
cz´Êci kielichowej muszà mieç Êrednice
dopasowane do rozmiarów gniazda.
Kielich nak∏ada si´ na nie od góry, od
do∏u dokr´ca si´ tarcz´, a na koniec
montuje si´ klamr´ i ∏aƒcuch po∏àczony
z ramieniem dozera.

S∏upki  
Skutkiem kolizji drogowej mo˝e byç nie
tylko wspomniane ju˝ wypi´trzenie da-
chu, lecz tak˝e jego poziome przesuni´-
cie, szczególnie cz´ste po tzw. dachowa-
niu pojazdu. W obu tych wypadkach ma-
my do czynienia z odkszta∏ceniem s∏up-
ków, wyraênie wykazywanym przez sys-
tem pomiarowy (kiedyÊ dla takiej kon-
troli mierzy∏o si´ cyrklem warsztato-
wym przekàtne otworów okiennych
i drzwiowych). Odkszta∏cona jest te˝
zwykle p∏yta pod∏ogowa, od której bez-
wzgl´dnie nale˝y rozpoczàç napraw´.
Ograniczenie prostowania do samych
s∏upków i dachu sprawia, ˝e pojazd rze-
komo naprawiony mo˝e odzyskaç pier-
wotny wyglàd zewn´trzny, lecz jego
skrzywione podwozie uniemo˝liwia za-
chowanie prawid∏owej geometrii usta-
wienia kó∏.  

Dopiero po uzyskaniu w∏aÊciwego
kszta∏tu p∏yty pod∏ogowej mo˝na przejÊç
do korygowania zewn´trznych gabary-
tów nadwozia. Odkszta∏cenia s∏upków
mo˝na usuwaç przez ich ciàgni´cie
w odpowiednim kierunku dozerem. Nie
wolno jednak przy tym zaczepiaç ∏aƒcu-
chów bezpoÊrednio o blaszane profile.
Tak˝e u˝ycie elastycznych pasów stwa-
rza ryzyko uszkodzenia delikatnych kra-
w´dzi elementów. Konieczne jest wi´c
umieszczanie pod ∏aƒcuchem lub pasem
podk∏adek drewnianych, wystajàcych
obustronnie poza brzegi s∏upka.

Ta metoda ma jednak pewnà wad´
zwiàzanà z tym, ˝e poprzeczna si∏a pro-
stujàca przenoszona jest przez dach na
s∏upek umieszczony symetrycznie z dru-
giej strony nadwozia, a tam jej dzia∏anie
jest ju˝ niekontrolowane, jeÊli nie zasto-
suje si´ równoczeÊnie drugiego, prze-
ciwbie˝nego dozera.

Rozwiàzaniem prostszym i mniej ry-
zykownym jest prostowanie s∏upków za
pomocà omawianych ju˝ wczeÊniej roz-
pieraków. Rozpierak opiera si´ wówczas
jednym koƒcem o sztywnà cz´Êç napra-
wionej ju˝ p∏yty pod∏ogowej (np. o tunel
Êrodkowy) za poÊrednictwem sztywnej
podk∏adki drewnianej. Drugi koniec na-
ciska (równie˝ przez p∏yt´ drewnianà
lub wykonanà z twardej gumy) na pro-
stowany s∏upek. Podobne u˝ycie dwóch
krzy˝ujàcych si´ rozpieraków pozwala

skutecznie blokowaç s∏upki przeciwleg∏e
dla ich ochrony przed wtórnymi od-
kszta∏ceniami.   

Nowoczesne konstrukcje s∏upków
W nowej generacji nadwozi zewn´trzna
cz´Êç s∏upka wykonywana jest prze-
wa˝nie z blachy g∏´bokot∏ocznej, a we-
wn´trzna – ze stali o podwy˝szonej wy-
trzyma∏oÊci. Coraz cz´Êciej spotyka si´
te˝ konstrukcje hybrydowe stalowo-
-aluminiowe. S∏upek Êrodkowy B jest
wtedy z dwóch materia∏ów o bardzo
ró˝nej wytrzyma∏oÊci (np. ultrawytrzy-
ma∏ej stali borowanej i aluminium). 

Blachy ze stali o podwy˝szonej wy-
trzyma∏oÊci odkszta∏cajà si´ podczas ko-
lizji drogowych w znacznie mniejszym
stopniu ni˝ elementy ze stali g∏´boko-
t∏ocznej. Dlatego te˝ bardziej ograniczo-
ny jest zakres ich prostowania. Nie-
znaczne odkszta∏cenia, bez widocznych
za∏amaƒ mo˝na prostowaç, podgrzewa-
jàc materia∏ indukcyjnie do maksymalnej
temperatury 400°C. Przy prostowaniu
na zimno powstajà mikrop´kni´cia. 

Najwytrzymalsze blachy borowane
ulegajà podczas kolizji raczej p´kni´ciom
ni˝ odkszta∏ceniom. Pozorne ich odkszta∏-
cenia polegajà w gruncie rzeczy na prze-
suni´ciach elementu lub jego fragmentów
spowodowanych przez mikrop´kni´cia
powstajàce na granicy stref o zró˝nicowa-
nej sztywnoÊci. Jedynà metodà naprawy
jest wówczas ca∏kowita wymiana uszko-
dzonych elementów, gdy˝ s∏upki spawane
tracà swà nominalnà sztywnoÊç.

Przy wymianie s∏upka niektórzy pro-
ducenci pojazdów dopuszczajà jego ob-
ci´cie z pozostawieniem u góry skrajne-
go fragmentu o wysokoÊci 2 cm. Nowy
s∏upek ∏àczymy z tym króçcem metodà
spawania (nie lutospawania!), a dolny
jego koniec zgrzewamy na miejscu stare-
go po usuni´ciu oryginalnych zgrzein.

JeÊli technologia napraw nie przewi-
duje takiej mo˝liwoÊci, konieczne jest
zdemontowanie górnych elementów os∏o-
nowych, by umo˝liwiç wykonanie rów-
nie˝ w tej cz´Êci po∏àczenia zgrzewane-
go. Wyci´ty fragment os∏onowy mocuje
si´ potem ponownie metodà lutospawa-
nia. Szczeliny powstajàce na skutek u˝y-
cia tarczy tnàcej i tak sà potrzebne dla
u∏o˝enia prawid∏owych spoin.           Cdn.
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Uszkodzony s∏upek ze stali ultrawytrzyma∏ej,
przygotowany do ca∏kowitej wymiany. Stra˝acy
ratujàcy ofiary wypadków z tego rodzaju nadwozi
muszà dysponowaç no˝ycami o specjalnie wzmoc-
nionej konstrukcji

Sposób u˝ycia pneumatycznego rozpieracza 
do prostowania zgi´tych s∏upków
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Pe∏na nazwa tego produktu brzmi: Ice
Syntetic Polish – Ice Syntetyczny Wosk
w P∏ynie. Jego receptura jest rezultatem
wieloletnich badaƒ prowadzonych w la-
boratoriach firmy Turtle Wax. Dzi´ki
wykorzystaniu najnowszych osiàgni´ç
w dziedzinie chemii motoryzacyjnej ICE
ma dzia∏anie selektywne. To znaczy:
mo˝na go szybko i ∏atwo nanosiç na ca-
∏à zewn´trznà powierzchni´ samochodu,
nawet przy silnym jej rozgrzaniu pro-
mieniami s∏onecznymi i bez obaw, ˝e po
tym zabiegu na gumowych uszczelkach,
plastikowych elementach dekoracyj-
nych, klamkach, lampach i reflektorach
pozostanà nieestetyczne bia∏e naloty.
Tak dzieje si´ przy stosowaniu wosków
tradycyjnych, a usuwanie tego rodzaju
osadów jest bardzo trudne i wymaga
przewa˝nie u˝ycia kolejnych prepara-
tów. Przy nowej technologii cz´Êci gu-
mowe i plastikowe zostajà równie˝ na-
b∏yszczone. 

Dodatkowà zaletà wosku ICE jest je-
go kompatybilnoÊç z wszystkimi rodzaja-
mi lakierów, w∏àcznie z metalicznymi
i per∏owymi.

Uzyskiwane efekty
Pierwszym z nich jest niewàtpliwie
znaczne skrócenie czasu wykonywania
us∏ugi: przy Êredniej wielkoÊci nadwoziu
na aplikacje Êrodka i polerowanie wy-
starcza 10 do 15 minut. Drugim efektem
jest oszcz´dnoÊç preparatu, poniewa˝
jedna jego butelka wystarcza do wosko-
wania ponad 30 pojazdów. a trzecim –
trwa∏oÊç woskowej pow∏oki, pozwalajà-
cej zachowaç pe∏nà ochron´ lakieru i je-
go g∏´boki po∏ysk nawet po 10-krotnym
myciu samochodu szamponem. 

Sposób aplikacji
Zestaw dost´pny w sprzeda˝y zawiera
wosk, gàbk´ do nak∏adania oraz Êcie-
reczk´ z mikrofibry. Przed na∏o˝eniem
wosku ICE samochód musi byç starannie
umyty i dok∏adnie wysuszony. Opakowa-
nie z preparatem nale˝y przed u˝yciem
wstrzàsnàç w celu wymieszania jego
sk∏adników. Potem niewielkà porcj´
p∏ynnego produktu nak∏ada si´ na gàbk´
i rozprowadza cienkà warstwà na ca∏ej
powierzchni nadwozia. Po przeschni´ciu
(3-5 min) i pojawieniu si´ na lakierze de-

likatnej mgie∏ki usuwa si´ nadmiar wo-
sku Êciereczkà z mikrofibry. Tà samà
Êciereczkà po jej odwróceniu trzeba lek-
ko wypolerowaç lakier, a˝ do uzyskania
diamentowego po∏ysku. 

Zalecenia dodatkowe
JeÊli po wykonaniu tych zabiegów na la-
kierze wystàpià smugi, wystarczy je
przetrzeç wilgotnà Êciereczkà i ponow-
nie wypolerowaç mikrofibrà. W przy-
padku lakierów zmatowia∏ych przed u˝y-
ciem ICE konieczne jest zastosowanie
produktu Turtle Wax Safe Cut Colour
Restorer. Trzeba przy tym uwa˝aç, by nie
trafia∏ on na powierzchnie szklane oraz
plastikowe. 

Âciereczk´ z mikrofibry pierze si´
wodà z ∏agodnym myd∏em, bez dodatków
zmi´kczajàcych.                                  ■
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Woskowanie nadwozi samochodowych konserwuje pow∏oki
lakiernicze i chroni je przed przywieraniem zanieczyszczeƒ.
By∏o zabiegiem pracoch∏onnym i trudnym, ale tylko do czasu
opracowania nowego preparatu ICE.

Syntetyczny wosk w p∏ynie


