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L ___________________________________________________________________________________________________________________
Jako jeden z wiodacych $wiatowych producentéw tozysk tocznych, komponentow

technologii liniowej i uktadow kierowniczych, jesteSmy obecni prawie na kazdym

kontynencie - w zaktadach produkcyjnych, biurach sprzedazy i centrach

technologicznych - poniewaz nasi klienci doceniaja krotkie kanaty decyzyjne,

sprawne dostawy i lokalny dostep do naszych ustug.

Europa .

o Ameryka
Azja ot Pin.iPHd.

Afryka

Oceania




NSK

A
Firma NSK

NSK rozpoczefa swoja dziatalnos¢ w 1916 r. jako pierwszy japonski producent fozysk
tocznych. 0d tamtego czasu stale rozbudowujemy i ulepszamy nie tylko portfolio
naszych produktéw, lecz réwniez zakres ustug dla réznych sektoréw przemystu.

7 mysla o nich rozwijamy technologie w dziedzinie tozysk tocznych, systeméw
liniowych, komponentéw dla branzy motoryzacyjnej i systeméw mechatronicznych.
Nasze osrodki badawcze i produkcyjne w Europie, Ameryce i Azji s3 ze soba powiazane
w globalnej sieci technologicznej. Koncentrujemy sie nie tylko na rozwoju nowych

technologii, ale réwniez na statej optymalizacji jakosci - na kazdym etapie proceséw.

Nasze dziatania badawcze obejmuja m.in. projektowanie produktu, aplikacje
symulacyjne z wykorzystaniem réznorodnych systeméw analitycznych, a takze
opracowywanie nowych typéw stali i srodkéw smarnych dla naszych tozysk tocznych.



Jak zamowic zamiennik tozyska

Wyjmij wadliwe fozysko z maszyny

Czy tozysko ma oznaczenie?
TAK

(zy tozysko ma numer referencyjny NSK?

Znajdz odpowiednik oznaczenia
tozyska NSK na liscie zamiennikdw (str. 12)

Uzyskaj nowe fozysko od autoryzc g utora NSK




utora NSK




Podstawowe typy tozysk

HIDOEDEB EBD

tozysko kulkowe poprzeczne jednorzedowe

tozysko kulkowe skosne jednorzedowe

tozysko kulkowe skosne dwurzedowe

tozysko kulkowe wahliwe dwurzedowe

tozysko walcowe jednorzedowe

tozysko barytkowe dwurzedowe

tozysko stozkowe jednorzedowe

tozysko kulkowe wzdtuzne jednorzedowe

Jesli wadliwe tozysko nie wystepuje

na tej stronie, prosze skonsultowac sie
ze swoim autoryzowanym dystrybutorem
NSK lub bezposrednio z NSK.
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t ozyska standardowe - zamienniki

tozyska kulkowe poprzeczne jednorzedowe | serie 600-6000-6200-6300-6400

11ub 2 blaszki IR/21R /21 /17 /17 /17

1 lub 2 uszczelnienia stykowe RSR/2RSR RS1/2RS1 E/EE LU/LLU DU/DDU
1 lub 2 uszczelnienia bezstykowe RSD/2RSD RZ/2R7 LB/LLB V/W
Rowek bez /z pierécieniem osadczym sprezynujacym N/NR N/NR N/NR N/NR N/NR
Promieniowy luz wewnetrzny (jesli inny od normalnego luzu CN) /G itd. /a3 itd. J20/)30 itd. 2/ itd. /a3 itd.
tozyska kulkowe poprzeczne dwurzedowe | serie 4200-4300

Koszyk poliamidowy N9 Puste miejsce NG
Bez kanatkow A A B
Luz wewnetrzny promieniowy (jesli inny od luzu normalnego CN) 2/Q3itd. J20/)30 itd. /@Gitd.
tozyska kull skosne jednorzed (zakres standardowy) | serie 7000-7200-7300-7400

Kat dziatania 40° B B B B B
Zwiekszona nosnos¢ E EA
Koszyk poliamidowy VP P A v 185
Koszyk stalowy ) J w
Koszyk mosiezny obrabiany maszynowo MP M M 11 Puste miejsce
Uniwersalny montaz UA / UO (B/G G G G, SU
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NSK

tozyska kulkowe skosne dwurzedowe | serie 3200-3300-5200-5300

Kat dziatania 32° i 35° 7 kanatkami do wkfadania kulek Puste miejsce | Puste miejsce A Puste miejsce | Puste miejsce
Kat dziatania 25° i 32° bez kanatkdw do wkiadania kulek B A B B
Koszyk poliamidowy TVH/TVP N9 G15 NG

Koszyk stalowy

Puste miejsce

Puste miejsce

Puste miejsce

Puste miejsce

Puste miejsce

Koszyk mosiezny obrabiany maszynowo M/MA M M Puste miejsce

1lub 2 blaszki IR/2IR 1/21 /21

1 lub 2 uszczelnienia stykowe RSR/2RSR RS/2RS RSR/2RSR
Luz wewnetrzny promieniowy (jesli inny od luzu normalnego CN) /G itd. /@Gitd. J20/)30 itd. Q/@Gitd. /@Gitd.

tozyska kulkowe wahliwe dwurzedowe | serie 1200-1300-2200-2300-100-11200 | 11300-11500

Koszyk stalowy

Puste miejsce

Puste miejsce

Puste miejsce

Puste miejsce

Koszyk poliamidowy v TN, TN9 G15 Puste miejsce NG
Kosz mosiezny obrabiany maszynowo M M M M M

2 uszczelnienia stykowe 2RS 2RS1 EE 2RS
Zwiekszona nosnosc E E
Luz wewnetrzny promieniowy (jesli inny od luzu normalnego CN) 2/ itd. 2/ itd. J20/)30 itd. /@G itd. 2/ itd.
Otwor stozkowy 1:12 K K K K K
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t ozyska standardowe - zamienniki

toiyska kulkowe wzdiuine, jedno- i dwukierunkowe | serie 51100/200/300/400 - 52200/300/400 | 53200/300/400 - 54200/300/400

Koszyk stalowy Puste miejsce | Puste miejsce | Puste miejsce | Puste miejsce | Puste miejsce
Koszyk mosiezny obrabiany maszynowo M, MP Puste miejsce Puste miejsce M

7 podktadka kulista U ] U ]
tozyska kull skosne czteropunktowe | serie QJ200 - QJ300

Koszyk poliamidowy VP N, TN9

Koszyk mosiezny obrabiany maszynowo MPA Puste miejsce MA Puste miejsce | Puste miejsce
Luz wewnetrzny promieniowy (jesli inny od luzu normalnego CN) 2/ itd. 2/ itd. J20/)30 itd. 2/ itd. 2/ itd.
tozyska walcowe jednorzedowe | serie N, NU, NUP, NJ / 200-300-400 | N, NU, NUP, NJ / 1000-2200-2300

Koszyk poliamidowy VP2 P G15 Puste miejsce 1,17
Koszyk stalowy Puste miejsce ) Puste miejsce | Puste miejsce w
Koszyk mosiezny obrabiany maszynowo M, M1 M M Puste miejsce M
Zwiekszona nosnos¢ E EC E E E

Luz wewnetrzny promieniowy (jesli inny od luzu normalnego CN) /@G itd. /@3 itd. J20/)30 itd. 2/C3itd. /@3 itd.
tozyska stoikowe jednorzedowe | serie 30200/300-31300-32000/200/300 | 33000/200

Koszyk stalowy Puste miejsce | Puste miejsce | Puste miejsce | Puste miejsce | Puste miejsce
Zwiekszona nosnos¢ Puste miejsce | Puste miejsce AV prefiks HR
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NSK

tozyska barytkowe dwurzedowe | serie 21300-22200-22300-23000-23100 | 23200-23900-24000-24100

Koszyk poliamidowy TVPB H
Koszyk stalowy Puste miejsce | Puste miejsce A J C, (D, EA, )
Koszyk mosiezny obrabiany maszynowo M, MA, MB ECA, ECAC M, MB L1 M, MB, CAM
Zwiekszona nosnos¢ E E, Explorer E E Puste miejsce, E
Luz wewnetrzny promieniowy (jesli inny od luzu normalnego CN) /G itd. /G itd. J20/)30 itd. 2/Q3itd. /G itd.
Otwaor stozkowy 1:12 K K K K K

Otwor stozkowy 1:30 K30 K30 K30 K30 K30
Rowek i otwory do smarowania Puste miejsce, S W33 B33 D1 E4,W33
Stabilizowane cieplnie do +200°C Puste miejsce | Puste miejsce | Puste miejsce | Puste miejsce |Puste miejsce, S11
Zastosowanie do urzadzen wibracyjnych T41A A15, VA405 F800, F801 UAVS1 U15vs, VB
tozyska barytkowe wzdtuine | serie 29300-29400

Koszyk stalowy Puste miejsce | Puste miejsce E
Koszyk mosiezny obrabiany maszynowo MB Puste miejsce Puste miejsce M
7wiekszona nosnos¢ E E Puste miejsce

Niniejsza lista identyfikuje tylko serie tozysk. Uzytkownik powinien sprawdzi¢ stosowna tabele, aby zweryfikowac charakterystyki i wymiary
oraz wybra¢ wiasciwe oznaczenie. Lista ta podana jest w dobrej wierze, ale nie mozemy przyja¢ odpowiedzialnosci za btedy lub pominiecia.
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Zespoty tozyskowe - zamienniki

SY-TF / SY)-TF RASEY ucP200 uCP200 UcpP200 NP
UCPX00 UCPX00 UCPX00 MP
SY-WF / SY}-WF RASE UELP200 UGP200 UELP200 NP-DEC
SY-FM / SYJ-FM PASE AELP200 UHP200 NP-EC
SY-RM / SYJ-RM PASEY ASP200 BP200 NP-A
FY-TF / FY)-TF ROY UCF200 UCF200 UCF200 SF
UCFX00 UCFX00 UCFX00 MSF
FY-WF / FYJ-WF RC) UELF200 UGF200 UELF200 SF-DEC
FY-FM / FYJ-FM PQ AELF200 UHF200 SF-EC
FY-RM / FYJ-RM PQY ASF200 BF200 SF-A
FYTB-TF / FYT)-TF ROTY UCFL200 UCFL200 UCFL200 SFT
UCFLX00 UCFLX00 UCFLX00 MSFT
FYTB-WF / FYT)-TF ROT UELFL200 UGFL200 UELFL200 SFT-DEC
FYTB-FM / FYT)-FM POT AELFL200 UHFL200 SFT-EC
FYTB-RM / FYT)-RM POTY ASFL200 BFL200 SFT-A
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FYC-TF RMEY UCFC200 UCFC200 UCFC200 FC
UCFCX00 UCFCX00 UCFCX00 MFC
FYC-WM RME UELFC200 UGFC200 UELFC200 FC-DEC
FYC-FM PME AELFC200 FHFC200 FC-EC
FYC-RM PMEY ASFC200 BFC200 FC-A
FLCTE AELFD200 FHLCTE200 AELFD200 LFTC-EC
ASFD200 BLCTE200 ASFD200 LFTC-A
SYF-TF / SYFJ-TF RSHEY UCuP200 UCPA200 ucupP200 SNP
SYF-WF / SYFJ)-WF RSHE SNP-DEC
SYF-FM / SYFJ-FM PSHE SNP-EC
SYF-RM / SYFJ-RM PSHEY SNP-A

17



Zespoty tozyskowe - zamienniki

UCFH200 UCFK200 UCFH200
TU-TF / TU)-TF RTUEY uCT200 U200 ucT200 ST
« P UCTx00 UCTX00 MST
@ TU-WF / TUJ-WF RTUE UELT200 UGT200 UELT200 ST-DEC
= TU-FM / TUJ-FM PTUE AELT200 FHT200 ST-EC
TU-RM / TUJ-RM PTUEY AST200 BT200 ST-A
RHEY UCHB200 UCEH200 UCHB200 SCH / SCHB
; RHE UELHB200 SCH / SCHB-DEC
PHE AELHB200 SCH / SCHB-EC
PHEY ASHB200 SCH / SCHB-A

Niniejsza lista identyfikuje tylko serie fozysk. Uzytkownik powinien sprawdzi¢ stosowng tabele, aby zweryfikowac charakterystyki i wymiary
oraz wybra¢ wiasciwe oznaczenie. Lista ta podana jest w dobrej wierze, ale nie mozemy przyja¢ odpowiedzialnosci za btedy lub pominiecia.
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P-TF LPB
P-WF LPB-DEC
P-FM PB AELPP200 UHPP200 AELPP200 LPB-EC
P-RM PBY ASPP200 BPP200 ASPP200 LPB-A
PF-TF RRY SLFE

PF-WF RR SLFE-DEC
PF-FM RA AELPF200 FHPF200 AELPF200 SLFE-EC
PF-RM RAY ASPF200 BPF200 ASPF200 SLFE-A
PFT-TF RRTY SLFL
PFT-WF RRT SLFL-DEC
< PFT-FM RAT AELPFL200 FHPFL200 AELPFL200 SLFL-EC
PFT-RM RATY ASPFL200 BPFL200 ASPFL200 SLFL-A
PFD-TF SLFT
PFD-WF RRTR SLFT-DEC
PFD-FM RATR SLFT-EC
PFD-RM RATRY SLFT-A

19



t ozyska do zespotow tozyskowych - zamienniki

“l@lﬂ‘
YAR-2F GYE-KRRB uC200 U200 U200 1000G
mdCh
uC200/LINI uc00/Lit T1000G
i
@il
YAR2-2RF 1000GFS
YAT2 GAY-NPPB AS200 B200 AS200 12006
YET2 GRAE-NPPB AEL200 KH200+ER AEL200 1200ECG
YEL2-2F GE-KRRB UEL200 UG200+ER UEL200 1000DECG
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NSK

GE-KPPB3 T1000DECG
1000DECGFS
YSA2-2FK GSH-RRB UK200 UK200 UK200 1000KG
1726200-2RS 2-NPPB (S200LLU (520072 (s200LLU 1726200-2RS
uc300 uc00 ua00

Niniejsza lista identyfikuje tylko serie fozysk. Uzytkownik powinien sprawdzi¢ stosowng tabele, aby zweryfikowac charakterystyki i wymiary
oraz wybra¢ wiasciwe oznaczenie. Lista ta podana jest w dobrej wierze, ale nie mozemy przyja¢ odpowiedzialnosci za btedy lub pominiecia.
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Informacje techniczne
.
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Obstuga i konserwacja

Jak obchodzi¢ sie z tozyskami
tozyska toczne sa wysoce precyzyjnymi czes$ciami maszyn
i nalezy obchodzi¢ sie z nimi ostroznie.

Utrzymuj tozyska
i ich otoczenie
w czystosci!

7 Obchodsi sie
1 z nimi ostroznie!

Zabezpiecz Uzywaj
tozyska wiasciwych
przed korozja! narzedzi!

24



Waznos¢ wtasciwych pasowan

W przypadku tozysk tocznych z pierécieniem
wewnetrznym pasowanym do watka z lekkim
wciskiem pojawi¢ sie moga szkodliwe poslizgi
obwodowe pierécienia wewnetrznego
wzgledem watu. Poslizg pierscienia
wewnetrznego, ktéry nazwany jest
petzaniem, powstaje w wyniku obwodowego
przemieszczenia pierécienia wzgledem watka
jezeli pasowanie z wciskiem nie jest
wystarczajaco ciasne. Jesli pojawi sie petzanie
pasowane, powierzchnie sg $cierane powodujac
zuzycie i powazne uszkodzenie watu.

Wazne jest, aby nie dopusci¢ do petzania
poprzez zapewnienie wystarczajacego wcisku
aby pewnie zabezpieczy¢ ten pierscien, ktory

NSK

obraca sie albo z watem albo z obudowa.
Pefzanie nie moze by¢ zawsze eliminowane
tylko poprzez stosowanie osiowego napiecia
na powierzchnie czotowa pierscienia tozyska.
Generalnie, nie jest to konieczne, jednakze
stosowane jest dla unikniecia wciskania
pierécieni poddawanych tylko obcigzeniom
statycznym. Pasowania dobierane s3 czasami
bez zadnego wcisku albo dla pierécienia
wewnetrznego albo dla zewnetrznego celem
dostosowania do wiasciwych warunkdw pracy
lub dla utatwienia montazu i demontazu.

W takim przypadku, aby uniknac¢ uszkodzenia
pasowanych powierzchni w wyniku petzania,
powinno bra¢ sie pod uwage smarowanie

lub inne mozliwe do zastosowania metody.
25
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Warunki obciazenia i pasowania
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NSK

1. Obcigzenie

Obciazenie wirujace

taci Obrotowa Stacjonarna Rt
stajjonarne pierécienia wewnetrznego )
Pasowanie -
. Pasowanie luzne
L ) ciasne
L » Obcigzenie stacjonarne
2. Obcigzenie wirujace Stacjonarna Obrotowa pierécienia zewnetrznego
3. Obciazenie . ia7 Ui
taci N Stacjonarna Obrotowa Obciazenie wirujace
stacjonarne pierscienia zewnetrznego .
S, Pasowanie
Pasowanie luzne )
B . ciasne
) Obciazenie stacjonarne
4. Obcigzenie wirujace Obrotowa Stagjonarna pierécienia wewnetrznego
Kierunek obcigzenia
nieokreslony z powodu : - ’ .
>lony P Obrotowa Obrotowa Kierunek obciagzenia Pasowanie Pasowanie
zmian kierunku ) ) . )
lub stacjonarna nieokreslony ciasne ciasne

lub niezréwnowazonego
obciazenia

lub stacjonarna
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Pasowanie tozysk poprzecznych z obudowami

(iezkie obciazenia tozyska

Piasty kot pojazdéw silniko-

w cienkosciennej obudowie | wych (tozyska wateczkowe), P7
~|lub ciezkie obcigzenia udarowe|  wedrujace kota dzwigu
Obciazenie o piasty kot pojazdow silni-
wirujace Normalne lub ciezkie kowych (fozyska kulkowe) N7
pierscienia obciazenia ekrany wibracyjne !
zewnetrznego PSS Niemozliwe -
Obudowa Lekkie lub zmienne Walki fasmociagow,
o kota pasowe linowe,
pefna obciazenia napinacze
M7
Ciezkie obcigzenia udarowe Silniki trakcyjne
Kierunek S ) Jesli nie jest wymagane
obciazenia NormaLng lub ciezkie K7 G_enerall_nle przemieszczanie osiowe
nieokreslony obcigzenia Pompy, wat korbowy, niemoziiwe pierécienia zewnetrznego
fozyska gtowne, Wymagane
Normalne lub lekkie srednie i duze silniki 157 07) Moiliwe przem\'esyzczagnie osiowe
obcigzenia pierscienia zewnetiznego
Obcigzenia 0gdlne zastosowania W7
Obudowa wszystkich rodzajow tozysk, maznice kolejowe
%e‘m? lub  Obciazenie
zielona wirujgce Normalne lub ciezkie . i -
pierécienia obciazenia Oprawy dzielone H8 tatwiejsze
wewnetrznego -
Wysoki wzrost temperatury
pierscienia wewnetrznego Suszarnie papieru G7

poprzez wat

28



Obudowy
petna

NSK

Dla ciezkich obcigzen
uzywanie jest
pasowanie z wciskiem
wiekszym niz K.
Gdy wymagana
jest wysoka klasa
dokfadnosci, sciste
tolerancje powinny
by¢ stosowane
dla pasowania

- Tylne tozyska kulkowe
O\?vci:ﬁfaegge wrzeciona szlifierskiego, ) Moiliwe
pierécienia tozyska swobodne sprezarki 56 ()6)
wewneliznego odsrodkowej o duzej
predkosci obrotowej
Pozadany doktadny bieg
przy normalnym
Iub lekkim obciazeniy Przednie tozyska kulkowe
] wrzeciona szlifierskiego,
oggrauirt]eﬂ;a tozyska ustalajace sprezarki ‘6 Generalnie
nieakreglony odsrodkowej o duzej niemozliwe
predkosci obrotowej

Pozadana dokfadny bieg tozyska walcowe
i wysoka sztywno$¢ przy do wrzecion gtownych M6 lub N6 Niemozliwe
zmiennych obcigzeniach obrabiarek

Obcigzenie

wirujgce

pierécienia

wewnetrznego
Wymagany Elektryczne urzadzenia -
minimalny szum domowe Ho tatwiejsze

29



Pasowanie tozysk poprzecznych z watami

Obcigzenie wirujace
pierécienia zewnetrznego

Pozadane tatwe przemieszczanie osiowe
pierscienia wewnetrznego po wale

Kota na stacjonarnych osiach

tatwe przemieszczanie osiowe pierscienia
wewnetrznego po wale niepotrzebne

Kota naprezajace krazkéw linowych

Obciazenie wirujace
pierscienia wewnetrznego
lub nieokreslony kierunek obciazenia

Obciazenia lekkie lub zmienne
(< 0.06 Cr)

Elektryczne urzadzenia domowe, pompy,
dmuchawy, pojazdy transportowe,
maszyny precyzyjne,
narzedzia elektryczne

Obcigzenia normalne
(0d 0.06 do 0.13 Cr)

0golne zastosowania fozysk,
srednie i duze silniki,
turbiny, pompy, gtéwne tozyska silnikéw,
przektadnie, maszyna do obrobki drewna

30



NSK

g6 Gdy wymagana jest precyzja,
nalezy stosowac g5 i h5.
Wszystkie $rednice watow W przypadku duzych fozysk mozna stosowac f6
dla uzyskania tatwego ruchu osiowego
he
<18 - - js5
18~100 <40 - js6 (J6)
100~200 40~140 - ké
- 140~200 - mé
<18 - - js5 (j5-6)
18~100 <40 <40 k5-6
100-140 40100 40-65 ms-6 ké i mé mozna stosowac
140~200 100~140 65-100 mé dla jednorzedowych fozysk stozkowych
200~280 140~200 100~140 né i jednorzedowych tozysk kulkowych skosnych
- 200~400 140~280 P6 zamiast k51 m5
- - 280~500 16
- - Ponad 500 7
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Pasowanie tozysk poprzecznych z watami

Obcigzenie wirujace
pierécienia wewnetrznego
lub nieokreslony kierunek obciazenia

Obcigzenia ciezkie lub udarowe Maznice kolejowe, pojazdy przemystowe,
(>0.13Cr) silniki trakcyjne, sprzet budowlany, kruszarki

Tylko obciazenia osiowe

tozyska poprzeczne ze stozkowymi otworami i tulejami

0gdlne zastosowania tozysk, maznice kolejowe

Wszystkie typy obciazen

Waty transmisyjne, wrzeciona do obrobki drewna
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50~140 50~100 né
140~200 100~140 p6 Potrzebny jest luz wewnetrzny promieniowy
Ponad 200 140~200 6 wiekszy od CN
- 200~500 r7
Wszystkie srednice watow js6 ()6) -

tozyska poprzeczne z otworami stozkowymi i tulejami

Wszystkie $rednice watéw

ho/ITS

h0/1T7

IT5 i 1T7 0znaczaja, ze odchylenie watu
od jego prawidtowej geometrii,
np. chropowatos¢ i walcowos¢,

powinny by¢ odpowiednie
do tolerangji IT5 i IT7.
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Tolerancje dla srednic watow
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Tolerancje dla srednic watow
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Tolerancje dla srednic otworu obudowy
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Montaz tozysk z otworem walcowym przy pomocy pasowania z wciskiem
L ___________________________________________________________________________________________________________________

Pierscienie tozyska nie powinny by¢ poddawane bezposredniemu
naciskowi - nalezy uzy¢ tulei montazowej lub prasy hydraulicznej!
Site montazowa nalezy zawsze przytozy¢ do wiasciwego pierscienia!

Pasowanie tozyska w obudowe Pasowanie tozyska na wat
L 2 L 2 v @
&eja ﬂ : @@]
obudowa

40
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Jesli podczas montazu sita montazowa zostanie przytozona do niewtasciwego pierscienia,
moze nastapi¢ uszkodzenie tozyska. W szczegdlnosci, kulki lub bieznie moga ulec
wgnieceniu, zwanemu takze ,odciskami Brinella”.
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Montaz tozysk walcowych

Upewni¢ sie, czy tozysko zostato
prawidtowo ustawione wzgledem
watu/obudowy.

Unika¢ obcigzenia udarowego na
obrzeza pierscienia wewnetrznego/
zewnetrznego.




Odfamania pierécieni w wyniku obcigzenia udarowego
podczas pasowania

NSK
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Pasowanie na goraco (skurczowe])

44

Pasowanie na gorgco stosowane jest
czesto w celu unikniecia duzej sity
Zwigzanej z pasowaniem wttaczanym
duzych tozysk. Przy pasowaniu na gorgco
tozyska sa najpierw podgrzewane w oleju
lub za pomoca nagrzewnicy indukcyjnej,
w celu ich rozszerzenia, a nastepnie

montowane i pozostawiane do ostygniecia.

Wielkosci rozszerzenia pierscienia
wewnetrznego dla réznych rozmiaréw
tozysk i roznic temperatur pokazane sa
narys. 1.

Przy stosowaniu pasowania nNa goraco
nalezy wzia¢ po uwage pewne srodki
0stroznosci:

» Nie podgrzewac tozysk powyzej +120°C.

» Utozy¢ tozyska na drucianej siatce
lub zawiesi¢ w zbiorniku z olejem,
aby nie dotykaty dna zbiornika.

» Podgrzac fozyska do temperatury
0 20 - 30°C wyzSzej niz minimalna
temperatura wymagana do montazu,
gdyz piersciet wewnetrzny ochtodzi sie
troche podczas montazu.



Rozszerzenie otworu, &

NSK

Podgrzewanie tozyska w oleju
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Pasowanie na goraco (skurczowe)

Po montazu tozyska skurcza sie zaréwno w kierunku osiowym, jak i w kierunku
promieniowym podczas stygniecia. W zwigzku z tym podczas montazu nalezy
mocno przyciskac tozysko do odsadzenia watu, aby unikna¢ nadmiernego luzu
pomiedzy tozyskiem a odsadzeniem.




NSK
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Montaz tozysk barytkowych

na tulejach wciaganych

48

. Sprawdzi¢ luz w tozysku na stole roboczym

za pomocy szczelinomierza ponad
wateczkami u gory fozyska, jak pokazano
na rys. 1, i odnotowac ten luz.

. Przed montazem nasmarowac gwint

i czoto nakretki dwusiarczkiem molibdenu
w pascie lub podobnym srodkiem
smarnym.

. Nasmarowac wat i zewnetrzna srednice

tulei olejem o matej lepkosci.

4. Nieznacznie rozszerzy¢ tuleje przez

wiozenie wkretaka w szczeline tulei,
przekreci¢ go i umiescic¢ tuleje na wale.

. Nasunac tozysko, podktadke zabezpieczajaca

i nakretke zabezpieczajaca na tuleje
oraz dokreci¢ nakretke przy pomocy
klucza ,C" (hakowego) do catkowitego
usuniecia rozluznienia.

. Dokreca¢ nakretke dalej az do momentu gdy

luz zostanie zredukowany o warto$¢ pokazana
w tabeli na stronach 54/55. Przy montowaniu
tozyska na wale nalezy jednak sprawdzi¢ luz
pod wateczkami u dotu tozyska, jak pokazano
narys. 2.



. Sprawdzi¢, czy luz nie zostat zredukowany
ponizej minimalnego dozwolonego luzu po
montazu pokazanego w tabeli na stronach
54/55 dla danej wielkosci i luzu tozyska.

. Ustawic¢ jeden zab podktadki
zabezpieczajacej zebatej w pozycji zgodnej
7 jednym z wycie¢ nakretki zabezpieczajacej
i zagia¢ do tego wyciecia. Jesli zaden zab
nie jest ustawiony zgodnie z wycieciem,
dokreci¢ lekko nakretke zabezpieczajaca
do chwili, gdy jeden z nich znajdzie sie
na wiasciwej pozycji.

Nigdy nie cofa¢ nakretki, aby zréwna¢
pozycje zeba z wycieciem.

NSK

9. Sprawdzi¢, czy tozysko obraca sie
swobodnie, bez 7adnego zacinania sie.
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Montaz tozysk barytkowych

na tulejach wciaganych

Rys. 1.
Sprawdzanie luzu tozyska na stole roboczym

50




Rys. 2.
Sprawdzanie luzu tozyska zamontowanego na wale

NSK
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Montaz tozysk barytkowych

na tulejach wciaganych przy pomocy metody przesuniecia osiowego

52

. Przed montazem nasmarowac¢ gwint

i czoto nakretki dwusiarczkiem molibdenu
w pascie lub podobnym srodkiem
smarnym.

. Nasmarowac¢ wat i zewnetrzna srednice

tulei olejem o matej lepkosci.

. Nieznacznie rozszerzyc tuleje przez

wiozenie wkretaka w szczeline tulei,
przekreci¢ go i umiescic¢ tuleje na wale.

. Nasunac tozysko, podktadke

zabezpieczajaca i nakretke zabezpieczajaca
na tuleje oraz dokreci¢ nakretke przy
pomocy klucza ,C” (hakowego) do
catkowitego usuniecia rozluznienia.

5. Zmierzy¢ wymiar X", jak pokazano
na rysunku 3.

6. Dokreci¢ nakretke i zmniejszy¢ wymiar , X"
0 wartos¢ osioweqo przesuniecia pokazang
na str. 54/55 dla odpowiedniej wielkosci
tozyska.

7. Sprawdzi¢ luz tozyska, jak pokazano
na str. 50/51, aby upewnic sie, ze nie jest on
mniejszy od najmniejszego dopuszczonego
luzu po montazu pokazanego w tabel
na str. 54/55 dla danej wielkosci i luzu
tozyska.



8. Ustawi¢ jeden zab podktadki
zabezpieczajacej zebatej w pozydji
zgodnej z jednym z wycie¢ nakretki

zabezpieczajacej i zagia¢ do tego wyciecia.

Jesli zaden zab nie jest ustawiony zgodnie
z wycieciem, dokreci¢ lekko nakretke
zabezpieczajaca do chwili, gdy jedna

z nich znajdzie sie na witasciwej pozydji.
Nigdy nie cofa¢ nakretki, aby zréwna¢
pozycje zeba z wycieciem.

. Sprawdzi¢, czy tozysko obraca sie
swobodnie, bez zadnego zacinania sie.

NSK

f(

Rys. 3
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Montaz tozysk barytkowych

na tulejach wciaganych (wymiary w mm) Stozek 1:12
L ___________________________________________________________________________________________________________________

30 40 | 0,035 | 0,050 | 0,050 | 0,065 | 0,065 | 0,085 | 0.025 | 0.030 0.40 0.45 100° | 0.010 | 0.025 | 0.035
40 50 | 0,045 | 0,060 & 0,060 | 0,080 | 0,080 | 0,100 | 0.030 | 0.035 0.45 0.55 120° | 0.015 | 0.030 | 0.045
50 65 | 0,05 | 0,075 | 0,075 | 0,095 | 0,095 | 0,720 | 0.030 | 0.035 0.45 0.55 90° | 0.025 | 0.035 | 0.060
65 80 | 0,070 | 0,095 | 0,095 | 0120 | 0,20 | 0,50 | 0.040 | 0.040 0.60 0.70 120° | 0.030 | 0.040 | 0.075
80 100 | 0,080 | 0710 | 0,110 | 0,140 | 0,140 | 0,180 | 0.045 | 0.055 070 0.85 140° | 0.035 | 0.050 | 0.085
100 120 | 0,00 | 0,135 | 0,35 | 0,70 | 0,970 | 0,220 | 0.050 | 0.060 0.75 0.90 0.045 = 0.065 = 0.110
120 140 | 0,720 | 0,160 | 0,160 | 0,200 | 0,200 | 0,260 | 0.060 | 0.070 0.90 110 0.055 | 0.080 | 0.130
140 160 | 0,130 = 0,180 | 0,180 | 0,230 | 0,230 | 0,300 | 0.065 & 0.080 1.00 130 0.060 | 0.100 | 0.150
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160 180 | 0,740 | 0,200 | 0,200 | 0,260 | 0,260 | 0,340 | 0.070 | 0.090 110 1.40 0.070 | 0.110 | 0.170
180 200 | 0,160 | 0,220 | 0,220 | 0,290 | 0,290 | 0,370 | 0.080 | 0.100 130 1.60 0.070 | 0.110 | 0.190
200 225 | 0,180 | 0,250 | 0,250 | 0,320 | 0,320 | 0,410 | 0.090 | 0.110 1.40 170 0.080 | 0.130 | 0.210
225 250 | 0,200 | 0,270 | 0,270 | 0350 | 0,350 | 0,450 | 0200 = 0.120 1.60 1.90 0.090 | 0.140 | 0230
250 280 | 0,220 | 0,300 | 0,300 | 039 | 0,390 | 0,490 | 0.110 | 0.140 170 2.20 0100 | 050 | 0.250
280 315 | 0,240 | 0,330 | 0330 | 0430 0430 0540 @ 0720 @ 0.150 1.90 2.40 0.110 | 0.160 | 0.280
315 355 | 0270 | 0360 | 0360 | 0470 @ 0470 | 0,590 | 0.140 | 0.170 220 270 0.120 | 0.180 | 0.300
355 400 | 0,300 & 0,400 | 0,400 | 0,520 | 0,520 | 0,650 & 0.150 ' 0.190 2.40 3.00 0.130 | 0200 | 0.330
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Montaz tozysk kulkowych wahliwych

na tulejach wciaganych

Metoda przesuniecia osiowego

1. Przed montazem nasmarowac gwint 4. Nasunac tozysko, podktadke
i czoto nakretki dwusiarczkiem molibdenu zabezpieczajaca i nakretke zabezpieczajaca
w pascie lub podobnym srodkiem na tuleje oraz dokreci¢ nakretke
smarnym. przy pomocy klucza ,C” (hakowego)

do catkowitego usuniecia rozluznienia.
2. Nasmarowac¢ wat i zewnetrzna $rednice

tulei olejem o matej lepkosci. 5. Zmierzy¢ i zanotowac odlegtos¢ od konca
stozkowatej tulei do czota nakretki
3. Nieznacznie otworzy¢ tuleje wkfadajac zabezpieczajacej lub do czota pierscienia
wkretak w szczeline i przekrecajac go wewnetrznego.

i umiesci¢ tuleje na wale.

56



. Odczyta¢ wymagane ,przesuniecie osiowe”
7 tabeli i dokrecac nakretke zabezpieczajaca,
az fozysko przesunie sie 0 wymagana
odlegtos¢ na stozku tulei, wskazana przez
zmniejszenie lub zwiekszenie wczesniej
zmierzonej odlegtosci. Jesli pierwotny
wymiar mierzony byt od konca stozkowatej
tulei do czota nakretki zabezpieczajacej,
to wymiar ten zwiekszy sie, ale jesli pomiar
wykonany byt od konca stozkowatej tulei
do czota pierscienia wewnetrzneqo,
to wymiar ten zmniejszy sie.

NSK

7. Po prawidtowej requlacji, fozysko kulkowe

wahliwe z normalnym luzem powinno
obraca¢ sie swobodnie, ale powinno
wykazywa¢ maty opér przed obracaniem go.

. Ustawi¢ jeden zab podktadki zabezpieczajacej

zebatej w pozycji zgodnej z jednym z wycie¢
nakretki zabezpieczajacej i zagiac do tego
wyciecia. Jesli zaden zab nie jest ustawiony
zgodnie z wycieciem, dokreci¢ lekko nakretke
zabezpieczajaca do chwili, gdy jedna z nich
znajdzie sie na wiasciwej pozycji.

Nigdy nie cofa¢ nakretki, aby zréwna¢
pozycje zeba z wycieciem.
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Montaz tozysk kulkowych wahliwych

na tulejach wciaganych

Metoda dokrecania katowego

58

. Przed montazem nasmarowac gwint i czoto

nakretki dwusiarczkiem molibdenu w pascie
lub podobnym $rodkiem smarnym.

. Nasmarowac wat i zewnetrzna $rednice

tulei olejem o matej lepkosci.

. Nieznacznie rozszerzy¢ tuleje przez

wtozenie wkretaka w szczeline tulei,
przekreci¢ go i umiescic¢ tuleje na wale.

4. Nasuna¢ tozysko, podktadke

zabezpieczajaca i nakretke zabezpieczajaca
na tuleje oraz dokreci¢ nakretke przy
pomocy klucza ,C” (hakowego) do
catkowitego usuniecia rozluznienia.

. Dokreci¢ nakretke zabezpieczajaca

0 wymagany kat o odczytany z tabeli,
a nastepnie zmieni¢ pozycje klucza ,C”
0 180° wzgledem pierwotnej pozycji

i uderzy¢ w niego mtotkiem, aby poprawic

osadzenie tozyska.



6. Po prawidtowej requlacji, tozysko kulkowe
wahliwe z normalnym luzem powinno
obraca¢ sie swobodnie, ale powinno
wykazywac¢ pewien opér przed
obracaniem go.

NSK

7. Ustawic¢ jeden zab podktadki

zabezpieczajacej zebatej w pozycji
zgodnej z jednym z wycie¢ nakretki
zabezpieczajacej i zagiac ja do tego
wyciecia. Jesli zaden zab nie jest
ustawiony zgodnie z wycieciem,
dokreci¢ lekko nakretke zabezpieczajaca
do chwili, gdy jedna z nich znajdzie sie
na wiasciwej pozycji.

Nigdy nie cofa¢ nakretki, aby zréwna¢
pozycje zeba z wycieciem.
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Montaz tozysk kulkowych wahliwych dwurzedowych

z otworami stozkowymi 1:12 na tulejach wciaganych
L ___________________________________________________________________________________________________________________

30 40 70 0.30
40 50 70 030
50 65 90 0.40
65 80 90 0.45
80 100 90 0.45
100 120 120 0.55
120 140 120 0.65
140 160 120 075
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Smarowanie tozysk
.
llo$¢ smaru

llos¢ smaru w fozysku zalezy od zastosowania, predkosci obrotowej tozyska, charakterystyk

wybranego smaru oraz warunkéw temperatury otoczenia. Czynniki te maja kluczowe znaczenie
dla satysfakcjonujacego dziatania tozyska.

Warunki llos¢ smaru Warunki llo$¢ smaru Warunki stosowania

Wykresy te maja zastosowanie, gdy

Predkos¢ obrotowa Pomiedzy 1/2 a 2/3 Predkos¢ obrotowa Pomiedzy 1/3 a 1/2 temperatura tozyska jest < 70°C
fozyska ponizej 50 % wolnej przestrzeni tozyska powyzej 50 % wolnej przestrzeni Jesli temperatura fozyska przekracza 70°C,
jego predkosci wewnetrznej jego predkosci wewnetrznej to odstepy czasu pomiedzy kolejnymi

maksymalnej maksymalnej uzupetnieniami trzeba zmniejszy¢ o potowe

na kazde 15°C wzrostu temperatury

Nalezy unika¢ nadmiernego smarowania, gdyz powoduje to przegrzanie fozysk.

62



Okresy uzupetniania smaru (h)
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Diagnozowanie tozysk
.
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Przyczyny nieprawidtowej pracy i srodki zaradcze

) N Poprawi¢ pasowanie, luz wewnetrzny, obciazenie wstepne,
Nienormalne obcigzenie pozycje ramienia obudowy, itp.
Nieprawidtowy montaz Poprawi¢ wspétosiowos¢ watu i obudowy, doktadnos¢ metody montazu
. Niwystarczajaca ilos¢ lub niewtasciwy . ) PP
Gio;ne $rodek smarny Uzupetnic¢ Srodek smarny lub wybra¢ whasciwy $rodek smarny
metaliczne
dzwieki Piskliwy hatas Wymieni¢ na ciche tozysko, wybrac tozysko o matym luzie
‘o o Poprawi¢ obciazenie wstepne, wybrac tozysko o matym luzie,
Slizganie si¢ kulek lub uzy¢ miekszego $rodka smarnego
Stykanie sie obracajacych sie czesci Poprawi¢ uszczelke labiryntows itd.
Szum Skazy, korozia Iub rysy na biezniach Wymienic¢ lub wymy¢ tozysko, poprawic uszczelki
v, ) ysy oraz uzyc¢ czystego $rodka smarnego
Glosne,
reqularne Odciski Brinnela Wymienic tozysko i ostrozne sie z nim obchodzi¢
dzwieki
Ptatkowanie biezni Wymienic¢ tozysko
Nadmierny luz wewnetrzny Poprawi¢ pasowanie i luz wewnetrzny oraz obciazenie wstepne
Przedostanie sie obcych czasteczek Wymienic¢ lub wymy¢ tozysko, poprawic uszczelki
Nieregularne do wnetrza tozyska oraz uzyc¢ czystego $rodka smarnego
dzwieki Skazy lub pfatkowanie R
powierzchni kulek WA oyl
. ey Zmniejszy¢ ilos¢ $rodka smarnego, wybrac twardszy,
Nadmierna ilos¢ srodka smarnego o wyzszej Klasie konsystendi
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Nienormalny wzrost

Niewystarczajaca ilos¢ srodka smarnego
lub niewtasciwy $rodek smarny

NSK

Uzupetni¢ lub wybra¢ wiasciwy srodek smarny

Nienormalne obciazenie

Poprawi¢ pasowanie, luz wewnetrzny, obciazenie wstepne,
pozycje ramienia obudowy, itp.

temperatury ) ) , Poprawi¢ wspétosiowos¢ watu i obudowy, dokfadnos¢ montazu
Nieprawidtowy montaz Jub melode montazu
Petfzanie pasowanych powierzchni, A : el ” : .
T i Tk Poprawic¢ uszczelki, wymienic tozysko, poprawi¢ pasowanie lub montaz
0dciski Brinella Wymienic¢ tozysko i ostrozne sie z nim obchodzi¢
Ptatkowanie Wymieni¢ tozysko
Drgania

Nieprawidtowy montaz

Poprawi¢ prostopadtos¢ pomiedzy watem a odsadzeniem obudowy
lub czotem pierscienia dystansowego

Przedostanie sie obcych zanieczyszczen
do wnetrza tozyska

Wymienic¢ lub wyczysci¢ tozysko, poprawic¢ uszczelki

Wyciek lub przebarwienie
$rodka smarnego

Nadmierna ilos¢ srodka smarnego.
Przedostanie sie obcych zanieczyszczen
lub startych drobinek metalu
do wnetrza tozyska

Imniejszy¢ ilos¢ srodka smarnego, wybrac twardszy
Wymieni¢ tozysko lub srodek smarny
Wyczysci¢ obudowe i sasiednie czesci
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Ptatkowanie

68

Umiejscowienie:

Pierscien wewnetrzny

tozyska barytkowego
Symptom:

Patkowanie tylko jednej biezni
na catym obwodzie
Przyczyna:

Nadmierne obciazenie osiowe
Srodek zaradczy:

Potwierdzi¢ jeszcze raz
zastosowanie tozyska

i sprawdzi¢ warunki obcigzenia




Rysy i plamy

Umiejscowienie:

Wateczki dwurzedowego
tozyska walcowego

Symptom:

Rysy i plamy na czole wateczka
Przyczyna:

Ubogie smarowanie i nadmierne
obciazenie osiowe

Srodek zaradczy:

Wybrac¢ lepszy srodek smarny

i metode smarowania oraz
sprawdzi¢ warunki obcigzenia
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70

Przytarcia smugowe

Umiejscowienie:

Pierscien zewnetrzny

tozyska walcowego

Symptom:

Przytarcia smugowe wystepuja
obwodowo na powierzchni biezni
Przyczyna:

Niewystarczajace obcigzenie
promieniowe, $lizganie sie
wateczka z powodu nadmiernego
napetnienia tozyska smarem
$rodek zaradczy:

Skorygowac luz tozyska, polepszy¢
metode smarowania sprawdzic
warunki obciazenia




Odtamania

Umiejscowienie:

Pierscien wewnetrzny
tozyska stozkowego
Symptom:

Odtamania wystepuja

przy tylnym obrzezu stozka -
pierscienia wewnetrznego
Przyczyna:

Silny udar podczas montazu
Srodek zaradczy:

Poprawi¢ metode montazu
(pasowanie na goraco, uzycie
prawidtowych narzedzi)
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Pekniecia

72

Umiejscowienie:

Pierécien wewnetrzny

tozyska barytkowego

Symptom:

Pekniecia osiowe wystepuja

na powierzchni biezni
Przyczyna:

Duze napiecie przy pasowaniu

z powodu réznicy temperatur
pomiedzy watem a pierscieniem
wewnetrznym

$rodek zaradczy:

Sprawdzi¢ zastosowanie i uzyc¢
tozysk z serii NSK TL (stal specjalna)




Uszkodzenia koszyka

Umiejscowienie:

Koszyk tozyska

kulkowego skosnego
Symptom:

Ztamania zeber kieszeni
koszyka z zeliwa
obrabianego maszynowo
Przyczyna:

Nienormalne obciazenia
na koszyk z powodu
nieprawidtowosci montazu
pierscienia wewnetrznego
i zewnetrznego

Srodek zaradczy:
Sprawdzi¢ metode montazu
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Wgniecenia

74

Umiejscowienie:

Pierécien wewnetrzny
tozyska stozkowego
Symptom:

Mate i duze wgniecenia

na catej powierzchni biezni
Przyczyna:
Zanieczyszczenia wgniecione
w powierzchnie

Srodek zaradczy:

Poprawi¢ mechanizm
uszczelniajacy, przefiltrowad
olej smarujacy




Wzery korozyjne

Umiejscowienie:

Element toczny

tozyska kulkowego

Symptom:

Wzery korozyjne wystepuja na
powierzchni elementu tocznego
Przyczyna:

Zanieczyszczenia przedostajace
sie do $rodka smarnego
Srodek zaradczy:

Poprawi¢ mechanizm
uszczelniajacy, przefiltrowac
olej smarujacy
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Korozja cierna

Umiejscowienie:
Pierscier wewnetrzny tozyska
kulkowego poprzecznego
Symptom:

Korozja cierna wystepuje
na powierzchni otwory
Przyczyna:

Drgania

$rodek zaradczy:
Sprawdzi¢ pasowanie

7 wciskiem
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Fatszywe odciski Brinella

Umiejscowienie:

Pierscien wewnetrzny tozyska
kulkowego poprzecznego
Symptom:

Fatszywe odciski Brinella
pojawiajace sie na biezni
Przyczyna:

Drgania z zewnetrznego zrédta

przy postoju

Srodek zaradczy:

Zabezpieczy¢ wat i obudowe podczas
transportu, zmniejszy¢ drgania przez
zastosowanie obciazenia wstepnego,

zastosowac odpowiedni srodek smarny
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Petzanie

78

Umiejscowienie:
Pierscien wewnetrzny
tozyska barytkowego
Symptom:

Petzanie wraz z rysami

i plamami na powierzchni
otworu

Przyczyna:
Niewystarczajacy wcisk
Srodek zaradczy:
Sprawdzi¢ wcisk

i zapobiec obracaniu sie




/Zatarcia

Umiejscowienie:

Pierscien wewnetrzny

tozyska barytkowego
Symptom:

Bieznia jest odbarwiona

i stopiona. Zuzyte czasteczki

7 koszyka zostaty zawalcowane
i przyczepione do biezni
Przyczyna:

Niewystarczajace smarowanie
Srodek zaradczy:

Sprawdzi¢ srodek smarny

i metode smarowania
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Korozja elektryczna

Umiejscowienie:

Pierscien wewnetrzny
tozyska stozkowego
Symptom:

Na powierzchni biezni
wystepuje paskowy wzér korozji
Przyczyna:

Réznica potencjatdow
elektrycznych pomiedzy
pierécieniem wewnetrznym
a zewnetrznym

Srodek zaradczy:

Izolacja tozyska
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Rdza i korozja

Umiejscowienie:
Pierscien wewnetrzny
tozyska barytkowego
Symptom:

Rdza na powierzchni biezni
w odstepach wateczkow
Przyczyna:
Przedostawanie sie wody
do srodka smarnego
Srodek zaradczy:
Poprawi¢ mechanizm
uszczelniajacy
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Odksztatcenia montazowe

Umiejscowienie:

Pierscien wewnetrzny

tozyska walcowego

Symptom:

Osiowe zarysowania

na powierzchni biezni
Przyczyna:

Nachylenie pierscienia
wewnetrznego i zewnetrznego
podczas montazu

Srodek zaradczy:
Wycentrowa¢ odpowiadajace sobie
czesci podczas montazu
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Przebarwienia

Umiejscowienie:

Pierscien wewnetrzny
4-punktowego fozyska
kulkowego

Symptom:

Niebieskawe lub lekko
purpurowe odbarwienie
powierzchni fozyska
Przyczyna:

Wytwarzanie sie ciepta

w wyniku ubogiego smarowania
Srodek zaradczy:

Poprawi¢ metode smarowania

NSK
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Europejskie biura sprzedazy NSK

POLSKA | EUROPA
SRODKOWO-WSCHODNIA
NSK Polska Sp. z 0.0.
Warsaw Branch

Ul. Migdatowa 4/73
02-796 Warszawa

Tel: +48 22 6451525

Fax: +48 22 6451529
Email: info-pl@nsk.com

FRANCJA

NSK France S.A.S.

Quartier de I'Europe

2, Rue Georges Guynemer
78283 Guyancourt Cedex
Tel: +33 130573939

Fax: +33 130570001
Email: info-fr@nsk.com

HISZPANIA

NSK Spain, S.A.

(/ Tarragona, 161 Cuerpo Bajo
2¢ Planta, 08014 Barcelona
Tel: +34 93 2892763

Fax: +34 93 4335776

Email: info-es@nsk.com

NIEMCY

NSK Deutschland GmbH
Harkortstrasse 15

40880 Ratingen

Tel: +49 2102 4810

Fax: +49 2102 4812290
Email: info-de@nsk.com

NORWEGIA

NORDYCKIE BIURO SPRZEDAZY
NSK Europe Norwegian Branch NUF
@stre Kullerad 5

N-3241 Sandefjord

Tel: +47 33 293160

Fax: +47 33 429002

Email: info-n@nsk.com

SIWECJA

NSK Sweden Office
Karolinen Foretagscenter
Vaxndsgatan 10
SE-65340 Karlstad

Tel: +46 5410 3545

Fax: +46 5410 3544
Email: info-n@nsk.com



TURCJA

NSK Rulmanlari Orta Dogu Tic. Ltd. Sti

19 Mayis Mah. Atatirk Cad.

Ulya Engin Is Merkezi No: 68 Kat.6

PK.: 34734

Kozyatagi - Istanbul
Tel: +90 216 3550398
Fax: +90 216 3550399
Email: turkey@nsk.com

WIELKA BRYTANIA
NSK UK Ltd.

Northern Road, Newark
Nottinghamshire

NG24 2JF

Tel: +44 1636 605123
Fax: +441636 602775
Email: info-uk@nsk.com

NSK

WLOCHY

NSK Italia S.p.A.

Via Garibaldi 215 - C.P. 103
20024 Garbagnate
Milanese (M)

Tel: +39 02 995191

Fax: +39 02 99025778
Email: info-it@nsk.com

Zapraszamy takze na nasza strone internetowa:
www.nskeurope.pl
Global NSK: www.nsk.com
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