
Szefowie i podw∏adni 
Badani w∏aÊciciele warsztatów niemal
zgodnie (94,5%) stwierdzajà, ˝e warto
poÊwi´caç czas podw∏adnym w celu ich
doszkalania. Podajà te˝, ˝e sami swe
umiej´tnoÊci i wiedz´ zdobywali

(84,6%) poprzez nauk´, praktyk´ i eks-
perymenty. DoÊç cz´sto (32,3%) uwa˝a-
jà, ˝e pracownik przychodzi tylko dla
zdobycia doÊwiadczenia potrzebnego
póêniej w prowadzeniu w∏asnego bizne-
su. Sàd ten opierajà zapewne na w∏a-

snym przyk∏adzie, ale podobnej postawy
nie majà swym pracownikom za z∏e. A˝
78,3% ogó∏u respondentów i 99% w∏a-
Êcicieli uwa˝a, ˝e dobrzy pracownicy to
skarb, o który nale˝y dbaç, poniewa˝ to
jedyny sposób, by uwolniç w∏aÊciciela
firmy od nadmiaru obowiàzków. Wi´k-
szoÊç szefów (65,8%) deklaruje te˝ du˝e
zaufanie do swoich pracowników, choç
pozostali majà tu zdanie dok∏adnie
przeciwne. 

Ponad po∏owa w∏aÊcicieli firm
(52,8%) bardzo ceni sobie m∏odych pra-
cowników, podkreÊlajàc przy tym, ˝e od
m∏odych wiele mo˝na si´ te˝ nauczyç,
zw∏aszcza w zakresie opanowywania no-
wych konstrukcji samochodów i nowo-
czesnego sprz´tu warsztatowego. Dzieje
si´ tak z powodu przynale˝noÊci m∏o-
dych pracowników do pokolenia „kom-
puterowego”. 

W delikatnych kwestiach zwiàzanych
z p∏aceniem za prac´ wi´cej ni˝ po∏owa
w∏aÊcicieli warsztatów wyra˝a opini´,
˝e wynagrodzenie wy˝sze od nale˝nego
bardzo wzmacnia lojalnoÊç m∏odego
pracownika wobec zatrudniajàcej go fir-
my. G∏ównà bowiem przyczynà zmiany
pracodawcy jest mo˝liwoÊç przejÊcia do
innej, lepiej p∏atnej pracy, a wyszkolenie
nowego pracownika jest czasoch∏onne
i kosztowne. Dlatego a˝ 70,4% w∏aÊci-
cieli warsztatów uwa˝a, ˝e m∏odym pra-
cownikom nale˝y p∏aciç dobrze, a rów-
noczeÊnie proporcjonalnie do jakoÊci
wykonywanych prac i zaanga˝owania
w pomyÊlnoÊç firmy. 

W∏aÊciciele przywiàzujà du˝à wag´
do atmosfery panujàcej w ich warszta-
tach. Zgodnie te˝ sàdzà, ˝e nale˝y
szczególnie dbaç o pracowników naj-
lepszych. Nieznaczna wi´kszoÊç (54,3%)
uwa˝a, ˝e pracownicy wymagajà kon-
troli. Nie nale˝y jednak wyciàgaç z tego
zbyt daleko idàcych wniosków, gdy˝ mo-
˝e tu chodziç zarówno o zwyk∏e monito-
rowanie aktywnoÊci pracownika, jak
i wnikliwe sprawdzanie jego uczciwoÊci
wobec pracodawcy. 

Reasumujàc, mo˝na powiedzieç, ˝e
naszkicowany w ten sposób socjologicz-
ny portret polskiego warsztatu wyglàda
na ogó∏ ca∏kiem sympatycznie i, co naj-
wa˝niejsze, pozwala te˝ z optymizmem
patrzeç w przysz∏oÊç.                         ■

Autonaprawa | nr 6/2009

16 | Ekonomia, biznes, marketing

Fo
t. 

M
ot

oF
oc

us

Stosunki mi´dzyludzkie

Które ze stwierdzeƒ sà prawdziwe? TAK NIE
Zwracam uwag´ na atmosfer´ w pracy 98,2% 1,8%

Pracownikom trzeba patrzeç na r´ce i ich kontrolowaç 54,3% 45,7%

Jak pracownik b´dzie móg∏ mnie oszukaç, na pewno to zrobi 39,7% 60,3%

Dobry pracownik to skarb – trzeba o niego dbaç 99,0% 1,0%

Nie dziel´ si´ wiedzà z pracownikiem – wol´, bym by∏ niezastàpiony 8,7% 91,3%

Ocena personelu

Typowe wypowiedzi TAK NIE
Pracownik przychodzi do pracy u mnie, aby si´ poduczyç i odejÊç na w∏asne 32,3% 67,7%

Warto poÊwi´caç czas podw∏adnym i uczyç ich 94,5% 5,5%

Gdy ucz´ podw∏adnego, szybko odcià˝a mnie od pracy codziennej 78,3% 21,7%

Pracownik zawsze gorzej pracuje ni˝ ja 24,4% 75,6%

M∏odzi pracownicy majà dobre pomys∏y, du˝o si´ od nich ucz´ sam 52,8% 47,2%

Na m∏odych pracownikach nie mog´ polegaç 34,2% 65,8%

M∏odym pracownikom nie mo˝na za du˝o p∏aciç 29,6% 70,4%

JeÊli m∏ody pracownik dostaje wi´cej ni˝ na to zas∏u˝y∏, staje si´ bardziej lojalny 51,0% 49,0%

Ocena w∏asnych kwalifikacji

Typowe wypowiedzi TAK NIE
Ucz´ si´ przez praktyk´ i eksperymenty samodzielnie 84,6% 15,4%

Ucz´szczam na szkolenia nt. napraw, bo to szybki sposób zdobywania wiedzy 75,1% 24,9%

Wiedza jest kluczowa dla mnie. Gwarantuje, ˝e umiem prowadziç naprawy 94,3% 5,7%

Wiedza jest wa˝na, ale kluczem sukcesu w moim biznesie sà inne czynniki 60,4% 39,6%

Wiedza jest zasobem, mo˝na nià zarzàdzaç 86,5% 13,5%

Obecna motywacja do pracy

Przyczyna % wskazaƒ
Pracuj´, bo lubi´ naprawiaç samochody 46,9%

Pracuj´, bo musz´ utrzymaç rodzin´ (a potrafi´ tylko naprawiaç) 9,8%

Chc´ swój warsztat rozwijaç (powi´kszaç, otwieraç nowe zak∏ady) 37,6%

Pracuj´, bo warsztat to tradycja rodzinna 5,7%

Przyczyny podj´cia dzia∏alnoÊci

13,3%
28,1%

37,8%

10,5%

10,3%

nie planowa∏em zak∏adania
firmy - jakoÊ tak samo
wysz∏o

odziedziczy∏em firm´ 
po ojcu / rodzinie

pracowa∏em u kogoÊ,
spodoba∏o mi si´, 
za∏o˝y∏em wi´c firm´

moja firma to mój biznes,
za∏o˝y∏em jà, bo chcia∏em
zarzàdzaç w∏asnym
interesem

uczy∏em si´ w szkole
samochodowej - zdecy-
dowa∏em si´ na za∏o˝enie
firmy 
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Podr´cznik mechaniki pojazdowej (cz.VIII)

Trzy marki wchodzàce w sk∏ad Schaeffler Group od wielu ju˝ lat
wytyczajà trendy rozwoju samochodowych uk∏adów nap´dowych,
tworzàc nie tylko nowe konstrukcje podzespo∏ów, lecz tak˝e 
wzorcowe technologie monta˝owe

Monta˝ ∏o˝ysk kó∏ kierowanych

Standardowe ∏o˝yskowanie kó∏ przed-
nich nienap´dzanych sk∏ada si´ z dwóch
ró˝nych pod wzgl´dem wymiarów rolko-
wych ∏o˝ysk sto˝kowych, ∏àczàcych pia-
st´ z nieruchomym czopem zwrotnicy. 

Zewn´trzne pierÊcienie obu ∏o˝ysk (3)
osadzane sà w otworze piasty z nie-
znacznym wciskiem (luzem ujemnym)
i ustalane wzd∏u˝nie tylko jednostronnie
przez pierÊcieniowe nadlewy (4) korpusu
(1). PierÊcienie wewn´trzne (5) ∏àczà si´
z czopem zwrotnicy (2) przesuwnie, a do
ich wzd∏u˝nego ustalenia s∏u˝à: z jednej
strony – pierÊcieƒ dystansowy (6), z dru-
giej zaÊ – podk∏adka oporowa (7) i na-
kr´tka (8). Otwór piasty pe∏ni równo-
czeÊnie funkcj´ zasobnika smaru za-
mkni´tego przy nasadzie czopa pierÊcie-
niem uszczelniajàcym Simmera (10)

i przy jego koƒcu zaÊlepkà (9). Os∏ona
przeciwpy∏owa (11) chroni pierÊcieƒ Sim-
mera przed przyspieszonym zu˝yciem.

Konstrukcja ta wymaga okresowego
serwisowania, obejmujàcego zale˝nie od
potrzeby i zaleceƒ producenta pojazdu:
regulacj´ wst´pnego luzu ∏o˝ysk, wymia-
n´ smaru i wymian´ ∏o˝ysk.

Ca∏kowity demonta˝ piasty wymaga
wykonania nast´pujàcych czynnoÊci: od-
kr´cenia ko∏a po odpowiednim uniesieniu
pojazdu; wyj´cia (lub odkr´cenia) zaÊlep-
ki piasty; wyj´cia zawleczki, odkr´cenia
nakr´tki i wyj´cia podk∏adki oporowej;
wyj´cia kosza z rolkami i pierÊcienia we-
wn´trznego mniejszego ∏o˝yska; zsuni´-
cia ca∏ego ∏o˝yskowania z czopa. Ze zdj´-
tego korpusu piasty nale˝y usunàç resztki
starego smaru, wyjàç pierÊcieƒ Simmera
(przez podwa˝enie wkr´takiem, gdy˝ nie
mo˝e on byç ju˝ ponownie u˝yty). Przy
wymianie ∏o˝ysk konieczne jest równie˝
usuni´cie z gniazd ich starych pierÊcieni
zewn´trznych (wybijakiem lub Êciàga-
czem udarowym z odpowiednià koƒców-
kà. Cz´Êci przewidziane do ponownego
monta˝u trzeba starannie wyczyÊciç,
umyç benzynà i dok∏adnie wysuszyç. Dla
poprawnego wykonania tych czynnoÊci
wskazane jest zdj´cie pierÊcienia dystan-
sowego (6) wraz z os∏onà (11).

Prawid∏owy monta˝ rozpoczyna si´ od
wciÊni´cia zewn´trznych pierÊcieni ∏o˝ysk
(3) do gniazd piasty za pomocà prasy i do-
k∏adnie dopasowanego stempla (S) tak,
by przylgn´∏y one szczelnie do pierÊcienio-
wych nadlewów (4). Nast´pnie wprowa-
dza si´ zapas smaru do wn´trza korpusu
piasty i smaruje obficie oba zespo∏y rolek
w ich koszykach prowadzàcych. Potem
sk∏ada si´ w komplet wi´ksze ∏o˝ysko i za-
myka je w piaÊcie pierÊcieniem Simmera
(zawsze nowym!). Póêniej pozostaje na-
suni´cie piasty na czop (po za∏o˝eniu os∏o-
ny przeciwpy∏owej i pierÊcienia dystanso-
wego), skompletowanie mniejszego ∏o˝y-
ska i wst´pne ustalenie go nakr´tkà przez
podk∏adk´ oporowà.

Koƒcowà czynnoÊcià jest regulacja
luzu ∏o˝yskowania. Polega ona na tak
silnym (niektórzy producenci podajà tu
dok∏adne wartoÊci momentów) dokr´ce-
niu nakr´tki, by piasta na czopie obraca-
∏a si´ z wyraênym oporem, a nast´pnie
na zluzowaniu nakr´tki o 1/12 obrotu.
Uzyskany dzi´ki temu luz mo˝na dodat-
kowo sprawdziç czujnikiem zegarowym
i porównaç z danymi fabrycznymi. Na-
kr´tk´ zabezpiecza si´ przed samo-
czynnym odkr´caniem nowà zawleczkà
lub przez zagniecenie w rowku czopa jej
mi´kkiej tulejki.                                Cdn.

Elementy ∏o˝yskowania

Monta˝ zewn´trznych pierÊcieni 
tocznych

Zasada regulacji luzu 
wst´pnego

Kontrola luzu czujnikiem
zegarowym
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