w 1944 
roku w przedsi� biorstwie o nazwie RINGSPANN Sp. z 
o.o., które nazw�  wzi� 
o w
a� nie od tego pier� cienia 
mocuj� cego. Taki pier� cie�  stanowi równie�  do dzisiaj 
logo firmy. Sto� kowy pier� cie�  ze specjalnej hartowa-
nej stali, ponacinany od zewn� trznej i wewn� trznej 
strony w celu zwi� kszenia elastyczno� ci, zwi� ksza 
swoj�  � rednic�  zewn� trzn�  przy jego p
askim � ci� ni� -
ciu, a powstaj� ca si
a promieniowa jest minimum 5 
razy wi� ksza od przy
o� onej do jego � ci� ni� cia si
y 
osiowej. 
 

Z  biegiem lat produkcja seryjna wymusza
a wysokie 
dok
adno� ci, pojawia
y si�  nowe zadania do rozwi� za-
nia, wzrasta
y wymagania. RINGSPANN sta
 si�  firm�  
rozwi� zuj� c�  najtrudniejsze problemy mocowania, 
rozwija
 si�  program produktów i obs
ugiwane rynki. 
Obok  najrozmaitszych przyrz� dów mocuj� cych poja-
wi
y si�  sprz� g
a i wolnobiegi, które wkrótce zaj� 
y  
najwa� niejsz�  pozycj�  w ca
ej gamie produktów firmy. 
W roku 1951 powstaj�  pierwsze sprz� g
a za
� czalne i 
przeci�� eniowe. 
 

Wraz ze skonstruowaniem w 1956 roku elementu blo-
kuj� cego rozpocz� 
a si�  historia wolnobiegów ze zna-
kiem RINGSPANN jako znakomitego elementu techni-
ki nap� dowej. Wolnobiegi mog�  automatycznie roz
� -
cza�  nap� d bez pomocy sprz� gie
 lub mog�  przenosi�  
nap� d tylko w jednym kierunku, blokuj� c obrót w drug�  
stron� . Dzisiaj RINGSPANN uchodzi za przedsi� bior-
stwo technologicznie wiod� ce na ca
ym � wiecie w 
dziedzinie budowy wolnobiegów, jako elementów na-
p� dowych. W ka� dym przypadku zastosowanie wol-
nobiegów RINGSPANN daje doskona
e rozwi� zanie. 
 

W roku 1962 skonstruowano w firmie RINGSPANN 
cierne sprz� g
o zabezpieczaj� ce o nazwie RIMO-
STAT, co umo� liwi
o rozpocz� cie produkcji kszta
to-
wych sprz� gie
 przeci�� eniowych do najwy� szych 
obci�� e� .  
 

W roku 1969 skonstruowano ograniczniki momentu 
obrotowego SIKUMAT, stanowi� ce dzi�  du��  rodzin�  
elementów zabezpieczaj� cych nap� dy przed przeci� -
� eniem. 
 

W roku 1971skonstruowano odchylanie elementów 
blokuj� cych (zakleszczaj� cych) umieszczonych w 
koszyku w wolnobiegu pomi� dzy pier� cieniem we-
wn� trznym a zewn� trznym, powoduj� ce roz
� czanie 
bie� ni pier� cienia wewn� trznego od zewn� trznego na 
skutek si
y od� rodkowej. Ten wynalazek umo� liwi
 
produkcj�  wolnobiegów o nieograniczonej trwa
o� ci, 
stosowanych obecnie do wa
ów szybkoobrotowych. 
By
 to epokowy wynalazek dla dzisiejszej techniki wol-
nobiegów roz
� czaj� cych nap� d/wyprzedzaj� cych. W 
roku 2010 znacznie rozbudowano ofert�  wolnobiegów 

typu FXM zwi� kszaj� c przenoszone momenty obroto-
we. 
 

W roku 1974 firma RINGSPANN rozpoczyna sprzeda�  
hamulców przemys
owych, pocz� tkowo jeszcze marki 
Alanco. 
 

W roku 1976 do programu produkcyjnego wesz
y sto� -
kowe pier� cienie rozpr�� no-zaciskowe, czyli elementy 
do po
� cze�  wa
-piasta, których paleta produktów jest 
dzisiaj bardzo szeroka. 
 

Now�  jako��  kontroli maszyn i urz� dze�  wprowadzi
 w 
roku 1987 przyrz� d do elektronicznego pomiaru mo-
mentu obrotowego. System stosowany jest do sta
ej 
kontroli procesów w maszynach i urz� dzeniach. W tym 
roku skonstruowano równie�  ograniczniki si
y i rozsze-
rzono seri�  ograniczników momentu obrotowego SI-
KUMAT. 
 

W roku 1990 RINGSPANN rozpocz� 
 w
asny program 
hamulców przemys
owych, który z biegiem lat ulega
 
znacznemu rozbudowaniu. Wprowadzono równie�  
tarcze hamulcowe, a w roku 1992 wynaleziona zosta
a 
automatyczna regulacja zu� ycia ok
adzin ciernych. 
Obecnie program hamulców obejmuje hamulce stero-
wane pneumatycznie, hydraulicznie, za pomoc�  spr� -
� yny, r� cznie, ci� gnem, a od roku 2003 równie�  elek-
tromagnetycznie. 
 

W roku 1998 do programu wesz
y dwucz�� ciowe tar-
cze skurczowe, stosowane do 
� czenia wa
u dr�� one-
go z wa
em pe
nym, a w roku 2001 doskonale spraw-
dzaj� ce si�  precyzyjne sprz� g
a typu HELICAL, wyko-
nywane z jednego kawa
ka materia
u. 
 

W roku 2000 powsta
y firmy zale� ne RINGSPANN 
Corporation w USA, a w 2006 RINGSPANN Power 
Transmission w Chinach i w Indiach. W roku 2014 
wybudowano w Chinach nowy zak
ad produkc. W roku 
2015 utworzono oddzia
y w RPA i Skandynawii. 
 

W roku 2003 do programu produkcyjnego hamulców 
wchodz�  hamulce sterowane elektromagnetycznie, a 
w roku 2010 rozszerzono znacznie program hamulców 
o du� e hydrauliczne gniazda hamulcowe, stosowane 
m.in. w sterowaniu elektrowni wiatrowych. W 2015 r. 
oferta hamulców znacznie rozszerzy
a si� . 
 

Opieraj� c si�  na fachowym doradztwie i najnowocze-
� niejszej technologii produkcji RINGSPANN oferuje 
dzisiaj doskona
e pod wzgl� dem technicznym i eko-
nomicznym produkty w dwóch dziedzinach: technika 
nap� dowa  i technika mocowa � . Ta druga obejmuje 
bogat�  palet�  uchwytów, trzpieni i zacisków we-
wn� trznych i zewn� trznych, wykonywanych pod �� da-
ne wymiary klienta, stosowanych do precyzyjnego 
mocowania przedmiotów i elementów obróbkowych. 
 

System jako� ci firmy RINGSPANN odpowiada ISO 
9001. RINGSPANN jest upowa� nionym dostawc�  dla 
przemys
u samochodowego, lotniczego i kosmicznego. 
Jest równie�  g
ównym dostawc�  wielu du� ych mi� dzy-
narodowych przedsi� biorstw budowy maszyn. 
 

2 wydanie polskie -  10/ 2015 pk 
Zastrzega si�  prawo do zmian technicznych z uwagi na post� p techniczny



 

 
        

 
 
 
 
 
Firma w „przekroju” 
 
Siedziba: Bad Homburg, Niemcy 
Rok za
o� enia: 1944 
Spó
ki zale� ne: 12 przedstawicielstw: Niemcy, Francja, Anglia, Hiszpania, 

Holandia, Szwajcaria, Szwecja, USA, Indie, Chiny, RPA 
Zak
ady produkcyjne: 6 
Ilo��  pracowników: 450 
Obroty grupy: ok. 60 mln EUR rocznie 
G
ówne grupy  produktów: wolnobiegi, hamulce, po
� czenia wa
-piasta, ograniczniki 

momentu obrotowego i si
y, sprz� g
a do wa
ów, precyzyjne 
elementy mocuj� ce 

 
 
 
 
RINGSPANN obecny jest na ca
ym � wiecie  
 

Spó
ka zale� na 
 

Zak
ad produkcyjny 
 

Partner handlowy 

��������	
�� 
��	�������� ���� �
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Spis tre � ci   
 
 
 
 

Sprz � g
a ko
nierzowe 
 

Strona 
 

Sprz� g
a ko
nierzowe RFK z bezluzowym sto� kowym po
� czeniem zaciskowym 4 

Sprz � g
a sztywne 
 

Sztywne sprz� g
a  do wa
ów RWK 500 do bezluzowego po
� czenia dwóch czopów wa
ów 6 

Sprz � g
a wyrównawcze 
 

Sprz� g
a wyrównawcze L… 8 

Sprz� g
a wyrównawcze L z rowkami wpustowymi 10 

Sprz� g
a wyrównawcze LK z piastami zaciskowymi 11 

Sprz� g
a wyrównawcze LF z przy
� czami ko
nierzowymi 12 

Sprz� g
a wyrównawcze LA z przy
� czem ko
nierzowym i rowkiem wpustowym 13 

Pog
 � bienie tematyki sprz � gie
 do wa
ów 

Arkusz doboru sprz� gie
 ko
nierzowych RFK 14 
 
 
 
 
 
Przegl� d produktów niniejszego katalogu: 
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Sprz � g
a ko
nierzowe RFK  

 
z bezluzowym sto � kowym po
 � czeniem zaciskowym  
 

 
W
a� ciwo � ci 
 

·  zwarta budowa, nadaje si�  do za-  
  budowy z ograniczonym dost� pem 
·  
atwy demonta�  podczas konser-

wacji urz� dzenia 
·  dozwolona du� a tolerancja wa
u h8 
·  brak os
abienia wa
u przez rowek  

wpustowy 
·  brak rdzy powstaj� cej zazwyczaj  
   w po
� czeniach wpustowych  
·  szerokie zastosowanie, g
ównie w  
   górnictwie 
 

Dziedziny zastosowania 
 

Jako sztywne, 
atwo roz
� czalne  
sprz� g
a m.in. do: 

                 ·  przeno� ników pionowych 
·  przeno� ników ta� mowych 
·  przeno� ników kube
kowych 
·  ruchomych schodów i bie� ni 
·  oraz wielu innych zastosowa�  
 

 

Zastosowanie  
 

Sprz� g
a ko
nierzowe RFK znajduj�  
przede wszystkim zastosowanie do 
po
� czenia swobodnie zawieszo-
nych na wsporniku przegubowym 
jednostek nap� dowych z ramieniem 
reakcyjnym. 
Nie mog�  rekompensowa�  k� to-
wych promieniowych ani osiowych 
przemieszcze�  wa
ów. Je� li jest to 
jednak wymagane, zastosowa�  na-
le� y sprz� g
a wyrównawcze typu L 
– patrz strony 8 do 13. 

 
 

Przenoszone momenty obr . 
 

Podstaw�  momentów obroto-
wych podanych w tabeli na stro-
nie 5 s�  nast� puj� ce tolerancje, 
wykonanie powierzchni i mate-
ria
y. 
 

Tolerancje 
·  h8 do � rednicy wa
u d 
·  h8 do � rednicy wa
u dF wzgl. dM 
 

Powierzchnia 
� rednia wysoko��  nierówno� ci 
na powierzchniach nacisku wa
u 
wynosi�  powinna RZ= 10 do 25 mm. 
 

 
 

 
 

Materia
 
Zalecamy odpowiednie materia
y 
zgodnie z norm�  DIN 743 
(wyd.12/2012) Uwzgl� dni�  nale-
� y podane dla sprz� gie
 ko
nie-
rzowych RFK naciski powierzch-
niowe. 
  
 
 
 
 
 
 
 

Jednoczesne przenoszenie 
momentu obrotowego, si
y 
osiowej i momentu zginaj � c. 
 

Je� li obok momentu obrot. MA 
wyst� puj�  dodatkowo si
y osiowe 
i/lub momenty zginaj� ce, wów-
czas podany w tabeli przenoszo-
ny moment obrot. M redukuje si� .  
Mo� emy wykona�  dobór sprz� g
a 
na podstawie przekazanych do 
nas danych. Zgodnie z najnow-
szym stanem wiedzy, obliczamy 
dopuszczalne momenty obrotowe 
przy jednoczesnym dzia
aniu si
 
osiowych i momentów zginaj� -
cych. Prosimy o kontakt z nami. 

Sprz� g
o ko
nierzowe RFK 350F- 350M  
� cz� ce przek
adni�  zespo
u nap� dow. 
 z b� bnem przeno� nika ta� mowego do transportu rudy � elaza w P
d. Afryce. 
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� ruby 
� cz� ce  � ruby mocuj. Sprz� g
o 
ko
nierz. RFK 

po
ówka 
centrowana 

Wa
  
dF 

wzgl. dM 

Maks.  
moment 
obrot. M 

B  C  D FF  FM  G HF HM K L  N R T 
Mom. 
dokr. 

Mom. 
dokr. 

Ci� -
� ar  

wewn. zewn. mm Nm  mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm 
Y*  

Nm 
Z  

Nm kg 

  50F 50M    min. 25 
 maks. 50 

2 500 
5 250 

120 100 190   70   65 10   5 3 11   60   5 10 160 8xM10 
x45 

   71 8xM8   42 7,5 
6,8 

  70F 70M    min. 50 
 maks. 70 

6 300 
10 000 

170 150 260   88   81 15   5 3 15   75   5 15 230 
8xM14 

x60 
 195 9xM10   83 

 32 
 30 

  90F 90M   min.  70 
 maks. 90 

16 000 
20 000 

200 180 320 103   96 25   7 5 18   90   6 15 280 
8xM16 

x75 
  300 9xM12 144 

 39 
 37 

115F 

 
140F 

115M 

 
140M 

    min.  95 
  maks.115 

 
   min. 115 

  maks.140 

28 000 
35 500 

 

45 000 
56 000 

230 

 
270 

300 

 
300 

400 

 
400 

115 

 
115 

105 

 
105 

30 

 
30 

10 

 
10 

6 

 
6 

25 

 
25 

100 

 
100 

  8 

 
  8 

40 

 
20 

350 

 
350 

8xM24 
x100 

 

8xM24 
x100 

1020 

 
1020 

 7xM14 

 
10xM14 

229 

 
229 

 47 
 45 

 

 55 
  51 

170F 

 
210F 

170M 

 
210M 

  min. 140 
  maks.170 

 
  min. 170 

  maks.210 

 90 000 
112 000 

 

160 000 
200 000 

330 

 
390 

300 

 
300 

560 

 
560 

145 

 
145 

135 

 
135 

36 

 
36 

12 

 
12 

8 

 
8 

32 

 
32 

128 

 
128 

10 

 
10 

30 

 
20 

480 

 
480 

18xM30 
x120 

 

18xM30
x120 

2030 

 
2030 

11xM16 

 
16xM16 

354 

 
354 

112 
105 

 

137 
125 

211F 

 
250F 

211M 

 
250M 

  min. 170 
  maks.210 

 
  min. 210 

  maks.250 

160 000 
200 000 

 

265 000 
315 000 

430 

 
470 

350 

 
350 

630 

 
630 

145 

 
160 

135 

 
150 

40 

 
40 

12 

 
12 

8 

 
8 

32 

 
32 

128 

 
140 

10 

 
10 

20 

 
10 

550 

 
550 

18xM30 
x130 

 

18xM30 
x130 

2030 

 
2030 

16xM16 

 
14xM20 

354 

 
692 

160 
148 

 

199 
183 

270F 

 
290F 

270M 

 
290M 

  min. 250 
  maks.270 

 
  min. 270 

  maks.290 

375 000 
400 000 

 

450 000 
490 000 

510 

 
550 

550 

 
550 

710 

 
710 

179 

 
179 

169 

 
169 

40 

 
40 

12 

 
12 

8 

 
8 

32 

 
32 

158 

 
158 

10 

 
10 

30 

 
15 

630 

 
630 

24xM30 
x130 

 

24xM30 
x130 

2030 

 
2030 

16xM20 

 
18xM20 

692 

 
692 

259 
249 

 

286 
275 

320F 

 
350F 

320M 

 
350M 

  min. 290 
  maks.320 

 
   min. 320 
  maks.350 

520 000 
540 000 

 

590 000 
625 000 

580 

 
630 

550 

 
550 

750 

 
800 

200 

 
200 

190 

 
190 

40 

 
45 

12 

 
12 

8 

 
8 

32 

 
32 

180 

 
180 

10 

 
10 

15 

 
15 

680 

 
720 

28xM30 
x130 

 

28xM30 
x150 

2030 

 
2030 

20xM20 

 
20xM20 

692 

 
692 

318 
338 

 

401 
380 

 

S� siaduj� ce ze sob�  wielko� ci znaj-
duj� ce si�  w jednym wyró� nionym 
wierszu z uwagi na identyczne wy-
miary przy
� czy ko
nierzowych mog�  
by�  ze sob�  
� czone. Obowi� zuj�  
wówczas momenty maksymalne 
mniejszej po
ówki sprz� g
a.  
 

* � ruby 
� cz� ce Y wed
ug DIN  
EN ISO 4014 - klasa wykon. 10.9  
wzgl. 12.9 dla RFK50 na � rednicy  
podzia
owej T.  
 
Monta �  
Zgodnie z nasz�  Instrukcj�  obs
ugi i 
monta� u. 

Przyk
ad zamawiania 
Sprz� g
o ko
n.RFK z wewn. centrowa-
n�  piast�  sprz� g
a do wa
u o � redn. 
210 mm i drug�  zewn. centrow. piast�  
sprz� g
a do wa
u o � redn. 140 mm: 
·  RFK 210F-170M, dF = 210, dM = 140 

��� �����	
��
����������������������������������������� ������������������	
��
������������������� � ������ �
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Sztywne sprz � g
a do wa
ów RWK 500  

 
do bezluzowego po
 � czenia dwóch wa
ów  
 
 

 W
a� ciwo � ci 
 

·  zwarta budowa 
·  
atwo roz
� czalna 
·  do 
� czenia wa
ów o � rednicach  
   od 14 mm do 100 mm  
·  sztywne i bezluzowe po
� czenie 
   czopów wa
ów 
·  nie ma os
abienia wa
ów przez 
   rowek wpustowy 
·  brak rdzy powstaj� cej zazwyczaj  
   w po
� czeniach wpustowych 
·  przenoszenie momentów obroto- 
   wych i si
 osiowych  
 
 

 
 
Przyk
ad zastosowania  
 

Proste i korzystne cenowo po
� cze-
nie  dwóch wa
ów za pomoc�  
sztywnego sprz� g
a RWK 500. 
Sprz� g
o do wa
ów RWK 500 (do 
mniejszych momentów obrotowych i 
wi� kszej osiowej drogi monta� u) 
nadaje si�  szczególnie do 
� czenia 
swobodnie zawieszonych na wspor-
niku przegubowym jednostek nap� -
dowych z ramieniem reakcyjnym. 
Nie mog�  rekompensowa�  k� towych 
promieniowych ani osiowych prze-
mieszcze�  wa
ów. Je� li jest to jed-
nak wymagane, zastosowa�  nale� y 
sprz� g
a wyrównawcze typu L – 
patrz strony 8 do 13. 

 

Przenoszone momenty obr .    Jednoczesne przenoszenie momentu obrotow. i si
y os iowej 
i si
y osiowe 
Podstaw�  momentów obrot. 
podanych w tabeli na stronie 7 
s�  nast� puj� ce tolerancje, wy-
konanie powierzchni i materia
y. 
 

Tolerancje 
·  h8 do � rednicy wa
u d 
 

Powierzchnia 
� rednia wysoko��  nierówno� ci 
na powierzchniach nacisku wa
u 
wynosi�  powinna RZ= 10 do 25 mm. 
 

Materia
 
Dla wa
u i piasty obowi� zuje 
modu
 spr�� ysto� ci wzd
u� nej E 
³  170 kN/mm2  
 
 

Podane w tabelach przenoszo-
ne momenty obrot. M obowi� zu-
j�  przy si
ach osiowych wyno-
sz� cych F = 0 kN i odwrotnie – 
podane si
y osiowe F obowi� zu-
j�  przy momentach obrotowych 
wynosz� cych M = 0 Nm. Je� li 
si
y osiowe i momenty obrotowe 
maj�  by�  przenoszone jedno-
cze� nie, wówczas redukuje si�  
przenoszony moment obrotowy 
M i przenoszona si
a osiowa F.  

Dla zadanej si
y osiowej FA  zre-
dukowany moment obrotowy wyli-
czy�  mo� na wed
ug nast� puj� ce-
go wzoru: 

2
2

2
�
�

�
�
�

� ×-=
d

FMM Ared

 

Dla zadanego momentu obr. MA  
zredukowan�  si
�  osiow�  wyliczy�  
mo� na wed
ug nast� puj� cego 
wzoru: 
 

Obja� nienie znaków:  
 

M   - maks. moment obrotowy zgodnie z tabel�  [Nm] 
MA – maks. moment obrotowy wyst� puj� cy w danym zastosowaniu [Nm] 
Mred - zredukowany moment obrotowy [Nm] 
FA   - maks. si
a osiowa wyst� puj� ca w danym zastosowaniu [kN] 
Fred - zredukowana si
a osiowa [kN] 
d    - � rednica wa
u [mm] 

222
Ared MM

d
F -×=
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Maks. przenoszony  
moment obrotowy wzgl. 

si
a osiowa 
� ruby mocuj� ce 

 
Wielko��  

 
 

d M F  
Moment dokr. 

MS 

D B L1* L2  Ci�� ar  

mm Nm kN Nm 
Ilo��  Wielko��  D
ugo��   

mm mm mm mm kg 

14    130   18 16 4 M6 45   45   56 15   50 0,38 
15    140   18 16 4 M6 45   45   56 15   50 0,35 
16    150   18 16 4 M6 45   45   56 15   50 0,37 
17    160   18 16 4 M6 45   45   56 15   50 0,4 
18    160   17 16 4 M6 45   50   56 15   50 0,45 
19    170   17 16 4 M6 45   50   56 15   50 0,44 
20    180   18 16 4 M6 45   50   56 15   50 0,44 
22    310   28 16 6 M6 55   55   66 18   60 0,5 
24    330   27 16 6 M6 55   55   66 18   60 0,63 
25    350   28 16 6 M6 55   55   66 18   60 0,61 
28    340   24 16 6 M6 55   60   66 18   60 0,75 
30    370   24 16 6 M6 55   60   66 18   60 0,71 
32    520   32 37 4 M8 70   75   83 20   75 0,74 
35    570   32 37 4 M8 70   75   83 20   75 1,33 
38    620   32 37 4 M8 70   75   83 20   75 1,2 
40    650   32 37 4 M8 70   75   83 20   75 1,19 
42    990   47 37 6 M8 80   85   93 22   85 1,8 
45 1 050   46 37 6 M8 80   85   93 22   85 1,72 
50 1 200   48 37 6 M8 80   90   93 22   85 1,8 
55 1 700   61 37 8 M8 80   95   93 22   85 2,0 
60 1 950   65 37 8 M8 80 100   93 22   85 2,17 
65 2 150   66 37 8 M8 80 105   93 22   85 2,6 
70 2 800   80 73 6 M10 80 115 110 35 100 4,1 
75 2 900   77 73 6 M10 80 120 110 35 100 4,3 
80 4 200 100 73 8 M10 80 125 110 35 100 4,48 
90 4 700 100 73 8 M10 80 135 110 35 100 5,2 
110 7 600 150        126 8 M12    100 155 132 40 120 6,0 

*      czopy wa
ów musz�  si� ga�  przynajmniej na wymiar L1. 
 

Momenty zginaj � ce 
 

Je� li oprócz momentu obroto-
wego MA i ewentualnie si
y 
osiowej FA wyst� puj�  dodat-
kowo równie�  momenty zgina-
j� ce, wówczas podany w tabe- 

 
 

li maksymalny moment obro-
towy M wzgl� dnie si
a osiowa 
F redukuje si� . W takim przy-
padku prosimy o kontakt z 
nami. 

Przyk
ad zamawiania 
 

Sztywne sprz� g
o RWK 500 do wa
ów 
o � rednicy d=50 mm. 
 

         ·  RWK 500, d=50 
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Sprz � g
a wyrównawcze L  

 
 
 

 
W
a� ciwo � ci 
 

·  do du� ego przesuni� cia promieniowego  
   
� czonych wa
ów 
·  do przesuni� cia k� towego wa
ów do 3° 
·  ma
e si
y cofaj� ce na s� siaduj� ce maszyny 
·  sprz� g
o sztywne obrotowo 
·  brak efektu po� lizgu 
·  zwarta budowa 
·  prosta konstrukcja 
 
 
 
 

  
 
 
Budowa 
 

Sprz� g
o wyrównawcze RINGSPANN 
opiera si�  na zasadzie sprz� g
a Oldhama. 
Sk
ada si�  z tarczy wyrównawczej wyko-
nanej z tkaniny utwardzanej � ywic�  o wy-
sokiej odporno� ci na � cieranie i dwóch 
po
ówek sprz� g
a za stali lub � eliwa sfero-
idalnego. Przez zastosowanie ró� nych 
wykona�  po
ówek/piast sprz� g
a powstaj�  
ró� ne mo� liwo� ci po
� czenia (patrz Rys.8-
2). Zwarta konstrukcja tylko z trzech ele-
mentów sk
adowych gwarantuje wysok�  
niezawodno��  i 
atwo��  monta� u. 
 

Palce zabieraj� ce obu piast przesuni� te s�  
wzgl� dem siebie o 90° i wchodz �  w szcze-
liny w tarczy. Dzi� ki temu skompensowa�  
mo� na du� e przesuni� cie równoleg
o� ci 

� czonych wa
ów. Palce oporowe, przesu-
ni� te o 90° wzgl � dem palców zabieraj� -
cych wyrównuj�  dodatkowo przesuni� cie 
k� towe osi do 3°. 
 

Ruch obrotowy przekazywany jest dok
ad-
nie k� towo. Du� e, poddawane ma
ym ob-
ci�� eniom powierzchnie przenosz� ce nie 
ulegaj�  elastycznym deformacjom lub od-
kszta
ceniu. 
 

Palce zabieraj� ce i tarcza wyrównawcza 
wymagaj�  smarowania smarem grafito-
wym lub z dwusiarczku molibdenu, zgod-
nie z instrukcj�  obs
ugi. Nie jest to wyma-
gane przy sprz� g
ach pracuj� cych w oleju. 
 

Nale� y zwraca�  uwag� , aby na sprz� g
o 
nie oddzia
ywa
y osiowe si
y statycznie 
niewyznaczalne, np. wyd
u� enie termiczne 
wa
ów.  Mo� na zastosowa�  sprz� g
o z   

  luzem osiowym pomi� dzy palcami oporo- 
  wymi i tarcz�  wyrównawcz� .  

po
ówka sprz� g
a z 
rowkiem wpustowym 

 

po
ówka sprz� g
a z 
piast�  zaciskow�  

po
ówka sprz� g
a z 
przy
� czem ko
nierzowym 

po
ówka sprz� g
a z 
rowkiem wpustowym 

 

po
ówka sprz� g
a z 
piast�  zaciskow�  

po
ówka sprz� g
a z 
przy
� czem ko
nierzowym 

Mo� liwe wersje wykonania po
ówek sprz � g
a 
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Dobór wielko � ci sprz � g
a wyrównawczego 
 

 

Wielko��  sprz� g
a wyrównaw-
czego  dobierana jest wed
ug 
znanego wzoru na maksymal-
ny moment obrotowy: 

][9550 Nm
n
P

M L ×=  

gdzie: 
ML - moment obci�� enia nap� - 
       dzanej maszyny [Nm] 
P - moc potrzebna do nap� dzania 

maszyny, która z regu
y jest 
ni� sza od mocy nominalnej 
silnika nap� dowego [kW] 

n  - obroty sprz� g
a [obr/min] 
 
 

Obliczony w ten sposób mo-
ment obci�� enia ML nap� dza-
nej maszyny stanowi warto��  
� redni� . W rzeczywisto� ci 
moment obrotowy M przeno-
szony przez sprz� g
o jest nie-
równomierny w zale� no� ci od 
nierównomierno� ci nap� du i 
maszyny nap� dowej. Najwy� -
szy wyst� puj� cy moment 
szczytowy, moment doboru MA  
musi by�  mniejszy od przeno-
szonego momentu wybranego 
sprz� g
a z tabeli. 

MA < M 
 

Je� eli nie jest znany przebieg momen-
tu obrotowego a wi� c momentu obro-
towego doboru MA, mo� na go 
uwzgl� dni�  przez empiryczne obliczo-
ny wspó
czynnik dynamiczny f: 
 

][9550 Nmf
n
P

M A ××=  

gdzie: 
MA  - moment obrotowy doboru  [Nm] 
 f     - empirycznie ustalony wspó
czynnik 
         dynamiczny/ uderzeniowy 
 
Wspó
czynnik dynamiczny f zale� ny 
jest od rodzaju nap� du i nap� dzanej 
maszyny/urz� dzenia. 

 
 
  
 
 
Wspó
czynnik dynamiczny/uderzeniowy f 
 

Maszyna nap� dzana jest przez  
Rodzaj nap� dzanej maszyny 

Przek
adnie, 
silniki elektr. 

Silniki spalinowe 
z 4 lub 6  

cylindrami 

Silniki spalinowe z 
2 lub 3 cylindrami,  

1-cylindrowe 
maszyny parowe 

Silniki  
spalinowe  

z 1cylindrem 

Przek
adnie, ma
e generatory, 
ma
e wentylatory, dmuchawy rotacyjne 
 

1,5 1,7 1,9 2,2 

Ma
e windy, wi� ksze wentylatory, 
lekkie maszyny do obróbki metalu, 
drewna i w przemy� le tekstylnym,  
lekkie przeno� niki ta� mowe 
 

1,8 2,0 2,2 2,5 

Windy towarowe, przeno� niki ta� mowe,  
przeno� niki podwieszane, mieszalniki, 
ci�� kie maszyny tekstylne  
 

2,0 2,2 2,4 2,7 

Prasy, no� yce, wykrojniki, pompy  
t
okowe, kalandry, gniotowniki  
kr�� kowe, m
yny udarowe 
 

2,5 2,7 2,9 3,2 

Pr� dnice spawalnicze, kruszarki do 
kamieni, ci�� kie bie� nie rolkowe,  
spr�� arki t
okowe i pompy t
okowe bez 
ko
a zamachowego, walcarki metali 
 

3,0 3,2 3,4 3,7 
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Sprz � g
a wyrównawcze L  

 
piasty z rowkami wpustowymi 
 
 

 

 
Dane techniczne i wymiary 
 
 

Otwór 
gotowy d1 
wzgl. d2 

Maks.
mom. 
obrot. 

Maks. 
obroty 

Moment 
bezw
.  

masowej 
J  

Maks. 
przesun 
równol. 

Otwór 
wst. d1 
lub d2  

min. maks.

A B C D E F * L O 

Ci� -
� ar z 
otw.
wst. 

 

Wiel-
ko��  

sprz� -
g
a 

Nm min-1 kgm2 mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm 

G 
 

mm mm kg 

 L  10 2 13 000 0,0001 0,50 4,3 5 15 - - 7 32 26 13 M4 35 6 0,10 

 L  12 4 10 500 0,0002 0,60 5 6 18 - - 10 40 32 16 M4 42 4 0,20 

 L  16 8 8 400 0,0003 0,80 7 8 25 - - 10,5 50 40 18,5 M5 51 6 0,38 

 L  20 16 6 800 0,0004 1,00 9 10 30 - - 17 63 50 25 M6 64 6 0,78 

 L  27 32 5 350 0,0008 1,35 11 12 40 - - 24 80 65 32 M6 85 8 1,7 

 L  35 85 4 100 0,0013 1,75 15 16 35 33 90 25 110 53 42 M8 112 12 1,9 

 L  42 190 3 400 0,0039 2,10 19 20 42 41 110 30 135 66 53 M8 136 14 3,7 

 L  50 500 2 670 0,0097 2,50 29 30 50 51 135 40 160 85 62 M10 159 16 6,3 

 L  70 1 000 2 140 0,0268 3,50 33 34 70 65 163 45 200 104 79 M12 200 20 12,1 

 L  90 2 000 1 700 0,111 4,50 48 50 90 81 202 60 250 150 100 M12 247 25 28,9 

 L 110 4 000 1 350 0,2911 5,50 58 60 110 101 254 70 315 175 124 M12 312 32 50,9 

 L 140 8 000 1 050 0,9767 7,00 72 75 140 130 330 90 400 216 160 M12 402 40 104 
 
* d
ugo� ci piasty F1 i F2 mog�  zosta�  skrócone, przy czym zmieniaj�  si�  odpowiednio wymiary A, C i L. 
 
 

Przy zamówieniu prosimy 
poda �  
·  wybrany otwór wst� pny lub 

otwór gotowy z katalogu 
·  dla otworów gotowych poda�  

� rednice d1 i d2. Tolerancja 
wykonania otworu gotowego 
wynosi H7. Wpust wed
ug 
normy DIN 6885 Ark.1 

Przyk
ad zamawiania 
 
Sprz� g
o wyrównawcze L90 z 
otworami gotowymi d1 = 55 mm i 
d2 = 87 mm: 
 

·  L90, d1 =55 mm, d2 = 87mm 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

po
ówka sprz� g
a z 
rowkiem wpustowym 

po
ówka sprz� g
a z 
rowkiem wpustowym 
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Sprz � g
a wyrównawcze LK  

 
piasty z bezluzowymi po
 � czeniami zaciskowymi 
 
 

 

 
Dane techniczne i wymiary 
 

Otwór gotowy d1 
lub  d2 

Maks.
mom 
obrot. 

Maks. 
obroty 

Moment 
bezw
.  

masowej 
J  

Maks. 
przesun. 
równol. min. maks. 

D E F L O Ci�� ar z 
otw.wst. 

 

Wielko��  
sprz� g
a 

Nm min-1 kgm2 mm mm mm mm mm mm mm mm kg 

 LK  10   2 13 000 0,0001 0,50 5 10 32 26 13 35 6 0,10 

 LK  12   4 10 500 0,0002 0,60 6 14 40 32 16 42 4 0,20 

 LK  16   8 8 400 0,0003 0,80 8 20 50 40 18,5 51 6 0,38 

 LK  20 16 6 800 0,0004 1,00 10 25 63 50 25 64 6 0,78 

 LK  27 32 5 350 0,0008 1,35 12 35 80 65 32 85 8 1,7 
 
 
 
 

Przy zamówieniu prosimy 
poda �  
·  dla otworów gotowych poda�  

� rednice d1 i d2. Tolerancja  
wykonania otworu gotowego 
wynosi H7.  

 
 
 

Przyk
ad zamawiania 
 
Sprz� g
o wyrównawcze LK16 z 
otworami gotowymi d1 = 8 mm i 
d2 = 15 mm:  
 

·  LK16, d1 =8 mm, d2 = 15mm 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

 

po
ówka sprz� g
a z 
piast�  zaciskow�  

 

po
ówka sprz� g
a z 
piast�  zaciskow�  
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Sprz � g
a wyrównawcze LF  

 
z przy
 � czami ko
nierzowymi 
 
 

 
 
 
Dane techniczne i wymiary 
 

Maks.
mom. 
obrot. 

Maks. 
obroty 

Moment 
bezw
. 

masowej 
J  

Maks. 
przesun. 
równol. 

B D H L MH7 N O P R T W 

Ci� -
� ar z 
otw.
wst. 

 

Wiel-
ko��  

sprz� -
g
a 

Nm min-1 kgm2 mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm 

Z 
 

 
Uk
ad 
otwo- 
rów1) 

kg 

 LF 35      85 4 100 0,0009 1,75   90 110 14,5 41 75 45 12 2,5 46   65 3,5 M6 1 0,7 

 LF 42    190 3 400 0,0026 2,1 110 135 15,5 45 90 52 14 2,5 50   75 4,5 M6 2 1,4 

 LF 50    500 2 670 0,0053 2,5 135 160 18 52 100 65 16 4,5 61   88 4,5 M8 2 1,9 

 LF50.1    500 2 670 0,0051 2,5 135 160 17,5 51 125 76 16 3 57 105 5 M8 3 1,7 

 LF 70 1 000 2 140 0,0138 3,5 163 200 21 62 135 90 20 4 70 115 5,5 M10 2 3,2 

 LF 90 2 000 1 700 0,0453 4,5 202 250 26,5 78 170 104 25 4,5 87 150 7 M10 4 7,0 

 LF110 4 000 1 350 0,1314 5,5 254 315 32 96 200 146 32 5 106 180 5 M12 3 12,3 

 LF140 8 000 1 050 0,5203 7,0 330 400 44 128 250 157 40 5 138 225 8 M16 3 31,2 
 
1) rozmieszczenie otworów mocuj� cych do � rub Z na � rednicy podzia
owej T. Ka� dorazowo uk
ad otworów drugiej  

po
ówki sprz� g
a obrócony jest o 90°. 
 
 

 
      Uk
ad otworów 1  Uk
ad otworów 2  Uk
ad otworów 3         Uk
ad otworów 4 
 
 
Przyk
ad zamawiania 
 

Sprz� g
o wyrównawcze LF110: 
 ·   LF 110 

po
ówka sprz� g
a z 
przy
� czem ko
nierzowym 

po
ówka sprz� g
a z 
przy
� czem ko
nierzowym 
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Sprz � g
a wyrównawcze LA  

 
z przy
 � czem ko
nierzowym i rowkiem wpustowym 
 
 

 
 
Dane techniczne i wymiary 
 

   Otwór  
gotowy d Maks.

mom. 
obrot. 

Maks. 
obro-

ty 

Moment 
bezw
.  

J  

Maks 
prze-
sun. 
rów-
nol. 

Otw
wst. 

d 
min. maks

A B  C D E F* K L MH7 N O P T W 

Ci� -
� ar z 
otw. 
wst. 

 

Wiel-
ko��  

sprz� -
g
a 

Nm min-1 kgm2 mm mm mm mm mm mm  mm mm mm mm 

G 
 

mm mm mm mm mm mm mm mm 

Z 
 

 
 Uk
. 
 ot- 

  wo- 
 rów 

1) 

kg 

 LA 35      85 4 100 0,0011 1,75 15 16   35   33    90  25  110   53   42   M8   50   76,5    75   45 12  2,5   65 3,5 M6 1 1,3 

 LA 42    190 3 400 0,0032 2,1 19 20   42   41  110  30  135   66   53   M8   61   90,5    90   52 14  2,5   75 4,5 M6 2 2,6 

 LA 50    500 2 670 0,0075 2,5 29 30 50   51  135  40  160   85   62  M10  71,5  105,5   100   65 16  4,5   88 4,5 M8 2 4,1 

 LA50.1    500 2 670 0,0074 2,5 29 30   50   51  135  40  160   85   62  M10  71,5  105   125   76 16  3  108 5 M8 3 4,0 

 LA 70 1 000 2 140 0,0203 3,5 33 34 70   65  163  45  200  104   79  M12  90  131   135   90 20  4  115 5,5  M10 2 7,7 

 LA 90 2 000 1 700 0,0782 4,5 48 50 90   81  202  60  250  150  100  M12  111   162,5   170  104 25  4,5  150 7  M10 4 18,0 

 LA110 4 000 1 350 0,2113 5,5 58 60   110  101  254  70  315  175  124  M12  140  204   200  146 32  5  180 5  M12 3  31,6 

 LA140 8 000 1 050 0,7485 7,0 72 75   140  130  330  90   400  216  160  M12  181  265   250  157 40  5  225 8  M16 3  67,6 
Rowek wpustowy wed
ug normy DIN 6885 ark. 1 
* d
ugo��  piasty F mo� e zosta�  skrócona, przy czym zmieniaj�  si�  odpowiednio wymiary A, C, K i L. 
1) rozmieszczenie otworów mocuj� cych do � rub Z na � rednicy podzia
owej T dla po
ówki sprz� g
a z przy
� czem ko
nierzowym. 
 

 
   Uk
ad otworów 1  Uk
ad otworów 2  Uk
ad otworów 3          Uk
ad otworów 4 
 

Przy zamówieniu prosimy 
poda �  
·  wybrany otwór wst� pny lub 

otwór gotowy z katalogu 
·  dla otworów gotowych poda�  

� rednic�  d. Tolerancja wyko-
nania otworu gotowego jest  

 
 
 

H7. Rowek wpustowy wed
ug 
normy DIN 6885 ark. 1 

 
 

Przyk
ad zamawiania 
 
Sprz� g
o wyrównawcze LA z otworem 
gotowym d = 50 mm: 
·  LA 90, d = 50 mm 
 

po
ówka sprz� g
a z 
przy
� czem ko
nierzowym 

po
ówka sprz� g
a z 
rowkiem wpustowym 
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Arkusz doboru sprz � g
a ko
nierzowego  

 
typu RFK 
 
 
 
Firma: ……………………………………………………. 
 

Adres ……………………………………………………. 
 

 ……………………………………………………. 
 

Telefon ……………………………………………………. 
 

Fax  …………………………………………………….. 
 

 
Wydzia
   …..………………………………………………… 
 

Osoba prowadz� ca   .…….………………………………… 
 

Data      …………………………………………………… 
 

E-mail      …………………………………………………… 

1.  Gdzie b � dzie za-
stosowane 
sprz � g
o ko
nie-
rzowe?  

 
Rodzaj maszyny, grupy maszyn lub   Rysunek czopów wa
ów podlegaj� cych  
urz� dzenia:             
� czeniu: 
 
__________________________________ 
  
__________________________________ 
  
__________________________________  
 
__________________________________ 
  
__________________________________ 
 
 
 

2.  Dane  
  eksploatacyjne   

 
 
 Moc nap� du  P   __________ kW    Warunki zabudowy sprz� g
a:  
       �  na zewn� trz 
 Maks. obroty wa
u nmaks_________ min-1   �  w pomieszczeniu 
 
 Nominalny moment obr. MN _________ Nm    Zakres temperatury      _____-_____ °C 
 
 Maks. moment obr. Mmaks ________ Nm    Maks. moment zginaj. Mb __________ Nm 
 
 Zwrotny obr. nomin. Mzwr _________ Nm    Maks. si
a promien. Frad __________ N 
 
 Min. wspó
czynnik bezp.  f   _________    Maks. si
a osiowa Fax __________ N 
 
 

3.  Wymiary  
 
Wa
 1/ ko
nierz 1       Wa
 2/ ko
nierz 2 
 
 � rednica wa
u  d1 __________ mm    � rednica wa
u d2 __________ mm 
 
 Materia
 wa
u       __________     Materia
 wa
u       __________ 
 
 Tolerancja wa
u T1W _________ mm    Tolerancja wa
u T2W _________ mm 
 
 � rednia chropowato��  RZ1 _________ mm    � rednia chropowato��  RZ1 _________ mm 
 
 

4.  Planowane 
 zapotrzebowanie 

 
 
_______ sztuk jednorazowo ______ sztuk/miesi� c   _______sztuk/rok 
 

 
 
 

���������	
�������

����	��������	��������
������
 ��

������������������ ������ �!�� ! �
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Arkusz doboru sprz � g
a ko
nierzowego  

typu RFK 
Uzupe
nienie przy zastosowaniu zespo
u silnik-przek
adnia na wsporniku przegubowym 
 
 
 
Firma: ……………………………………………………. 
 

Adres ……………………………………………………. 
 

 ……………………………………………………. 
 

Telefon ……………………………………………………. 
 

Fax  …………………………………………………….. 
 

 
Wydzia
   …..………………………………………………… 
 

Osoba prowadz� ca   .…….………………………………… 
 

Data      …………………………………………………… 
 

E-mail      …………………………………………………… 

 
Sprz� g
a ko
nierzowe RFK stosowane 
s�  g
ównie w przeno� nikach, gdzie 
jednostka nap� dowa umieszczona 
jest  na wsporniku przegubowym z 
ramieniem reakcyjnym lub na podob-
nych rozwi� zaniach.  

 
Przez to we wa
ach na obu stronach 
sprz� g
a dzia
aj�  momenty zginaj� ce. 
Powstaj�  one prze si
y reakcji mo-
mentu obrotowego nap� du w ramieniu 
reakcyjnym i przez si
�  ci�� aru 
wspornika przegubowego. Aby unik-
n��   

 
uszkodzenia tych wa
ów, przeprowa-
dzi�  nale� y odpowiednie obliczenia, 
np. zgodnie z nowym wydaniem z 
2012 roku normy DIN 743. Mo� emy 
pomóc w obliczeniach, jednak prosi-
my o wype
nienie niniejszego arkusza. 

 

 
 

 
5. Ustawienie 
W przypadku innego usytuowania komponentów prosimy o przes
anie opisu wraz z rysunkami. 
Dokonamy sprawdzenia i przed
o� ymy nasze propozycje. 
 

 
6. Wymiary: Odleg
o��  od ramienia reakc.: a ________ mm       Odleg
o��  od � rodka ci�� ko� ci  b ________ mm 
 
                 e ________ mm          c ________ mm 
  
   Odleg
o��  od 
o� yska            d ________ mm 
               K� t   g ________°     
               Ci�� ar ca
kowity  G_________ kg 
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Zastosowanie sprz � gie
 ko
nierzowych 
 
 
 
 

 
 

� ród
o> broszura firmy RINGSPANN GmbH 
 
 
 
 

 

� ród
o> broszura firmy RINGSPANN GmbH 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Sprz� g
a  ko
nierzo-
we znajduj�  zasto-
sowanie do 
� czenia 
wa
ów wyj� ciowych 
przek
adni z wa
ami 
urz� dze�  odbieraj� -
cych nap� d. 



 17 

Notatki 
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Technika nap� dowa 
 

Wolnobiegi 
Blokady ruchu powrotnego 
 
Do automatycznego 
zabezpieczenia 
przeno� ników 
uko� nych, piono-
wych, pomp i 
dmuchaw przed 
wstecznym biegiem 
 
 
Katalog 84  
 

Wolnobiegi wyprzedzaj � ce 
 
Do automatycz-
nego  za
� czania 
i roz
� czania  
nap� dów 
 
 
 
 
 
Katalog 84  

Wolnobiegi  krokowe 
 
 Do skokowego / 
 krokowego 
 przesuwu  
 materia
ów    
 
 
 
 
 
Katalog 84  

Wolnobiegi  w obudowie  
 
Do automatycznego za
� czania i 
roz
� czania 
nap� dów  
wielosilni- 
kowych w 
urz� dze-
niach ruchu 
ci� g
ego 
 
Katalog 84  

Elementy   wolnobiegów 
 
Wolnobiegi koszy- 
kowe, zestawy ele-  
mentów blokuj� - 
cych, 
a� cuszki  
wolnobiegów - 
do monta� u 
pomi� dzy bie� nie 
 
 
Katalog 84  

Hamulce przemys
owe 
Hamulce  tarczowe            
 
Uruchamiane 
spr�� yn�  - 
zwalniane 
pneumatycznie, 
hydraulicznie, 
elektromagne- 
tycznie lub 
r� cznie 
 
Katalog 46  
 

Hamulce  tarczowe            
 
Uruchamiane 
pneumatycz-
nie - zwalnia-
ne spr�� yn�  
 
 
 
 
 
Katalog 46  

Hamulce  tarczowe            
 
Uruchamiane hydraulicznie -   
zwalniane 
spr�� yn�  lub 
nie zwalniane, 
du� e momenty 
hamuj� ce, zas- 
tosow. np. do 
elektrowni wiatr. 
 
Katalog 46  

Hamulce  tarczowe            
 
Uruchamiane 
hydraulicznie 
- zwalniane 
spr�� yn�  
 
 
 
 
 
Katalog 46  

Urz� dzenie zaciskowe  
zabezpieczaj � ce 
 

Uruchamiane spr�� yn�  - zwalniane  
pneumatycznie lub hydraulicznie. Do  
zabezpieczania 
i pozycjonowa-
nia osiowo 
przesuwanych 
dr�� ków 
 
Katalog 46  

Po
� czenie wa
-piasta 
Tarcza skurczowa  
2-cz�� ciowa  
 

Po
� czenie  
zaciskowe 
zewn� trzne. 
Zaleta: 
atwy,  
prosty monta�   
bez klucza dyna- 
mometrycznego 
 
 
Katalog 36 
 

Tarcza skurczowa  
3-cz�� ciowa 
 

Po
� czenie zacis- 
kowe zewn� trzne  
do bezluzowego  

� czenia wa
u  
dr�� onego z  
czopem wa
u 
pe
nego. 
 
 

Katalog 36  

Sto� kowe pier � cienie  
rozpr �� no-zaciskowe  
 

Do 
� czenia 
wa
u z piast� , 
przenosi 
wysokie 
momenty 
obrotowe przy 
zwartej kon-
strukcji 
 

Katalog 36  

Tarcze rozpr �� ne 
 
 

Doskonale nadaj�   
si�  do po
� -
cze�  wa
 - 
piasta, które 
musz�   by�   
cz� sto 
roz
� czane 
 
 
Katalog 36  

Spr �� yny dociskowe 
 
 

Osiowy element  
spr�� ysty do  
wst� pnego napina-
nia 
o� ysk  kulko-
wych 
 
 
 
 
Katalog 36  

Sprz� g
a przeci�� eniowe 
Ogranicznik momentu  obrot.                  
 z powierzchni �  � rubow �            
 
Niezawodne 
zabezpiecze-
nie przed 
przeci�� eniem 
w trudnych 
warunkach 
pracy 
 
 
 
Katalog 45  
 

Ogranicznik momentu obro-
towego  z rolkami 
 
Rolki pojedyncze 
lub podwójne,  
przeskakuj� ce 
jak grzechotka  
lub roz
� czaj� ce,  
równie�  synchro-
nicznie  
co 360° 
 
 
Katalog 45  

Ogranicznik momentu 
obrotowego z kulkami 
 

Niezawodne 
zabezpieczenie 
przed przeci� -
� eniem o 
wysokim 
stopniu 
dok
adno� ci 
zadzia
ania, 
dost� pne rów- 
nie�   jako bezluzowe 
 

Katalog 45  

Sprz � g
o po � lizgowe  
(przeci �� eniowe)   
 
Sprz� g
o 
RIMOSTAT 
zapewniaj� ce 
niezmienny 
moment po� - 
lizgowy; 
wersja  
prostsza ze 
spr�� ynami talerzowymi 
 
Katalog 45  

Ogranicznik si
y 
 
Niezawodna ochrona  osiowa przed 
przeci�� eniem w  nap� dach z dr�� - 
kami lub 
ci� gnami 
 
 
 
 
 

 
Katalog 45  

Sprz� g
a do wa
ów 
Sztywne sprz � g
o   
wyrównawcze        
 
Dopuszczalne 
du� e przemie-
szczenia 
promieniowe i 
k� towe, ma
e 
si
y cofaj� ce; 
przy
� cze z ro- 
wkiem wpust. 
 
Katalog 44  
 

Sztywne sprz � g
o   
wyrównawcze  
 
Dopuszczalne 
du� e przemie-
szczenia promie-
niowe i k� towe, 
ma
e si
y  
cofaj� ce; przy-  

� cze ko
nierz. 
 
 
Katalog 44  

Sprz � g
o ko
nierzowe  
 
 
Sztywne 
sprz� g
o, 
atwo 
roz
� czalne, z 
bezluzowymi 
sto� kowymi 
elementami 
mocuj� cymi 
 
 
Katalog 44  

Sztywne sprz � g
o do 
wa
ów 
 
Sztywne sprz� g
o do wa
ów, 
atwo 
roz
� czane, 
z bezluzo-
wym  
sto� kowym 
elementem 
mocuj� cym 
 
 
Katalog 44  

Sprz � g
a elastyczne  
HELICAL 
 
Sprz� g
a 
elastyczne 
specjalnej 
konstrukcji, 
jednocz� -
ciowe do 
specyficz-
nych, precy-
zyjnych zastosowa� ; aluminium lub stal 

 

 
Technika mocowa�  
 

Precyzyjne narz� dzia mocuj� ce 
Zestawy tarcz zacisko wych                
 
Kompletne zaciski dzia
aj� ce na jedynej 
w swoim 
rodzaju 
zasadzie 
mocowania 
za pomoc�  
tarcz zaci-
skowych 
RINGSPANN 
 
Katalog 10 
 

Tulejki sto � kowe 
 
Kompletne zaciski do mocowania cien-
ko� ciennych i 
masywnych 
przedmiotów 
obrabianych 
na wi� kszej 
d
ugo� ci 
zaciskania 
 
 
Katalog 10 

Oprawki sto � kowe 
 
Kompletne zaciski do  mocowania 
masywnych 
przedmiotów 
obrabianych, 
równie�   na 
bardzo 
krótkiej 
d
ugo� ci 
zaciskania 
 
Katalog 10  

Korpusy p
askie 
 
Kompletne zaciski o  bardzo krótkim, 
zwartym wykonaniu do  mocowania 
masywnych przed-
miotów obrabianych 
o du� ej � rednicy 
zaciskania i krótkiej 
g
� boko� ci moco-
wania 
 
 
Katalog 10  

Sprz � g
a zaciskowe  
 
Do szybkiej wymiany i precyzyjnego 
mocowania walców profilowych lub 
cylindrów 
drukarskich w 
maszynach 
poligraficz-
nych przy 
wkl� s
odruku 
i flexodruku  
 
Katalog 10  

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
  


