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Autocentrante tipo RCK 11
Self centring RCK 11 type

Autocentrante tipo RCK 13 ,15 ,16 , 61, 80.
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Not-self-centring RCK 40, 45 type.

Non Autocentrante tipo RCK 50.
Not-self-centring RCK 50 type. 
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Not-self-centring RCK 55 type.

Autocentrante tipo RCK 60.
Self centring RCK 60 type.

Autocentrante tipo RCK 70, 71.
Self centring RCK 70, 71 type.

Autocentrante tipo RCK 95.
Shaft couplings RCK 95 type.
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CALETTATORI DI BLOCCAGGIO PER ATTRITO (1/2)

I calettatori sono forniti ai nostri Clienti già pronti per l’utilizzo. Le caratteristiche funzionali sono state calcolate prendendo come 
riferimento superfici di contatto albero/mozzo leggermente lubrificate con olio.

INTRODUZIONE

ISTRUZIONI DI MONTAGGIO:
IMPORTANTE! 
	▪ Verificare che tutte le superfici di contatto dei componenti da assemblare (Albero, calettatore e mozzo) siano 

completamente esenti da sporcizia e leggermente oleate prima di iniziare il processo di montaggio. 
	▪ Durante il processo di montaggio è altamente sconsigliato l’utilizzo di lubrificanti contenenti BISOLFURO DI  MOLIBDENO 

(MoS2) e di GRASSO!

1.	 Allentare tutte le viti di almeno due giri e spostarne almeno due in ciascun foro di estrazione dell’anello frontale e dell’anello posteriore 
in modo da agevolare l’installazione del calettatore.

2.	 Inserire il calettatore nelle sedi di albero e mozzo assicurando il corretto posizionamento.
3.	 Riposizionare le viti usate per la separazione degli anelli nelle posizioni originarie. 
4.	 Serrare le viti in maniera progressiva ed uniforme secondo uno schema a croce a circa il 60% della coppia indicata da catalogo.
5.	 Terminare il serraggio delle viti utilizzando una chiave dinamometrica regolata alla coppia di serraggio della vite indicata da catalogo 

aumentata del 5%.
6.	 Partendo dalla vite posizionata a circa 90° dal taglio, avvitare progressivamente le viti seguendo uno schema a croce e ruotando di ¼ 

di giro la vite ad ogni passata.
7.	 Le viti posizionate a destra e sinistra del taglio dovranno essere serrate in modo sequenziale.
8.	 Una volta raggiunta la coppia di serraggio impostata, continuare il serraggio completo di tutte le viti per altre due passate in modo da 

compensare il rilassamento delle viti.

ISTRUZIONI DI CONTROLLO:
1.	 Verificare che tutte le viti siano state correttamente serrate, procedendo in successione l’una dopo l’altra ed impostando la chiave 

dinamometrica alla coppia di serraggio della vite originale. In caso di esito negativo ripetere la procedura di montaggio partendo dal 
punto 6).

2.	 Proteggere il calettatore in modo da evitare contaminazione da sporcizia.

AUTOCENTRANTE TIPO RCK 11
Adatto per assemblaggi dove siano richiesti gravosi carichi di trasmissione. 
Raggruppa in sé le migliori caratteristiche di tutte le tipologie di calettatori.
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LOCKING ASSEMBLIES (1/2)

Locking assembliesare supplied to our Customers ready for use.  Functional features were calculated by taking as reference Shaft/Hub contact 
surfaces lightly lubricated with oil. 

INTRODUCTION

ASSEMBLY INSTRUCTIONS:
IMPORTANT!
	▪ All contact surfaces of each component (Shaft/Hub/Shrink disk) to be assembled, must be clean and lightly lubricated with oil 

before starting the assembly process.
	▪ During the assembly process is not recommended to use MOLYBDENUM-DISULFIDE oil and/or GREASE!

1.	 Loosen all screws by at least two turns and transfer minimum two of them to each release threads in the front ring and back ring , in order to 
have a smooth installation of the locking system. 

2.	 Insert the Locking assembliesare into the shaft and hub seats, ensuring correct positioning.
3.	 Move the screws used for rings separation into their original positions.
4.	 Tighten screws, in progressive and uniform manner following a cross pattern. Each screw should tighten approx. at 60% of their torque value 

reported in the catalog.
5.	 Complete the tightening of the screws using a torque wrench adjusted to screw yield indicated in the catalogue increased by 5%.
6.	 Starting with the screw positioned about 90° from the cut, progressively tighten the screws following a cross pattern and turning the screw ¼ 

turn at each pass.
7.	 The screws located to the right and left of the slit should be tightened sequentially.
8.	 Once the set torque is reached, continue fully tightening of all the screws for two more passes to compensate screws relaxation.

CONTROL INSTRUCTIONS:
1.	 Verify all screws have been properly tighted, proceeding in sequence one by one and setting the torque wrench at screw yield reported in the 

catalogue. In case of failure, repeat the process starting from step 6) of assembly instructions.
2.	 Protect the locking system against soiling.

SELF CENTRING RCK 11 TYPE
Suitable for assemblies where special, even heavy-duty conditions are required, achieving maximum 
friction clamping results. It incorporates the best features of all the models which have been presented. 
It operates with very high torque values.
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CALETTATORI DI BLOCCAGGIO PER ATTRITO (2/2)
ISTRUZIONI DI SMONTAGGIO:
IMPORTANTE! 
	▪ L’utilizzatore finale deve sempre assicurarsi che l’estremità delle viti  che verranno utilizzate per lo smontaggio siano piane 

e smussate, in modo da non rovinare la filettatura.

1.	 Svitare e togliere tutte le viti e trasferirle direttamente nei fori di estrazione dell’anello.
2.	 Allentare l’anello serrando progressivamente ed uniformemente le viti nelle filettature di estrazione, in modo alternato a destra e 

sinistra del taglio, fino a quando gli anelli non saranno completamente separati.
3.	 Trasferire le viti nei fori di estrazione dell’anello, ripetendo la stessa procedura descritta nel punto 2).
4.	 Nel caso in cui fosse necessario smontare totalmente i singoli anelli, si raccomanda di marcare la loro posizione reciproca in modo da 

poter prevenire eventuali errori in fase di montaggio.

AUTOCENTRANTE TIPO RCK 11
Adatto per assemblaggi dove siano richiesti gravosi carichi di trasmissione. 
Raggruppa in sé le migliori caratteristiche di tutte le tipologie di calettatori.
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LOCKING ASSEMBLIES (2/2)
DISASSEMBLY INSTRUCTIONS:
IMPORTANT!
	▪ The end user should always make sure that the end of the screws that will be used for disassembly are flat and beveled positions, 

not damage the threads.

1.	 Unscrew and transfer all screws directly into the ring extraction holes. 
2.	 Release the ring connection tightening gradually the screws in the extraction threads, alternating to the right and left of the slit, until the rings 

are completely separated.
3.	 Transfer the screws to the ring extraction holes, repeating the same procedure as described in step 2).
4.	 In case it is necessary to totally disassemble the individual rings, it is recommended to mark their individual positions in order to prevent errors 

during assembly.

SELF CENTRING RCK 11 TYPE
Suitable for assemblies where special, even heavy-duty conditions are required, achieving maximum 
friction clamping results. It incorporates the best features of all the models which have been presented. 
It operates with very high torque values.
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CALETTATORI DI BLOCCAGGIO PER ATTRITO (1/2)

I calettatori sono forniti ai nostri Clienti già pronti per l’utilizzo. Le caratteristiche funzionali sono state calcolate prendendo come 
riferimento superfici di contatto albero/mozzo leggermente lubrificate con olio.

INTRODUZIONE

ISTRUZIONI DI MONTAGGIO:
IMPORTANTE! 
	▪ Verificare che tutte le superfici di contatto dei componenti da assemblare (Albero, calettatore e mozzo) siano 

completamente esenti da sporcizia e leggermente oleate, prima di iniziare il processo di montaggio. 
	▪ Durante il processo di montaggio è altamente sconsigliato l’utilizzo di lubrificanti contenenti BISOLFURO DI  MOLIBDENO 

(MoS2) e di GRASSO!

1.	 Allentare tutte le viti di almeno due giri e spostarne almeno tre in ciascun foro di estrazione della flangia in modo da poter tener 
distanti gli anelli e ed agevolare l’inserimento del calettatore.

2.	 Inserire il calettatore nelle sedi di albero e mozzo assicurando il corretto posizionamento.
3.	 Riposizionare le viti usate per la separazione degli anelli nelle posizioni originarie. 
4.	 Serrare le viti, ad eccezione di quelle posizionate adiacenti al taglio, in maniera progressiva ed uniforme secondo uno schema a croce, 

utilizzando una chiave dinamometrica alla coppia delle viti indicata da catalogo. 
5.	 Completare l’operazione serrando le viti posizionate vicino al taglio.

NOTA:
È sempre consigliato effettuare l’ultimo serraggio impostando la chiave dinamometrica ad una coppia più alta del 5% rispetto a quella 
indicata da catalogo in modo da compensare l’assestamento delle viti.

ISTRUZIONI DI CONTROLLO:
1.	 Verificare che tutte le viti siano state correttamente serrate, procedendo in successione l’una dopo l’altra, impostando la chiave 

dinamometrica alla coppia di serraggio della vite originale. In caso di esito negativo ripetere la procedura di montaggio partendo dal 
punto 3.

2.	 Proteggere il calettatore in modo da evitare contaminazione da sporcizia.

AUTOCENTRANTE TIPO RCK 13
Adatto per assemblaggi in cui è richiesta una buona concentricità in spazi ridotti con valori di coppia 
medio-alti. In alcuni casi può sostituire RCK 40.

AUTOCENTRANTE TIPO RCK 15
Adatto per assemblaggi in cui è richiesta una precisione di posizionamento assiale e radiale con valori 
di coppia medio-alti. La caratteristica principale è la possibilità di variare i fori interni mantenendo 
costanti le dimensioni esterne a soli tre diametri.

AUTOCENTRANTE TIPO RCK 16
Adatto per assemblaggi in cui è richiesta concentricità e precisione di posizionamento.
Funziona con valori di coppia medio-alti.

AUTOCENTRANTE TIPO RCK 61
Consente il serraggio dei componenti adiacenti al mozzo grazie ad una forza assiale ottenuta durante 
la fase di serraggio. Funziona con valori di coppia medi.

AUTOCENTRANTE TIPO RCK 80
Adatto per assemblaggi su mozzi con pareti sottili garantisce precisione di posizionamento sia assiale 
che radiale con valori di coppia di trasmissione medi.
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LOCKING ASSEMBLIES (1/2)

Locking assemblies are supplied to our Customers ready for use.  Functional features were calculated by taking as reference Shaft/Hub contact 
surfaces lightly lubricated with oil.

INTRODUCTION

ASSEMBLY INSTRUCTIONS:
IMPORTANT!
	▪ All contact surfaces of each component (Shaft/Hub/Shrink disk) to be assembled, must be clean and lightly lubricated with oil 

before starting the assembly process.
	▪ During the assembly process is not recommended to use MOLYBDENUM-DISULFIDE oil and/or GREASE!

1.	 Loosen all screws by at least two turns and transfer minimum three of them to each release threads in the flange, in order to keep rings 
separated and allow a smooth installation of the locking system. 

2.	 Insert the Locking assemblies into the shaft and hub seats, ensuring correct positioning.
3.	 Move the screws used for rings separation into their original positions.
4.	 Tighten screws, except the ones next to the slit, in progressive and uniform manner following a cross pattern. Is recommended to use a torque 

wrench and respecting the screw yield reported in the catalogue. 
5.	 Tighten the two screws next to slit at the end.

NOTE:
It’s recommended that the last tightening should be done by setting the torque wrench at a torque yield 5% higher than the one indicated in the 
catalog to compensate screw settling.

CONTROL INSTRUCTIONS:
1.	 Verify all screws have been properly tighted, proceeding in sequence one by one and setting the torque wrench at screw yield reported in the 

catalogue. In case of failure, repeat the process starting from step 3) of assembly instructions.
2.	 Protect the locking system against soiling.

SELF CENTRING RCK 13 TYPE
Suitable for assemblies where good concentricity is required in small spaces with medium-high torque values. 
It can substitute. RCK 40 in some cases.

SELF CENTRING RCK 15 TYPE
Suitable for assemblies where axial and radial positioning accuracy is required with medium-high torque values. 
The main feature is the possibility of varying the internal bores while maintaining the external dimensions 
constant at only three diameters.

SELF CENTRING RCK 16 TYPE
Suitable for assemblies where concentricity and positioning accuracy is required.
It operates with medium-high torque values.

SELF CENTRING RCK 61 TYPE
Enables adjacent components to be clamped to the hub thanks to an axial force achieved during the 
clamping phase. It operates with medium torque values.

SELF CENTRING RCK 80 TYPE
Suitable for assemblies on hubs with thin walls guarantees both axial and radial positioning precision with 
medium transmission torque values.
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CALETTATORI DI BLOCCAGGIO PER ATTRITO (2/2)
ISTRUZIONI DI SMONTAGGIO:
1.	 Svitare tutte le viti e trasferirne alcune di esse direttamente nei fori di estrazione dell’anello.
2.	 Allentare la connessione degli anelli serrando progressivamente ed uniformemente le viti nelle filettature di estrazione, ad eccezione di 

quelle adiacenti al taglio, in modo alternato a destra e sinistra del taglio, fino a quando gli anelli non saranno completamente separati.
3.	 Serrare le viti di estrazione posizionate adiacenti al taglio. 
4.	 Separare completamente gli anelli.

AUTOCENTRANTE TIPO RCK 16
Adatto per assemblaggi in cui è richiesta concentricità e precisione di posizionamento.
Funziona con valori di coppia medio-alti.

AUTOCENTRANTE TIPO RCK 61
Consente il serraggio dei componenti adiacenti al mozzo grazie ad una forza assiale ottenuta durante 
la fase di serraggio. Funziona con valori di coppia medi.

AUTOCENTRANTE TIPO RCK 80
Adatto per assemblaggi su mozzi con pareti sottili garantisce precisione di posizionamento sia assiale 
che radiale con valori di coppia di trasmissione medi.

AUTOCENTRANTE TIPO RCK 13
Adatto per assemblaggi in cui è richiesta una buona concentricità in spazi ridotti con valori di coppia 
medio-alti. In alcuni casi può sostituire RCK 40.

AUTOCENTRANTE TIPO RCK 15
Adatto per assemblaggi in cui è richiesta una precisione di posizionamento assiale e radiale con valori 
di coppia medio-alti. La caratteristica principale è la possibilità di variare i fori interni mantenendo 
costanti le dimensioni esterne a soli tre diametri.
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LOCKING ASSEMBLIES (2/2)
DISASSEMBLY INSTRUCTIONS:
1.	 Unscrew and transfer some screws directly into the ring extraction holes. 
2.	 Release the ring connection tightening gradually the screws in the extraction threads, except those adjacent to the slit, alternating to the right 

and left of the slit, until the rings are completely separated.
3.	 Tighten the extraction screws located adjacent to the slit.
4.	 Separate the rings completely.

SELF CENTRING RCK 13 TYPE
Suitable for assemblies where good concentricity is required in small spaces with medium-high torque values. 
It can substitute. RCK 40 in some cases.

SELF CENTRING RCK 15 TYPE
Suitable for assemblies where axial and radial positioning accuracy is required with medium-high torque values. 
The main feature is the possibility of varying the internal bores while maintaining the external dimensions 
constant at only three diameters.

SELF CENTRING RCK 16 TYPE
Suitable for assemblies where concentricity and positioning accuracy is required.
It operates with medium-high torque values.

SELF CENTRING RCK 61 TYPE
Enables adjacent components to be clamped to the hub thanks to an axial force achieved during the 
clamping phase. It operates with medium torque values.

SELF CENTRING RCK 80 TYPE
Suitable for assemblies on hubs with thin walls guarantees both axial and radial positioning precision with 
medium transmission torque values.
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CALETTATORI DI BLOCCAGGIO PER ATTRITO (1/1)

I calettatori sono forniti già pronti per il montaggio.
INTRODUZIONE

ISTRUZIONI DI MONTAGGIO:
1.	 Allentare leggermente tutte le viti.
2.	 Pulire accuratamente ed oliare leggermente le superfici di contatto tra calettatore e mozzo.
3.	 Pulire e sgrassare accuratamente le superfici di contatto tra albero e mozzo utilizzando un normale solvente. 
4.	 Effettuare il posizionamento del calettatore una volta assemblato albero e mozzo.
5.	 Serrare le viti come da sequenza sotto riportata: 

3.a Serrare 3 o 4 viti equidistanti utilizzando una coppia di serraggio di circa il 50% del valore riportato a catalogo.  
Assicurarsi durante l’operazione che i due anelli rimangano paralleli e concentrici.
3.b Serrare gradualmente tutte le viti secondo uno schema a croce fino a raggiungere la coppia indicata da catalogo.

6.	 Verificare il parallelismo dei due anelli. Max valore ammesso compreso tra 0.25% - 0.35% del diametro esterno del calettatore.

ISTRUZIONI DI CONTROLLO:
1.	 Verificare che tutte le viti siano state correttamente serrate, procedendo in successione l’una dopo l’altra, impostando la chiave 

dinamometrica alla coppia di serraggio della vite originale. In caso di esito negativo ripetere la procedura di montaggio partendo dal 
punto 3.

AUTOCENTRANTE TIPO RCK 19
Adatto per assemblaggi in cui è richiesta concentricità e precisione di posizionamento.
Funziona con valori di coppia medio-alti.

ISTRUZIONI DI SMONTAGGIO:
1.	 Allentare gradualmente tutte le viti, ad eccezione di 3 o 4 equidistanti.
2.	 Procedere con l’allentamento delle rimanenti utilizzando uno schema a croce, verificando sempre che i due anelli si allontanino 

progressivamente ed in parallelo fino a quando il calettatore non sarà completamente sbloccato.
3.	 Rimuovere l’albero dal mozzo ed il calettatore.
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SHRINK DISKS (1/1)

Shrink disks are supplied to our Customers ready for use.
INTRODUCTION

ASSEMBLY INSTRUCTIONS:
1.	 Slightly loosen all screws.
2.	 Carefully clean and lubricate with oil the contact surfaces between the shrink disk and the hub
3.	 Carefully clean and degrease the contact surfaces between the shaft and hub using a normal solvent. 
4.	 Carry out the positioning of the shrink disk once the shaft and hub are assembled.
5.	 Tighten the screws as per below sequence:

3.a Tighten 3 or 4 equidistant screws using a 50% of screw torque yield reported in the catalogue. 
Make sure during the operation that the two rings remain parallel and concentric.
3.b Gradually tighten all screws in a cross pattern until the torque yield indicated in the catalogue is reached.

6.	 Check the parallelism of the two rings. Max allowed value in the range of 0.25% to 0.35% of shrink disk outer diameter.

CONTROL INSTRUCTIONS:
1.	 Verify all screws have been properly tighted, proceeding in sequence one by one and setting the torque wrench at screw yield reported in the 

catalogue. In case of failure, repeat the process starting from step 3) of assembly instructions.

DISASSEMBLY INSTRUCTIONS:
1.	 Gradually loosen all screws, except 3 or 4 equidistant screws.
2.	 Proceed with loosening the remaining ones using a cross pattern, always making sure that the two rings move apart progressively and in parallel 

until the shrink disk is fully released.
3.	 Remove the shaft from the hub and the shrink disk.

SELF CENTRING RCK 19 TYPE
Suitable for assemblies where concentricity and positioning accu- racy is required.
It operates with medium- high torque values.
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CALETTATORI DI BLOCCAGGIO PER ATTRITO (1/1)

I calettatori sono forniti già pronti per il montaggio.
INTRODUZIONE

ISTRUZIONI DI MONTAGGIO:
IMPORTANTE!
	▪ Durante il processo di montaggio è altamente sconsigliato l’utilizzo di lubrificanti contenenti BISOLFURO DI  MOLIBDENO 

(MoS2) e di GRASSO!

1.	 Pulire accuratamente tutte le superfici di contatto dell’albero e del mozzo ed oleare.
2.	 Allentare le viti lasciando gli anelli liberi.
3.	 Effettuare il posizionamento del mozzo sull’albero ed inserire il calettatore nella propria sede.
4.	 Avvitare leggermente le viti seguendo uno schema a croce ed allineare il mozzo.
5.	 Serrare le viti come da sequenza sotto riportata:

3.a Serrare 3 o 4 viti equidistanti utilizzando una coppia di serraggio di circa il 50% del valore riportato a catalogo.  
3.b Serrare gradualmente tutte le viti secondo uno schema a croce fino a raggiungere la coppia indicata da catalogo. 
Assicurarsi sempre che la flangia e l’anello esterno restino parallele durante tutta l’operazione di serraggio.

ISTRUZIONI DI CONTROLLO:
1.	 Verificare che tutte le viti siano state correttamente serrate, procedendo in successione l’una dopo l’altra, impostano la chiave 

dinamometrica alla coppia di serraggio della vite originale. In caso di esito negativo ripetere la procedura di montaggio partendo dal 
punto 5.

NON AUTOCENTRANTE TIPO RCK 40
Adatto per applicazioni generiche, non è autocentrante e richiede quindi una fascia di centraggio 
per garantire una perfetta concentricità. Funziona con valori di coppia medio-alti.

ISTRUZIONI DI SMONTAGGIO:
1.	 Allentare gradualmente tutte le viti fino allo sbloccaggio della flangia e dell’anello. Aiutarsi con un martello dando dei leggeri colpi sulle 

teste delle viti, se necessario.
2.	 Nel caso in cui anello e flangia non dovessero separarsi, smontare alcune viti ed avvitarle nei fori d’estrazione posizionati sulla flangia 

fino a raggiungere la completa separazione dei componenti.

NON AUTOCENTRANTE TIPO RCK 45
Adatto per applicazioni in cui sono richiesti momenti di torsione medio-bassi con operazioni di 
montaggio e smontaggio facili e rapide. Non autocentrante.
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Shrink disks are supplied to our Customers ready for use.
INTRODUCTION

ASSEMBLY INSTRUCTIONS:
IMPORTANT!
	▪ During the assembly process is not recommended to use MOLYBDENUM-DISULFIDE oil and/or GREASE!

1.	 Carefully clean all shaft and hub contact surfaces and lubricate with oil.
2.	 Loosen the screws, leaving the rings free.
3.	 Make the positioning of the hub on the shaft and insert the Locking assemblies into its location.
4.	 Lightly tighten the screws following a cross pattern and align the hub.
5.	 Tighten the screws as per below sequence:

3.a Tighten 3 or 4 equidistant screws using a 50% of screw torque yield reported in the catalogue. 
3.b Gradually tighten all screws in a cross pattern until the torque yield indicated in the catalogue is reached. 
Always ensure that the flange and outer ring remain parallel during the entire tightening process.

CONTROL INSTRUCTIONS:
1.	 Verify all screws have been properly tighted, proceeding in sequence one by one and setting the torque wrench at screw yield reported in the 

catalogue. In case of failure, repeat the process starting from step 5) of assembly instructions.

DISASSEMBLY INSTRUCTIONS:
1.	 Gradually loosen all screws until the flange and ring are unlocked.  Use a hammer to help by giving light strokes on the screw heads, if necessary.
2.	 In case the ring and flange do not separate, disassemble some screws and transfer them into the extraction holes located on the flange until 

complete separation of the components is achieved.

NOT-SELF-CENTRING RCK 40 TYPE
Suitable for general applications, it is not self centring and therefore requires a centring band to ensure 
perfect concentricity. It operates with medium- high torque values.

NOT-SELF-CENTRING RCK 45 TYPE
Suitable for applications where medium-low twisting moments are required with, easy rapid assembly and 
disassembly operation. Not self centring.

LOCKING ASSEMBLIES (1/1)
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CALETTATORI DI BLOCCAGGIO PER ATTRITO (1/1)

Possono essere installati anche in più elementi di bloccaggio. Le flange a pressione non sono incluse nella fornitura.
INTRODUZIONE

ISTRUZIONI DI MONTAGGIO:

NON AUTOCENTRANTE TIPO RCK 50
Composto da due anelli rastremati, deve essere sempre montato con flangia di serraggio.
Funziona con valori di coppia bassi; non è autocentrante.

IMPORTANTE!
	▪ Durante il processo di montaggio è altamente sconsigliato l’utilizzo di lubrificanti contenenti BISOLFURO DI  MOLIBDENO 

(MoS2) e di GRASSO!

1.	 Pulire accuratamente tutte le superfici di contatto dell’albero e del mozzo ed oliare.
2.	 Assemblare il mozzo con l’albero.
3.	 Inserire l’inserto di bloccaggio     .
4.	 Effettuare il posizionamento della flangia a pressione.      
5.	 Avvitare leggermente le viti seguendo uno schema a croce ed allineare il mozzo.
6.	 Terminare il serraggio delle viti progressivamente con l’utilizzo di una chiave dinamometrica sempre seguendo uno schema a croce alla 

coppia indicata da catalogo.

ISTRUZIONI DI CONTROLLO:
1.	 Verificare che tutte le viti siano state correttamente serrate, procedendo in successione l’una dopo l’altra, impostando la chiave 

dinamometrica alla coppia di serraggio della vite originale. In caso di esito negativo ripetere la procedura di montaggio partendo dal 
punto 5.

ISTRUZIONI DI SMONTAGGIO:
1.	 Allentare gradualmente tutte le viti seguendo uno schema a croce fino allo sbloccaggio della flangia e dell’anello. Aiutarsi con un 

martello dando dei leggeri colpi sul mozzo.
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They can also be installed in multiple clamping elements. Pressure flanges are not included in the delivery.
INTRODUCTION

ASSEMBLY INSTRUCTIONS:
IMPORTANT!
	▪ During the assembly process is not recommended to use MOLYBDENUM-DISULFIDE oil and/or GREASE!

1.	 Carefully clean all shaft and hub contact surfaces and lubricate with oil.
2.	 Assemble the hub with the shaft.
3.	 Place the locking insert.
4.	 Carry out the positioning of the pressure flange.      
5.	 Lightly tighten the screws following a cross pattern and align the hub.
6.	 Complete the tightening of the screws progressively with the use of a torque wrench always following a cross pattern to the torque yield indicated 

in the catalogue.

CONTROL INSTRUCTIONS:
1.	 Verify all screws have been properly tighted, proceeding in sequence one by one and setting the torque wrench at screw yield reported in the 

catalogue. In case of failure, repeat the process starting from step 5) of assembly instructions.

DISASSEMBLY INSTRUCTIONS:
1.	 Gradually loosen all screws following a cross pattern until the flange and ring are unlocked. Use a hammer to help by giving light strokes on 

the hub, if necessary.

NOT-SELF-CENTRING RCK 50 TYPE
Comprising two tapered rings, must always be mounted with a tightening flange.
It operates with low torque values; it isn’t self centring.

LOCKING ASSEMBLIES (1/1)
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CALETTATORI DI BLOCCAGGIO PER ATTRITO (1/1)

I calettatori sono forniti già pronti per il montaggio. 
INTRODUZIONE

ISTRUZIONI DI MONTAGGIO:

NON AUTOCENTRANTE TIPO RCK 55
Adatto per assemblaggi dove sono richiesti ingombri e tempi limitati. 
Funziona con valori di coppia medio-bassi.

IMPORTANTE!
	▪ Durante il processo di montaggio è altamente sconsigliato l’utilizzo di lubrificanti contenenti BISOLFURO DI  MOLIBDENO 

(MoS2) e di GRASSO!

1.	 Pulire accuratamente tutte le superfici di contatto dell’albero e del mozzo ed oleare.
2.	 Inserire l’inserto di bloccaggio nella sede del mozzo.
3.	 Inserire l’albero ed iniziare a serrare la ghiera alla coppia di serraggio indicata a catalogo.      
4.	 Terminato il serraggio della ghiera assicurarsi di ripiegare il dente della rosetta di sicurezza.

ISTRUZIONI DI CONTROLLO:
1.	 Verificare che la ghiera sia serrata alla coppia indicata. In caso di esito negativo ripetere la procedura di montaggio partendo dal punto 3.

ISTRUZIONI DI SMONTAGGIO:
1.	 Allentare gradualmente la ghiera di serraggio fino a quando non risulta essere sbloccata del tutto.
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Shrink disks are supplied to our Customers ready for use.
INTRODUCTION

ASSEMBLY INSTRUCTIONS:
IMPORTANT!
	▪ During the assembly process is not recommended to use MOLYBDENUM-DISULFIDE oil and/or GREASE!

1.	 Carefully clean all shaft and hub contact surfaces and lubricate with oil.
2.	 Place the locking insert into the hub socket.
3.	 Insert the shaft and start tightening the locknut to the torque yield specified in the catalogue. 
4.	 Once you have finished tightening the lock nut, be sure to fold back the tooth of the lock washer.

CONTROL INSTRUCTIONS:
1.	 Check that the locknut is tightened to the indicated torque yield. If not, repeat the assembly procedure starting from step 3).

DISASSEMBLY INSTRUCTIONS:
1.	 Gradually loosen the tightening lock nut until it is fully unlocked.

NOT-SELF-CENTRING RCK 55 TYPE
Suitable for assemblies where limited overall dimensions and times are required. 
It operates with medium-low torque values.

LOCKING ASSEMBLIES (1/1)
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CALETTATORI DI BLOCCAGGIO PER ATTRITO (1/1)

I calettatori sono forniti già pronti per il montaggio.
INTRODUZIONE

ISTRUZIONI DI MONTAGGIO:
IMPORTANTE!
	▪ Durante il processo di montaggio è altamente sconsigliato l’utilizzo di lubrificanti contenenti BISOLFURO DI  MOLIBDENO 

(MoS2) e di GRASSO!

1.	 Pulire accuratamente tutte le superfici di contatto dell’albero e del mozzo ed oleare.
2.	 Svitare del tutto almeno 3 viti ed inserirle nei fori di estrazione della flangia, in modo da tener separati i componenti.
3.	 Rimuovere le viti dai fori di estrazione e riposizionarle nelle posizioni originali.
4.	 Serrare le viti, ad eccezione di quelle posizionate adiacenti al taglio, in maniera progressiva ed uniforme secondo uno schema a croce. 

Utilizzare una chiave dinamometrica alla coppia indicata da catalogo. 
5.	 Completare l’operazione serrando le viti posizionate vicino al taglio.

ISTRUZIONI DI CONTROLLO:
1.	 Verificare che tutte le viti siano state correttamente serrate, procedendo in successione l’una dopo l’altra, impostando la chiave 

dinamometrica alla coppia di serraggio della vite indicata da catalogo. In caso di esito negativo ripetere la procedura di montaggio 
partendo dal punto 4.

AUTOCENTRANTE TIPO RCK 60
Adatto per assemblaggi dove è richiesto un momento torcente medio-alto.
Funziona in modalità opposta alla RCK 13.

ISTRUZIONI DI SMONTAGGIO:
1.	 Allentare gradualmente tutte le viti.
2.	 Svitare completamente 2 o 3 viti ed inserirle nei fori di estrazione della flangia.
3.	 Ridurre la connessione serrando le viti nei fori di estrazione seguendo uno schema a croce e tenendo per ultime quelle posizionate 

adiacenti al taglio.
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Shrink disks are supplied to our Customers ready for use.
INTRODUCTION

ASSEMBLY INSTRUCTIONS:
IMPORTANT!
	▪ During the assembly process is not recommended to use MOLYBDENUM-DISULFIDE oil and/or GREASE!

1.	 Carefully clean all shaft and hub contact surfaces and lubricate with oil.
2.	 Completely unscrew at least 3 screws and insert them into the flange extraction holes, so as to keep the components separate. 
3.	 Remove the screws from the extraction holes and transfer them in their original positions.
4.	 Tighten the screws with torque wrench, except those located adjacent to the slit, gradually and uniformly in a cross pattern. Please as reference 

the torque yield specified in the catalogue.
5.	 Complete the operation by tightening the screws located near the slit.

CONTROL INSTRUCTIONS:
1.	 Verify that all screws have been properly tightened, proceeding in succession one after the other, set the torque wrench to the screw torque yield 

indicated in the catalogue. In case of failure, repeat the assembly procedure starting from step 4).

DISASSEMBLY INSTRUCTIONS:
1.	 Gradually loosen all screws 
2.	 Completely unscrew 2 or 3 screws and insert them into the extraction holes of the flange.
3.	 Reduce the connection by tightening the screws in the extraction holes following a cross pattern and keeping those positioned adjacent to the 

slit at the end.

SELF CENTRING RCK 60 TYPE
Suitable for assemblies where a medium-high twisting moment is required.
It operates in the opposite mode to RCK 13.

LOCKING ASSEMBLIES (1/1)
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§ RCK 71

§ RCK 70

§ RCK 71

§ RCK 70
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CALETTATORI DI BLOCCAGGIO PER ATTRITO (1/1)

I calettatori sono forniti già pronti per il montaggio.
INTRODUZIONE

ISTRUZIONI DI MONTAGGIO:
IMPORTANTE!
	▪ Durante il processo di montaggio è altamente sconsigliato l’utilizzo di lubrificanti contenenti BISOLFURO DI  MOLIBDENO 

(MoS2) e di GRASSO!

1.	 Pulire accuratamente tutte le superfici di contatto dell’albero e del mozzo ed oleare.
2.	 Svitare del tutto almeno 3 viti ed inserirle nei fori di estrazione della flangia, in modo da tener separati i componenti.
3.	 Rimuovere le viti dai fori di estrazione e riposizionarle nelle posizioni originali.
4.	 Serrare le viti, ad eccezione di quelle posizionate adiacenti al taglio, in maniera progressiva ed uniforme secondo uno schema a croce. 

Utilizzare una chiave dinamometrica alla coppia indicata da catalogo. 
5.	 Completare l’operazione serrando le viti posizionate vicino al taglio.

ISTRUZIONI DI CONTROLLO:
1.	 Verificare che tutte le viti siano state correttamente serrate, procedendo in successione l’una dopo l’altra, impostando la chiave 

dinamometrica alla coppia di serraggio della vite indicata da catalogo. In caso di esito negativo ripetere la procedura di montaggio 
partendo dal punto 4.

AUTOCENTRANTE TIPO RCK 70 - 71 (Eventualmente con distanziale)
La versione RCK è adatta per assemblaggi in cui è richiesta la concentricità e il posizionamento 
ortogonale delle parti. La versione RCK 71 ha le stesse caratteristiche di RCK 70 con l'aggiunta di 
un anello distanziatore per evitare completamente possibili spostamenti assiali. Questi componenti 
funzionano con valori di coppia medio-alti.

ISTRUZIONI DI SMONTAGGIO:
1.	 Allentare gradualmente tutte le viti.
2.	 Svitare completamente 2 o 3 viti ed inserirle nei fori di estrazione della flangia.
3.	 Ridurre la connessione serrando le viti nei fori di estrazione seguendo uno schema a croce e tenendo per ultime quelle posizionate 

adiacenti al taglio.

RCK 70

RCK 71§ RCK 71
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Shrink disks are supplied to our Customers ready for use.
INTRODUCTION

ASSEMBLY INSTRUCTIONS:
IMPORTANT!
	▪ During the assembly process is not recommended to use MOLYBDENUM-DISULFIDE oil and/or GREASE!

1.	 Carefully clean all shaft and hub contact surfaces and lubricate with oil.
2.	 Completely unscrew at least 3 screws and insert them into the flange extraction holes, so as to keep the components separate. 
3.	 Remove the screws from the extraction holes and transfer them in their original positions.
4.	 Tighten the screws with torque wrench, except those located adjacent to the slit, gradually and uniformly in a cross pattern. Please as reference 

the torque yield specified in the catalogue.
5.	 Complete the operation by tightening the screws located near the slit.

CONTROL INSTRUCTIONS:
1.	 Verify that all screws have been properly tightened, proceeding in succession one after the other, set the torque wrench to the screw torque yield 

indicated in the catalogue. In case of failure, repeat the assembly procedure starting from step 4).

DISASSEMBLY INSTRUCTIONS:
1.	 Gradually loosen all screws 
2.	 Completely unscrew 2 or 3 screws and insert them into the extraction holes of the flange.
3.	 Reduce the connection by tightening the screws in the extraction holes following a cross pattern and keeping those positioned adjacent to the 

slit at the end.

§ RCK 71

§ RCK 70

§ RCK 71

§ RCK 70

§ RCK 71

§ RCK 70

SELF CENTRING RCK 70-71 TYPE (RCK 71 eventually with spacer)
The RCK version is suitable for assemblies where concentricity and orthogonal positioning of the parts 
is required. The RCK 71 version has the same features as RCK 70 with the addition of a spacer ring to 
completely avoid possible axial displa- cements. These components operates with medium- high torque 
values.

RCK 70

RCK 71§ RCK 71

§ RCK 70

§ RCK 71

§ RCK 70

§ RCK 71
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§ RCK 71
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CALETTATORI DI BLOCCAGGIO PER ATTRITO (1/1)

I calettatori sono forniti già pronti per il montaggio.
INTRODUZIONE

ISTRUZIONI DI MONTAGGIO:
IMPORTANTE!
	▪ Durante il processo di montaggio è altamente sconsigliato l’utilizzo di lubrificanti contenenti BISOLFURO DI  MOLIBDENO 

(MoS2) e di GRASSO!

1.	 Svitare tutte le viti in modo da tenere distanti gli anelli esterni da quello interno.
2.	 Pulire accuratamente tutte le superfici di contatto dell’albero e del mozzo ed oliare.
3.	 Assemblare le parti prestando molta attenzione all’allineamento degli alberi.
4.	 Serrare le viti in maniera progressiva ed uniforme secondo uno schema a croce. Utilizzare una chiave dinamometrica alla coppia 

indicata da catalogo. Durante l’operazione di serraggio prestare attenzione al parallelismo degli anelli.
5.	 Terminare il serraggio delle viti settando la chiave dinamometrica alla coppia di serraggio della vite indicata aumentata del 5%.

ISTRUZIONI DI CONTROLLO:
1.	 Verificare che tutte le viti siano state correttamente serrate, procedendo in successione l’una dopo l’altra, impostando la chiave 

dinamometrica alla coppia di serraggio come da catalogo. In caso di esito negativo ripetere la procedura di montaggio partendo dal punto 4.

AUTOCENTRANTE TIPO RCK 95
Consente il collegamento rigido tra due alberi allineati.
Trasmette momenti di torsione medio-alti con il vantaggio di consentire un rapido montaggio e 
smontaggio

ISTRUZIONI DI SMONTAGGIO:
IMPORTANTE!
1.	 Allentare gradualmente tutte le viti di quattro giri circa.
2.	 Gli anelli dovrebbero separarsi da soli. Se ciò non dovesse accadere aiutarsi con qualche colpo leggero di martello.
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Shrink disks are supplied to our Customers ready for use.
INTRODUCTION

ASSEMBLY INSTRUCTIONS:
IMPORTANT!
	▪ During the assembly process is not recommended to use MOLYBDENUM-DISULFIDE oil and/or GREASE!

1.	 Unscrew all the screws in order to keep the outer rings away from the inner ring.
2.	 Carefully clean all shaft and hub contact surfaces and lubricate with oil.
3.	 Assemble the parts paying attention to the shaft alignment.
4.	 Tighten the screws gradually and uniformly in a cross pattern using a torque wrench setting the torque yield as specified in the catalogue. Pay 

attention to the parallelism of the rings during the tightening process.
5.	 Complete the tightening of the screws using a torque wrench adjusted to screw yield indicated in the catalogue increased by 5%.

CONTROL INSTRUCTIONS:
1.	 Verify that all screws have been properly tightened, proceeding in succession one after the other, set the torque wrench to the screw torque yield 

indicated in the catalogue. In case of failure, repeat the assembly procedure starting from step 4).

DISASSEMBLY INSTRUCTIONS:
1.	 Gradually loosen all screws approximately of four turns.
2.	 The rings should part by themselves. If this will not happen use some light hammer blows to help.

SHAFT COUPLINGS RCK 95 TYPE
Enables rigid connection between two aligned shafts.
It transmits medium-high twisting moments with the advantage of enabling rapid assembly and 
disassembly

SHAFT COUPLINGS (1/1)
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