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Alli
AZT-Przedmowa

1 AZT-Przedmowa

1.1  Wprowadzenie

Lakierowanie wedtug AZT jest metodg obliczeniowg, gdzie okreslenie czaséw naprawy i kosztow
materiatéw odbywa sie w oparciu o analize zewnetrznych powierzchni elementéw samochodéw, bez

wzgledu na producenta pojazdu i materiatéw lakierniczych.

Konwencjonalne materiaty lakiernicze oraz technologia stosowane obecnie w naprawach
lakierniczych, stanowig podstawe do okreslenia naktadéw czasowych i materialowych koniecznych w
renowacyjnej naprawie lakierniczej. System jest aktualizowany w trybie ciggtym o nowe modele
pojazddw, aktualne wartosci naktadéw czasowych oraz materiatowych. Wszystkie nowo wprowadzane

dane sg weryfikowane w odniesieniu do rynku lokalnego.

Uzytkownik systemu otrzymuje:

- wszystkie informacje dotyczace czasu pracy oraz naktadéw materiatowych koniecznych do
przeprowadzenia naprawy,

- wartosci obliczeniowe uwzgledniane w systemie dla dostepnych w systemie pojazdow
osobowych, terenowych oraz pojazdéw ciezarowych,

- czas lakierowania w wyrazony jednostkach czasowych, zgodnie z zakresem naprawy,

- obliczane indywidualnie dla danego kraju, aktualne na date wyliczenia wartosci naprawy koszty
materiatu lakierniczego,

- dane zawarte w systemie uwzgledniajg okreslone wartosci dla:

= standardowego lakierowania elementdow, z uwzglednieniem rodzaju pojazdu (osobowe,
terenowe, ciezarowe),

= zewnetrznych czesci nadwozia (strefy) podzielone na nadwozie oraz strefy wewnetrzne np. komora
silnika,

= czesci metalowych i z tworzyw sztucznych
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1.2 Tres¢ opracowania

Wszystkie czasy trwania operacji w systemie AZT oparte sg na srednich wartosciach pozyskanych
podczas przeprowadzonych badan, ktére AZT ustalito opierajac sie na metodyce REFA z uwzglednieniem
etapow naprawy. Punktem poczatkowym dla ustalenia czaséw pracy w systemie AZT jest powierzchnia
do lakierowania (patrz rozdziat 2.1). Informacje o czasie pracy zawarte w systemie lakierowania AZT
obejmujg wszystkie ogdlnie wystepujgce etapy, umozliwiajgce prawidtowe wykonanie lakierowania

renowacyjnego pojazdu.

Rodzaj i ilos¢ wymaganego materiatu oraz materiatéw pomocniczych sg okreslane na podstawie
badan zgodnych z etapem naprawy oraz podfozem i sg obliczane na podstawie powierzchni dla kazdego
zakresu naprawy lakierniczej. Indeks AZT 100 reprezentuje wymagany koszt materiatéw okreslony
indywidualnie dla rynku lokalnego i wyrazony w lokalnej walucie. Warto$¢ materiatu lakierniczego
okreslony jest jako, $rednia krajowa cena sprzedazy obliczona dla warsztatéw w odniesieniu do
materiatow lakierniczych i materiatéw pomocniczych réznych producentéw, ktére sg zawarte w koszyku
(patrz rozdziat 3.3 4.4) zgodnie z cennikiem (bez VAT), z wytgczeniem podwyzek lub obnizek (np. rabaty).
Wartos¢ indeksu (Kodu Warunkowego 51) moze by¢ w razie potrzeby okreslana indywidualnie przez

uzytkownika na podstawie wyliczen empirycznych (patrz rozdziat 2.11).



Alli
AZT-Przedmowa

1.3  Woycena lakieréw i materiatdw pomocniczych do obliczania Indeksu AZT 100

Indeks AZT 100 (KW 51) jest obliczany w walucie lokalnej i okresla koszt materiatéw wymaganych
do przeprowadzenia renowacyjnego lakierowania elementdéw lub stref pojazdu. Odzwierciedla $rednig
krajowg cene sprzedazy obliczona dla warsztatdw w odniesieniu do materiatow lakierniczych i

materiatéw pomocniczych réznych producentéw.

Aby ustali¢ Srednig wartosc cen, AZT wymaga (od dostawcéw materiatdéw renowacyjnych) dostarczenia
regularnych cen materiatéw i materiatéw pomocniczych, w formie cennikéw zgodnie z ponizszymi

wymogami.

Tylko producentéw lakieréw naprawczych, ktérzy oferujg caty asortyment wysokiej jakosci lakieréow
samochodowych. Materiaty do lakierowania samochoddéw ciezarowych lub materiaty o tak zwanej

jakosci flotowej nie spetniajg powyzszych wymagan.

AZT wymaga, dla wszystkich krajow, w ktérych stosowany jest system kalkulacji AZT, aby ceny
materiatdw i materiatdw pomocniczych byty obliczone dla warsztatéw w danych krajach, bez

uwzglednienia indywidualnych podwyzek i obnizek, takich jak na przyktad rabaty.

AZT kontaktuje sie z producentami lakieréw, co najmniej raz na sze$¢ miesiecy, w celu uzyskania

aktualnych informacji o cenie w wymaganym powyzej zakresie.
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2 System AZT

2.1 Lakierowanie renowacyjne pojazdéw

Punktem wyjscia dla zalecanych czaséw pracy okreslonych w systemie AZT jest powierzchnia

elementu spetniajgca nastepujgce warunki:

1. Powierzchnie i czesci, po pracach blacharskich, zostaty wygtadzone lub zespawane zgodnie z
odpowiednimi wymaganiami dotyczgcymi wykonczenia kontur i krawedzi. W razie potrzeby,
mozna ten efekt osiggna¢ poprzez dodatkowe, profesjonalne zastosowanie aktualnych,
najnowoczesniejszych mas szpachlowych/wypetniaczy. Powierzchnie nalezy ostatecznie
wykonczy¢ za pomocg odpowiednich narzedzi (bez szlifierek katowych) tak, aby lakiernik mogt
przej$¢ do pierwszego etapu (szlifowanie wszelkich przejsé¢ za pomoca szlifierek

i materiatéw Sciernych o ziarnie P120).

2. Lakiernik ukonczyt przetwarzanie powierzchni zgodnie z pkt 1 maksymalnie w trzech etapach,

np.:
szpachldwka poliestrowa, drobna szpachléwka, szpachléwka szlifierska
lub szpachléwka poliestrowa, szpachldwka poliestrowa natryskowa, szpachldwka szlifierska
lub szpachléwka poliestrowa, szpachléwka poliestrowa natryskowa, szpachléwka szlifierska.
Tak zdefiniowany stan wykonczenia nadwozia pod wzgledem lakierniczym oznacza, ze naprawione
obszary sg przygotowywane przez blacharza w taki sposdb, ze lakiernik moze osiggna¢ ostateczng

strukture i ksztatt powierzchni, stosujgc procedury okreslone w pkt 2.

Informacje o czasie pracy podane w obliczeniach systemu AZT uwzgledniajg wszystkie ogdlnie

wystepujgce procesy, ktore sg konieczne do odtworzenia powtoki lakierniczej pojazdu.
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2.2 Lakierowanie czesci metalowych i z tworzyw sztucznych

Specjalne badania dotyczgce lakierowania czesci z tworzyw sztucznych wykazaty rdznice

w kalkulowanych wartos$ciach w stosunku do wartosci dla czesci metalowych.

Jesli chodzi o lakierowanie tworzyw sztucznych, uzywa sie oddzielnych etapdw lakierowania, tresci prac

i dodatkowych materiatéw lakierniczych, dlatego tez lakierowanie elementéw zostato podzielone na:

e Rozdziat 3: Lakierowanie czesci metalowych

e Rozdziat 4: Lakierowanie czesci z tworzyw sztucznych

W tabelach dla poszczegdlnych typéw pojazdéw wymieniono elementy do lakierowania, w nastepujacy
sposdb:

e przednie, srodkowe i tylne czesci wykonane z metalu
e |akierowanie czesciowe czesci metalowych

e standardowo lakierowane elementy z tworzyw sztucznych

Nalezy zauwazyé, ze elementy z tworzyw sztucznych nie sg zawarte w elementach lakierowania
czesciowego nadwozia!

2.3 Systemy lakieréw bezbarwnych odpornych na zarysowania

Obszerne badania czaséw trwania operacji oraz bezbarwnych materiatéw lakierniczych odpornych
na zarysowania wykazaty, ze wszelkie prace szlifierskie, ktore nalezy wykonaé, mozna wykonaé bez
problemu od czasu wprowadzenia narzedzi i materiatdw szlifujgcych, ktére zostaty zoptymalizowane
rowniez pod katem lakieréw odpornych na zarysowania i wedtug zatozenia, ze pracownik stosuje
odpowiednie instrukcje dotyczgce ich aplikacji. Informacje dostarczone przez producentéow farb i/lub
pojazdéw pomagaja uzytkownikowi wybraé¢ najbardziej odpowiedniag metode przetwarzania, a tym

samym zastosowane materiaty.
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W przypadku pojazdéw pokrytych odpornymi na zarysowania lakierami bezbarwnymi mozna
dodac 0,3 godziny dla kazdego elementu poziomego (np. pokrywy silnika, dachu, pokrywy bagaznika)
i dodatkowe 0,1 godziny dla elementéw pionowych (np. btotnik, drzwi) dla wyzszych czasochtonnosci na
szlifowanie i polerowanie w przypadku naprawy lakieru. Ryczatt nie jest doliczany automatycznie. Koszt
materiatu lakierniczego o podwyzszonej twardosci jest wyzszy od lakieru o standardowej twardosci.
Wymagana jest indywidualna korekta warto$ci materiatu lakierniczego. Zaleca sie stosowanie korekty o

wartosci 20% kodem warunkowym 110 lub 51.
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Przygotowanie do lakierowania

2.4 Przygotowanie do lakierowania
metoda lakierowania 1-warstwowe UNI/metalik 2-warstwowe UNI/metalik/multi-effect
1 1
1 . 1 — | — 1
materiat do pracy gtéwnej czesci metalowe czesci z tw. sztucznych czesci metalowe czesci z tw.sztucznych
3 i I, I, naprawa
etap lakierowania — N | Hoehen | KNG K3 — KIR K2 | — UV | e | KING K3 KIR K2 | (A
lakierowanie - praca giowna
na pojezdzie bez | [ ems] | [n ems h es| | [h ess h es| | [h ess| | [h ewss h es| | [h ess
lakierowania wstepnego 1.3 04 1.3 04 1.7 0.7 1.7 0.7 0.5
na pojezdzie z | |h  €ss h e€gs| [ |h  €ss h €85 | |h  €ss h €55
lakierowaniem wstepnym 18 1.5 0.6 21 21 11
jedynie zdemontowane | [ ems] | [n e h ews| | [n ess | [ ems] | [ ems) [ [n ewss h €8s
(montazowe) czesci 0.3 0.3 0.6 0.3 0.5 0.5 0.8 0.5
lakierowanie - praca zfozona
dla innego materiatu/naprawy spotowej
np. dla metalu - dod. czesci z tworzyw sztucznych KIN/G, K3 KIR, K2 KIN/G, K3 naprawa
lub dia tw.sztucznego - dod. czesci metalowych 1,0, IV I, cze$¢ wewn. 1, v Suctons
lub dia zdemontowanvch(montazowvch) czesci h s h s h s
dodatkowo naprawy spotowe;j 0.6 | 0.3 | 0.8 |
mozliwe dodatkowo dla pracy gtéwnej
. P A ) | _[n ems h €8s | [ness
mieszanie lakieru w mieszalni 02 - 03 - 03 -
lak.na bazie wody lak.na bazie wody
i A—— | [n ems h s | [n ess
prébka koloru i okreslenie koloru 0.2
: : | _[n e h s
lakierowanie 2-kolorowe 01 041
) it — | [n e [n e
mieszanie lakieru w mieszalni 0.2 0.2
h €/£/% h €/£/8 h €/£/%
Suma — —
+ czas na wykonczenie | h €55
powierzchni na naprawe spotowg 09

Rysunek 1. Przygotowanie do lakierowania.
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Przeglad i wyjasnienie zastosowania czaséw znajduje sie w tabeli ,Przygotowanie do
lakierowania”.
Wszystkie zawarte w niej stwierdzenia dotyczgce czasu i kosztdw lakierowania nalezy uwzgledniaé
jednorazowo w zleceniu, zgodnie z procesem lakierowania.

Ponizsze dziatania sg kluczowe do obliczenia prawidtowego czasu zwigzanego z zamdwieniem

i zwigzanych z nim kosztéw:

1. Jaki rodzaj lakieru zastosowano
- 1-warstwowy UNI/metalizowany/multi-effect

lub

- 2-warstwowy UNI/metalizowany/multi-effect
lub
wielowarstwowy

2. Ktéry materiat poddawany jest obrébce
- Cze$c(i) metalowe
lub
- Czesc(i) z tworzyw sztucznych

3. Ktory etap lakierowania zostat zastosowany
- Etapy lakierowania dla czesci metalowych I, lll, IV lub I
lub
- Etapy lakierowania dla czesci z tworzyw sztucznych K1N, KIG, K3 lub K1R, K2, K1G/PUR

4. Proces lakierowania
- na pojezdzie bez wstepnego lakierowania
lub
- napojezdzie z wstepnym lakierowaniem
lub
- zdemontowane czesci montazowe

Proces lakierowania dla , Lakierowania na pojezdzie z wstepnym lakierowaniem” na etapach:

|
lub K1R, K1N, K1G,
- wstepne lakierowanie jednej lub wiecej czesci w stanie zdemontowanym wewnatrz
lub na zawinieciach, a takze po adaptacji, montazu lub spawaniu

- catkowite lakierowanie zewnetrzne/powierzchni zewnetrznych
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5. Jakie inne materiaty sg lakierowane
- dla metali — dodatkowe cze$é(i) z tworzyw
sztucznych

lub
- dla tworzyw sztucznych — dodatkowe czesc(i) metalowe

6. Jakie dodatkowe elementy przygotowawcze sg konieczne
- Mieszanie lakieru w mieszalniku

- Proébka koloru i koricowe oznaczenie koloru

- Lakier 2-kolorowy
Kryteria wykorzystania powyzszych, dodatkowych pozycji przygotowawczych:

- Mieszanie lakieru w mieszalniku:
Odcien mozna otrzymac zgodnie z numerem koloru, ustalonym lub zmierzonym
odcieniem przy uzyciu systemu mieszania producenta lakieru. Pozycja ta obejmuje
zatem dodatkowe naktady i wydatki lakiernika, jesli nie zastosuje sie lakieru

gotowego do wymieszania.

- Prdébka koloru i ostateczne okreslenie koloru
Ton koloru mozna znalezé za pomocg humeru koloru w pojezdzie, w dokumentach
serwisowych lub okresli¢ za pomocg odpryskow lakieru od producenta lakieru lub
za pomocg cyfrowego urzadzenia do pomiaru odcienia koloru. Maksymalnie trzy
kolorowe arkusze prébne s3g lakierowane wybranym odcieniem koloru na danym
podtozu (jasny, sredni, ciemny szary). Korzystajac z przygotowanych arkuszy prébek
koloréw, lakiernik podejmuje decyzje na podstawie poréwnania koloréw

i wynikowego lakierowania lub, w razie potrzeby, dopasowuje ton koloru.

- Lakierowanie 2-kolorowe

Uzywany do obszardw, ktére muszg by¢ polakierowane na inny kolor. Kontrastujgce
obszary w matowej czerni na zewnetrznej i/lub wewnetrznej powierzchni czesci

nadwozia nie stanowig w tym rozumieniu procesu dwukolorowego lakierowania.

Dodatek stosujemy w przypadku koniecznosci wykonania wiekszej niz jedna (w

przypadku lak 2 warstwowych) baz lakierniczych.

Uwaga: Czas obrobki (czas zwigzany z realizacjg zlecenia i powigzane z tym koszty materiatow)
obejmuje wszystkie procesy/procedury wymagane do natozenia lakieru. Czas zwigzany
z zamowieniem, a takze stawka ryczattowa materiatéw nie wptywajg ani na czas lakierowania

zaleznego od powierzchni, ani od lakieru zaleznego od powierzchni.
Strona | 12
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2.4.1 Zastosowanie przygotowania do lakierowania

Allianz ()

1. Jezeli lakierowane sg tylko czesci metalowe LUB tylko czesci z tworzyw sztucznych, odpowiednie

czasy oraz statem materiatowe, zostang uwzglednione w ,,Praca gtéwna” zgodnie z tabela:

Przyktad (a)

Zlecenie obejmuje tylko czesci
metalowe w etapie lakierowania
Il na pojezdzie bez lakierowania
wstepnego

Przyktad (b)

Zlecenie obejmuje tylko czesci
z tworzyw sztucznych w etapie
lakierowania K1N na pojezdzie z
lakierowaniem wstepnym

W tabeli dla:
1-warstw.
godz. €/£/S
1.3 XX.XX
W tabeli dla:
1-warstw.
godz. €/£/S
1.5 XX. XX

2-warstw.
godz. €/£/S
1.7 XX.XX

2-warstw.
godz. €/£/S
2.1 XX. XX

2: Jezeli jednak lakierowania wymagajg cze$é(i) metalowa(e) ORAZ czesc¢(i) z tworzywa sztucznego,

nalezy rozrézni¢ ,prace gtéwng” i ,prace dodatkowa”. Aby okresli¢ odpowiednie dane, nalezy

postepowac zgodnie z nastepujgcymi dwiema zasadami:

Zasada 1: Przygotowanie, ktére wymaga najwiecej czasu podczas konkretnej pracy lakierniczej, jest

klasyfikowane jako ,praca gtéwna”, natomiast w przypadku materiatu alternatywnego (metalu lub

tworzywa sztucznego) odpowiednig prace ocenia sie jako , prace dodatkowg”.

Przyktad (c)

Czesci metalowe w etapie llI

na pojezdzie bez lakierowania
wstepnego

i

Czesci z tworzyw sztucznych

w etapie lakierowania K1N

na pojezdzie z lakierowaniem wstepnym

Praca ztozona w etapie Il

W tabeli dla:

1-warstw.

godz.

1 XX.XX
godz. €/£/S
1.5 XX. XX

+

godz. €/£/S
0.6 XX. XX

2-warstw.
godz.
XX. XX
godz. €/£/S
2.1 XX. XX

godz.
0,8

€/£/5

XX.XX
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Przyktad (d)

czesci metalowe w etapie lak. |
na pojezdzie z lakierowaniem
wstepnym

czes¢ z tworzywa sztucznego w
etapie lak. K1R

na pojezdzie bez lakierowania
wstepnego

Praca ztozona w etapie lak. K1R

W tabeli dla:
1-warstw. 2-warstw.
godz. €/£/S godz. €/£/S
1.5 XX. XX 2.1 XX.XX
+ +
godz. godz.
XX. XX XX. XX

godz. €/£/S godz. €/£/S
0.3 XX. XX 0.5 XX. XX

Allianz ()

Zasada 2: W przypadku jednoczesnych przygotowan czes¢ metalowa/czesSci metalowe jest/sg zawsze

oceniane jako praca podstawowa(gtéwna), natomiast odpowiednia praca obejmujgca czes¢ z tworzywa

sztucznego/czesci z tworzywa sztucznego jest/sg oceniane jako praca dodatkowa.

Przyktad (e)

czesci metalowe w etapie lak. llI

na pojezdzie bez lakierowania wstepnego
i

czes¢ z tworzywa sztucznego

w etapie lak. K3
na pojezdzie bez lakierowania wstepnego

Praca ztozona w etapie lak. K3

W tabeli dla:
1-warstw. 2-warstw.
godz. €/£/S godz. €/£/S
1.3 XX. XX 1.7 XX. XX
+ +

godz. godz.

XX. XX XX. XX
godz. €/€/S godz. €/£/S
0.6 XX. XX 0.8 XX. XX

Uwaga: Ceny w systemie obliczeniowym AZT sq stale aktualizowane, dlatego nie pojawiajq sie

w opisie systemu AZT.
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2.5 Rodzaje lakierow i procesy lakiernicze

Nakfad czasu i koszt materiatéw do lakierowania podano dla dwdéch grup metod lakierowania.
1-warstwowe UNI/metalizowanego

Metoda 1-warstwowego lakierowania UNI/metalizowanego odnosi sie do farb nawierzchniowych 2K

do lakierowania 1-warstwowego.

2-warstwowe UNI/metalizowanego/multi-effect

Metoda 2-warstwowego lakierowania UNI/metalizowanego/multi-effect odnosi sie do lakierowania
jednolitym, metalicznym lub innym lakierem bazowym z wieloma efektami, ktéry jest nastepnie

pokrywany lakierem bezbarwnym 2K.

Uwzgledniane sg systemy lakiernicze zgodne z prawodawstwem UE i najnowszym stanem techniki (np.

zgodne z wytycznymi dot. LZO — Lotne Zwigzki Organiczne):

- np. lakier na bazie wody

- systemy naprawcze o wysokiej zawartosci czgstek statych i zmniejszonej zawartosci
rozpuszczalnikow

Jesli prace lakiernicze wykonywane sg przy uzyciu lakieru z wieloma efektami i/lub w procesie

lakierowania 3- lub 4-warstwowego, ponizsza tabela uwzglednia:

- Proces lakierowania

- Metoda lakierowania
Dla prawidtowego okreslenia naktadéw czasowych i materiatowych lakierowania, powinny zostaé¢ uwzglednione
nastepujgce wartosci
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2.5.1 Proces lakierowania 2-warstwowego

Proces Metoda ) Struktura R el Zalecane o.bliczeni.a dotyczace
BRier o ania lakierowania lakieru ) czasu i materiatu do
lakierowania
lakier z efektem | mokro na mokro| lakier bazowy warstwa lakieru (na czesc) 2-warstwowe, etap lak. I-IV
mineralnym
lakier bezbarwny | mokro-na-mokro + mozliwe cieniowanie 2-warstwowe, lakier
2C sgsiadujacej czesci nawierzchniowy
+ przygotowanie do 2-warstwowe, etap lak. I-IV
lakierowania
lakiery multi-effect, np. Nalezy uwzglednic¢
pigmenty mineralne, - brak doptaty materiatowej dodatkowo !
mika, perta, ksyraliczne
lub inne pigmenty
interferencyjne
1 .
Adnotacja:

Informacje na temat uwzglednienia pigmentéw multi-effect w obliczeniach wartosci indeksu materiatu do lakierowania wg AZT nie majg
obecnie zastosowania dla nastepujacych krajéw (ISO 3166 Alpha 2):

AU, BA, CH, CZ, GB, GR, HR, HU, IE, IN, PL, RS, SK, SL, TR, ZA.

Dotyczy to réwniez opisanych ponizej procesow lakierowania 3- i 4-warstwowego.

Strona | 16



Lakierowanie wedtug AZT

Allianz ()

2.5.2 Procesy lakierowania 3-warstwowego
.Proces . Metoda Struktura Notatki Kalkulacja Zalecane obliczenia dotyczace
lakierowania lakierowania lakieru czasu i materiatu do lakierowania

lakierowanie z
lakierowaniem
wstepnym

mokro na mokro

1. lakierowanie
wstepne

2. lakier bazowy

3. lakier
bezbarwny 2K

jednolity kolor pokrycia:
zwykle biaty

mokro na mokro

mokro na mokro

lakiery multi-effect, np.
pigmenty mineralne, mika,
perta, ksyraliczne lub inne
pigmenty interferencyjne

warstwa lakieru (na czesc)

+ lakier (na cze$¢) do
wstepnego lakierowania

+ mozliwe cieniowanie
sgsiedniej czesci

+ przygotowanie do
lakierowania

+ przygotowanie do
lakierowania wstepnego

- brak doptaty materiatowej

2-warstwowe, etap lak. I-IV

50% 1-warstwowego lakieru
nawierzchniowego

2-warstwowe, lakier
nawierzchniowy

2-warstwowe, etap lak. I-IV
dodatkowo 2-kolorowy lakier

Nalezy uwzgledni¢ dodatkowo !

Lakierowania
wstepne
mokro na
sucho

1. lakierowanie

wstepne

2. lakier bazowy

3. lakier
bezbarwny 2K

jednolity kolor pokrycia:
zwykle biaty suchy i
szlifowany

mokro na mokro

lakiery wielofunkcyjne, np.
pigmenty mineralne, mika,
perta, ksyraliczne lub inne
pigmenty interferencyjne

lakier (na czes¢)

+ lakier (na cze$¢) do
wstepnego lakierowania

+ mozliwe cieniowanie
sasiedniej czesci

+ przygotowanie do
lakierowania

+ przygotowanie do
lakierowania wstepnego

- brak doptaty materiatowej

2-warstwowe, etap lak. I-IV

1-warstwowe, lakier
nawierzchniowy

2-warstwowe, lakier
nawierzchniowy

2-warstwowe, etap lak. I-IV
dodatkowo 2-kolorowy lakier

Nalezy uwzgledni¢ dodatkowo !

lakierowanie
dwiema
przezroczystymi
warstwami

mokro na mokro

1. lakier bazowy

2. lakier
bazowy,
kolor

3. lakier
bezbarwny 2K

mokro na mokro

mokro na mokro

lakiery wielofunkcyjne, np.
pigmenty mineralne, mika,
perta, ksyraliczne lub inne
pigmenty interferencyjne

warstwa lakieru (na czes¢)

+ lakier (na czes$¢) do
wstepnego lakierowania

+ mozliwe cieniowanie
sasiedniej czesci

+ przygotowanie do
lakierowania

+ przygotowanie do
lakierowania wstepnego

- brak doptaty materiatowe;j

2-warstwowe, etap lak. I-IV

50% 1-warstwowego lakieru
nawierzchniowego

2-warstwowe, lakier
nawierzchniowy

2-warstwowe, etap lak. I-IV
dodatkowo 2-kolorowy

lakier

Nalezy uwzgledni¢ dodatkowo !

na suchoi
szlifowanie
pierwszej
warstwy lakieru
bezbarwnego

1. lakier bazowy

2. lakier
bazowy
lub kolor

3. lakier
bezbarwny 2K

mokro na mokro
na sucho i szlifowanie

lakiery wielofunkcyjne, np.
pigmenty mineralne, mika,
perta, ksyraliczne lub inne

warstwa lakieru (na czesé)
+ lakier (na cze$¢) pierwszej

+ mozliwe cieniowanie
sasiedniej czesci

+ przygotowanie do
lakierowania

+ mozliwe przygotowanie
do lakierowania dla bazy
kolor

- brak doptaty materiatowej

pigmenty interferencyjne

warstwy lakieru bezbarwnego

2-warstwowe, etap lak. I-IV

1-warstwowe, lakier
nawierzchniowy

2-warstwowe, lakier
nawierzchniowy

2-warstwowe, etap lak. I-IV
dodatkowo 2-kolorowy lakier

Nalezy uwzgledni¢ dodatkowo 1!
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2.5.3 Proces lakierowania 4-warstwowego

Allianz ()

bezbarwny 2K

lakiery wielofunkcyjne,
np. pigmenty mineralne,
mika, perta, ksiraliczne lub
inne pigmenty
interferencyjne

+ przygotowanie do

lakierowania

+ przygotowanie do
lakierowania wstepnego

+ mozliwe przygotowanie
do lakierowania dla bazy
kolor

- brak doptaty materiatowej

Proces X i Zalecane obliczenia dotyczace
L ) Metoda Struktura Notatki Kalkulacja czasu i materiatu do
lakierowania lakierowania lakieru . -
lakierowania
lakierowaniez | mokro na mokro| 1- 1akierowanie 'ednolity. kolor pokrycia: lakier (na czesc) 2-warstwowe, etap lak. I-IV
lakierowaniem wstepne zwykle biaty
wstepnym i ) + lakier (na czes¢) do 1-warstwowe, lakier
. 2. lakier bazow . )
dwiema V| mokro na mokro lakierowania wstepnego i nawierzchniowy
przezroczystymi 3. lakier pierwsza warstwa lakieru
warstwami ’ bazowy mokro na mokro bezbarwnego
lakieru kolor . o ) 150% 2-warstwowego lakieru
+ mo‘zllee c-|en|c’>vf/an|e nawierzchniowego
sgsiedniej czesci
mokro na mokro
4. lakier

2-warstwowe, etap lak. I-IV
dodatkowo 2-kolorowy lakier

dodatkowo 2-kolorowy lakier

Nalezy uwzgledni¢ dodatkowo
1

jednolity kolor pokrycia:

wstepne 1. lakierowanie . . lakier (na czesé) 2-warstwowe, etap lak. I-IV
lakierowanie na | wstepne zwykle biaty suchy i
suchoi szlifowany + lakier (na cze$¢) do 150% 1-warstwowego lakieru
szlifowanie, lakierowania wstepnego i nawierzchniowego
lakier ) pierwsza bezbarwna warstwa
bezbarwny 2. lakier bazowy lakieru
mokro na mokro . - .
warstwy mokro + mozliwe cieniowanie 150% 2-warstwowego lakieru
na mokro 3. lakier bazowy sasiadujacej czgsci nawierzchniowego
kolor mokro na mokro
+ przygotowanie do
4. lakier lakierowania 2-warstwowe, etap lak. I-IV
bezbarwny 2K + przygotowanie do dodatkowo 2-kolorowy lakier
lakierowania wstepnego
+ mozliwe przygotowanie
. P ygA dodatkowo 2-kolorowy lakier
do lakierowania dla bazy
kolor
lakiery wielofunkcyjne,
np. pigmenty mineralne, | prak doptaty materiatowe; Nalezy uwzgledni¢ dodatkowo
mika, perta, ksiraliczne lub 1
inne pigmenty
interferencyjne
mokro na 1. lakierowanie | jednolity kolor lakier (na czesé) 2-warstwowe, etap lak. |-V
mokro, wstepne pokrycia: zwykle biaty
pierwsza + lakier (na cze$¢) do 159% 1-war‘stwow<f.go
bezbarwna ' mokro na mokro lakierowania wstepnego i lakieru nawierzchniowego
Wa'-“t"f’a na 2. lakier bazowy pierwsza warstwa lakieru
suchoi ‘ ‘ bezbarwnego 150% 2-warstwowego lakieru
i i i mokro na mokro . .
szlifowanie 3. lakier bazowy + moszliwe cieniowanie nawierzchniowego

bezbarwny lub
kolor

lakier
bezbarwny 2K

na sucho i szlifowanie

lakiery wielofunkcyjne,
np. pigmenty mineralne,
mika, perta, ksiraliczne lub
inne pigmenty

interferencyjne

sgsiadujacej czesci

+ prztygotowanie do
lakierowania
+ przygotowanie do
lakierowania wstepnego
+ mozliwe przygotowanie do
lakierowania dla bazy kolor

- brak doptaty materiatowe;j

2-warstwowe, etap lak. I-IV
dodatkowo 2-kolorowy lakier
dodatkowo 2-kolorowy lakier

Nalezy uwzgledni¢ dodatkowo
1
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Allianz ()

Proces
lakierowania

Metoda
lakierowania

Struktura
lakieru

Notatki

Kalkulacja

Zalecane obliczenia dotyczace
czasu i materiatu do
lakierowania

lakierowanie z
lakierowaniem
wstepnym i
dwiema
przezroczystymi
warstwami
lakieru

wstepne
lakierowanie i
pierwsza
warstwa lakieru
bezbarwnego na
sucho ze
szlifowaniem

1. lakierowanie
wstepne

2. lakier bazowy

3. lakier bazowy
bezbarwny lub
kolor

4. lakier
bezbarwny 2K

jednolity kolor
pokrycia: zwykle biaty
suchy i szlifowany

mokro na mokro
na sucho i szlifowanie

lakiery wielofunkcyjne,
np. pigmenty
mineralne, mika, perta,
ksiraliczne lub inne
pigmenty
interferencyjne

lakier (na czes¢)

+ lakier (na cze$¢) do
lakierowania wstepnego i
pierwszej warstwy lakieru
bezbarwnego

+ mozliwe cieniowanie
sgsiadujacej czesci

+ przygotowanie do
lakierowania

+ przygotowanie do
lakierowania wstepnego

+ mozliwe przygotowanie do
lakierowania dla bazy kolor

- brak doptaty materiatowe;j

2-warstwowe, etap lak. I-IV

200% 1-warstwowego lakieru
nawierzchniowego

200% 2-warstwowego lakieru
nawierzchniowego

2-warstwowe, etap lak. I-IV
dodatkowo 2-kolorowy lakier

dodatkowo 2-kolorowy
lakier

Nalezy uwzgledni¢ dodatkowo
1
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2.6 Lakierowanie spotowe

(Naprawy punktowe i czesciowe lakierowanie w przypadku uszkodzen zderzaka w wyniku zadrapania)

Niniejsze opracowanie zostato przygotowane przez Institut fiir Fahrzeuglackierung (IFL) we
wspotpracy z grupy roboczg powotanego i zaprzysiezonego eksperta ds. lakierowania pojazdéw
w branzy lakierniczej i wykonczeniowej, Bundesfachgruppe Fahrzeuglackierer im Hauptverband Farbe,
Gestaltung, Bautenschutz (BFL), AZT Automotive GmbH, Allianz Zentrum fir Technik (AZT) oraz
komitetem lakierowania pojazdéw i technologii powierzchni Zentralverband Karosserie und
Fahrzeugtechnik (ZKF).

Opracowanie przedstawia aktualne opcje naprawy spotowej. Spot opisuje metode naprawy, w ktérej
naprawa ogranicza sie do miejsca uszkodzenia. Catkowite pokrycie czesci naprawionej lakierem
bezbarwnym nie jest konieczne.

Niezaleznie od wielkosci uszkodzonej powierzchni, ktéra ma zosta¢ polakierowana, lakierowanie
spotowe obejmuje czynnosci lakiernicze, w tym niezbedne prace przygotowawcze, dla ktérych
wszystkie warunki handlowe, a takze wszystkie regulacje prawne dotyczace kontroli zanieczyszczenia
powietrza, ochrony wod i szczegétowych przepisdw dotyczacych bezpieczernstwa pracy musi byé
przestrzegane i stosowane.

Lakierowanie spotowe to metoda cieniowania?, w ktérej dtugoterminowe zachowanie miejsca
przejsciowego miedzy starg a nowg powtoka bezbarwng nie zostato jeszcze naukowo zbadane. Istnieje
niebezpieczenstwo, ze przy kazdym procesie polerowania w punkcie przejSciowym mogg powstac
widoczne krawedzie. Niektdrzy klienci indywidualni oczekujg oferty uwzgledniajgcej nizsze koszty
naprawy lakierniczej; ta metoda moze wiec by¢ optacalng metodg naprawy z ograniczeniami

jakosciowymi.

2Mieszanie powtoki lakieru bazowego i powtoki lakieru bezbarwnego jest metodg, w ktdrej powtoka rézni sie od pozostatych stref. Punkt
przejsciowy starej i nowej bezbarwnej powtoki jest polerowany w celu uzyskania jednolitego wykornczenia.
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Ze wzgleddw technicznych i ekonomicznych lakierowanie spotowe jest:
Przydatne dla:

e Uszkodzen do 3,5 cm. W przypadku zderzakdw, rédwniez uszkodzenia scian bocznych
i naroznych zderzaka. Oba rodzaje uszkodzed wymagajg minimalnego naktadu pracy
zwigzanego ze szpachlowaniem.

e Maksymalnie jednego punktu uszkodzen na element.

e lLakierowania 2-warstwowego

e Naprawy pojazdu (nie czesci zdemontowanych). Ewentualne koszty prac montazowych sg
uwzglednione i naliczone.

e Lakieru z potyskiem (bez wykonczen o zmniejszonym potysku tj. lakier matowy)

Nieprzydatne dla:

e 2-kolorowego lakieru (na przyktad, dla zderzakéw Mercedes-Benz — 1-kolorowy lakier).

e Lakieréw o podtozu strukturalnym (z tym podtozem szorstkie krawedzie mogg juz powstaé
podczas pierwszego polerowania).
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Ze wzgledow technicznych i ekonomicznych rozréznia sie réine obszary powierzchni nadwozia:

Strefa A:

Powierzchnie poziome, takie jak pokrywa silnika, gérna czes¢
nadwozia i dach, do dolnej krawedzi szyby.

W tej strefie lakierowanie spotowe nie

powinno by¢ stosowane

Strefa B:

Powierzchnie pionowe, takie jak od dolnej krawedzi
szyby do srodkowych drzwi lub sSrodkowego
paska/listwy ochronnej, przednich btotnikdw, czesci
bocznej do wyciecia nadkola, pionowej powierzchni
pokrywy bagaznika do przedniego zderzaka, dolnej
krawedzi pokrywy silnika do zderzaka.

W tej strefie lakierowanie spotowe jest przydatne
tylko wtedy, gdy uszkodzenie znajduje sie w
poblizu krawedzi elemntu, a odcien koloru nadaje
sie do lakierowanie spotowego®.

Strefa C:

Inne powierzchnie zewnetrzne, wszystkie powierzchnie
wewnetrzne i powierzchnie zakryte (tablica
rejestracyjna, listwy, zderzak).

W tych obszarach lakierowanie spotowe jest w petni
przydatne bez zadnych ograniczen.

W przypadku uszkodzenia listwy po stronie zderzaka i
naroznika wieksze obszary mozna rdwniez zmieszac z
lakierem bazowym i lakierem bezbarwnym za pomoca
zwyktego pistoletu natryskowego. Krawedzie i przejscia
nalezy wykorzystywac jako granice.

Czesciowo zalezny od producenta lakieru, np. odchylenia koloréw, tworzenia sie chmur w obszarze przejscia (spowodowane przez mate
pistolety), jasne lub szare z powodu suchych rozpryskéw przy niskim cisnieniu atmosferycznym, efekt pertowy, lakiery jasne i/lub plamami

koloréw itp.
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Wymagania techniczne dla prawidtowego przeprowadzenia lakierowania spot :

e Nie mozna pozostawiac pozostatosci obcych wtracen/kurzu, ktdre wptywajg na ogdlny efekt.
e Konieczne jest dopasowanie koloru do otaczajgcego obszaru.

e Naprawione powierzchnie nie mogg wykazywac zadnych widocznych nieréwnosci oraz innych
wad np. korozja.

e W strefie C mozna zidentyfikowaé niewielkie nieréwnosci, ledwo dostrzegalne obszary
szlifowania i niewielkie wady lakieru, ktére nie wptywajg na ogdlny obraz/efekt koricowy.

e  QOceny wizualnych uszkodzen dokonuje sie gotym okiem (dozwolone sg $rodki korygujace stabe
widzenie — okulary, szkta kontatowe). Oceny nalezy dokonaé przy réwnomiernym, sztucznym
(wystarczajgco jasnym) lub rozproszonym naturalnym Swiatle dziennym. Nalezy unikac
bezposredniego swiatta stonecznego.

Materiat:

e Nalezy zastosowac warstwe nawierzchniowg 2K.

e Nalezy zastosowac dostepna w handlu warstwe podktadowsa.

e Nie nalezy uzywac past koloryzujgcych.

e Lakier nawierzchniowy musi by¢ odporny na paliwa zgodnie z wymaganiami VDA 621-412
(maksymalny numer klasyfikacyjny 3 zgodnie z DIN 532304). Zgodnie z aktualnymi informacjami
lakier bezbarwny 2C zalecany przez producentéw farb do tej metody naprawy spetnia te
wymagania.

e Woykorzystany materiat moze zapobiec uszkodzeniu krawedzi, nawet po wielokrotnym
polerowaniu.

Wolnos¢ wyboru:

e Lakiernik decyduje, czy naprawa zostanie przeprowadzona zgodnie z etapem lakierowania Il,
I, czy za pomoca lakierowania spotowego. Mozliwos¢ zastosowania metody spot w naprawie
pojazdu, powinna mie¢ miejsce po konsultacjach pomiedzy klientem, rzeczoznawcg,
warsztatem oraz pracownikiem firmy ubezpieczeniowej.

e Jesli lakierowanie nastgpi jako poprawka po lakierowaniu w stopniu Il lub lll, lakierowanie
spotowe moze nie byc rozliczane jako préba naprawy. Dodatkowe koszty nalicza sie tylko za
etap lakierowania, w ktérym nastgpit btgd w lakierowaniu.

4
Literatura:

- Karta testowa VDA 621-421 - Techniczne testy lakierowania - Odpornos¢ chemiczna lakieru samochodowego

- DIN 53230 - System oceny do ewaluacji testow
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Lakierowanie wedtug AZT

Przygotowanie do lakierowania - wartosci:

Allianz ()

Ponizsze przygotowania do lakierowania sg nieodtgczng czescig kalkulacji lakierniczej AZT.

Przygotowania do lakierowania
spotowego

Mieszanie lakieru (lakier bazowy
wodny)

Prébka koloru (lakier bazowy
wodny)

Lakierowanie spotowe na
obszar uszkodzony

Czas
pracy w

h
0.5

0.3

0.3

0.9

Materiat
lakierniczy w

€/£/5

Przyktad z podktadem na bazie wody na
x uszkodzonych obszaréw:
x=1 X=2
Czas Materiat lak. Czas Materiat lak.
pracy w w pracy w w
h €/£/S h €/£/S
0.5 0.5
0.3 0.3
0.3 0.3
0.9 1.8
2.0 2.9

Kazde uzycie wymaga uprzedniej pisemnej zgody AZT Automotive GmbH. Dotyczy to w szczegdlnosci

reprodukcji, adaptacji i ttumaczen, mikrofilmowania, a takie przechowywania i przetwarzania

w systemach elektronicznego przetwarzania danych.
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Lakierowanie wedtug AZT

Allianz ()

Wszystkie wartosci obliczeniowe pochodzg z tabeli ,,Przygotowanie do lakierowania” kalkulacji

lakierniczych AZT:

- Prébka koloru: Patrz warto$é domyslina dla prébki koloru
- Przygotowanie: Patrz wartos¢ domyslna dla lakierowania 2-warstwowego w prawej kolumnie

- Na obszar uszkodzenia: Patrz domysiny czas obrdébki powierzchni dla naprawy spotowe].

Czasochtonnosci i wartosci materiatdw zostaty opracowane we wspétpracy z Allianz Center for

Technology i sg zalecane do lakierowania spotowego.

Przy sporzadzaniu obliczenn czasochtonnosci, spetnione zostaty nastepujgce warunki z przepisow
ochrony srodowiska, zdrowia lub dot. LZO:
- Wszystkie prace lakiernicze wykonane zostaty z uzyciem maski ochronnej
- Prace lakiernicze wykonywano wytacznie w kabinach ciggtych, na stojakach natryskowych lub
z wyciggiem podtogowym
- Prace szlifierskie wykonano przy uzyciu wyciggu i maski przeciwpytowej

Jednostki czasowe (JC) obejmuja nastepujace wymagania
Pistolety lakiernicze:

o Lakierowanie spotowe przeprowadzono z uzyciem mniejszego pistoletu natryskowego
o Naprawa uszkodzen zderzaka w wyniku zadrapan wykonano przy uzyciu wiekszego
pistoletu natryskowego

Zawartos¢ pracy:

Przydzielenie zlecenia w zaleznosci od zakresu zamdwienia i procesu pracy
Rejestracja czasu pracy (poczatek/koniec zlecenia)

Ocena pojazdu

Identyfikacja koloru

Mieszanie lakieru

Utworzenie prébki koloréw

O O O O O o o

Ustawienie i praca na uszkodzonym obszarze, w zaleznosci od stopnia uszkodzenia,
materiatu wymagajgcego naprawy i zasiegu uszkodzenia (patrz zakres pracy).

Zakres pracy:

Czyszczenie

Ochrona do 1,5 m wokét uszkodzonej czesci

Polerowanie (tylko, gdy to konieczne)

Szlifowanie

Wypetnianie i szlifowanie (tylko, gdy to konieczne)

Natryskiwanie i szlifowanie podktadu lub szpachléwki natryskowej
Natryskiwanie lakieru bazowego i lakieru bezbarwnego

O O O O o o oo

Wykonczenie
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Lakierowanie wedtug AZT

Dodatkowe wyjasnienia dotyczgce lakierowania spotowego:

Lakierowanie spotowe mozna wykonac tylko bezposrednio na pojezdzie.

Czas przygotowania i wartos¢ materiatu do lakierowania spotowego (zaznaczone na szaro

Allianz ()

w tabeli

dot. przygotowania do lakierowania, patrz rysunek 2) nie majg zastosowania, dopdki na pojazd nie

zostanie natozona kolejna warstwa lakieru. Zdemontowane czesci montazowe sg tutaj wyjatkiem. Tylko

wtedy, gdy na zdemontowany element zostanie natozony lakier, a na pojezdzie zostanie wykonane

lakierowanie spotowe, mozna obliczy¢ czas przygotowania zaznaczony na pomaranczowo. Czas

zaznaczony na zielono to czas przygotowania powierzchni do lakierowania spotowego na podzespét i

do tego typu lakierowania musi zawsze by¢ obliczony. W przypadku lakierowania spotowego, jako

pojedynczej operacji, nalezy wzig¢ pod uwage czas przygotowania oznaczony na niebiesko.

Ponizsze przyktady powinny pomdc wyjasnié, jak wykonac te obliczenia:

Przyktad 1: Lakierowanie spotowe progu

Przygotowanie Czas/h Czesé Warstwy Czas/h
Mieszanie lakieru 0.3
Prébka koloru 0.3
2 pr2ygotowanie 1.1 2 pei 0.9
Przyklad 2: Lakierowanie spotowe progu i zderzaka
Przygotowanie Czas/h Czesc Warstwy Czas/h
Mieszanie lakieru 0.3 Zderzak 2 0.9
Prébka koloru 0.3
2 pr2ygotowanie 1.1 2 e 1.8

Czas przygotowania oblicza sie raz; czas obrdbki powierzchni i warto$¢ materiatu sg obliczane na

element, w tym przypadku dwa razy.

Strona | 26



Allianz ()

Lakierowanie wedtug AZT

Przyktad 3: Spotowe lakierowanie zderzaka w potfaczeniu z btotnikiem przednim, jako zdemontowana
nowa czesc I.

Przygotowanie Czas/h Czesé Warstwy Czas/h
Czgsc montazowa 0.5 Btotnik przedni 2 2.9
zdemontowana
Kombinacja 0.5 Zderzak 2 0.9
lakierowania spotowego
Mieszanie lakieru 0.3
Prébka koloru 0.3

zprzygotowanie 1.6 ZCZQS'(: 3.8

Nalezy wykonac obliczenia dla dwéch rodzajéw lakierowania. Nie nalezy wybieraé typowego czasu
przygotowania do lakierowania spotowego. Jesli pokrywa silnika jest lakierowana jako zdemontowana
cze$¢ montazowa, uzytkownik ma prawo do dodatkowego przygotowania do lakierowania spot przy
lakierowaniu zderzaka w wymiarze 0,5 godziny. Czas przygotowania powierzchni i warto$s¢ materiatu

bedg nadal obliczane dla kazdego elementu indywidualnie.

Przyktad 4: Spotowe lakierowanie zderzaka w potgczeniu z btotnikiem przednim, jako lakierowanie

powierzchni (na pojezdzie bez wstepnego lakierowania)

Przygotowanie Czas/h Czesé Warstwy Czas/h
Na pojezdzie bez 0.7 Btotnik przedni 2 13
wstepnego
lakierowania
Mieszanie lakieru 0.3 Zderzak 2 0.9
Prébka koloru 0.3

zprzyg«atowanie 1.3 zczeéé 2.2

Jesli oprécz lakierowania spotowego, w pojezdzie przeprowadzane jest kolejne lakierowanie, czas
przygotowania do lakierowania spotowego nie ma zastosowania, ale czas obrobki powierzchni

elementu i wartos¢ materiatu sg naliczane automatycznie.
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Allianz ()

Przyktad 5: Lakierowanie spotowe na drzwiach przednich w potaczeniu z przednim bfotnikiem, w

stopniu lakierowania naprawczgo |

Przygotowanie Czas/h Czesé Warstwy Czas/h
Na pojezdzie bez 1.7 Przedni botnik 2 1.1
wstepnego
lakierowania
Mieszanie lakieru 0.3 Przednie drzwi 2 0.9
Prébka lakieru 0.3

zprzygotowanie 2.3 zczeéé 2.0

W tym przyktadzie czas przygotowania do lakierowania spotowego nie ma zastosowania, obliczany jest

tylko czas lakierowania elementow.
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metoda lakierowania 1-warstwowe UNI/metalik 2-warstwowe UNI/metalik/multi-effect
1 1
I e - I - - I r H I
materiat do pracy gtownej czesci metalowe czesci z tw. sztucznych czesci metalowe czesci z tw.sztucznych
etap lakierowania — UV | s | <ING K3 KIR K2 | — V| escien | {KING K3 KR K2 |
lakierowanie - praca gtéwna
na pojezdzie bez | [n ems)| | [n ems] | [n ews] | [n esms | [n ems] | [n ems] | [ ews] [ [n oems| [|[n e
|lakierowania Wstepnego 1.3 0.4 1.3 0.4 17 0.7 1.7 0.7 0.5
na pojezdzie z | [ emss | |h ems| | [h €Es | |h  €sss | |h €8] | |h €8S
lakierowaniem wstepnym 1.5 1.5 0.6 21 21 11
jedynie zdemontowane | [h eS| | [n ems] | [n oems] | [n esms | [nems] | [n oems| | [ ess| [ [h e
(montazowe) czesci 0.3 0.3 0.6 0.3 0.5 05 0.8 0.5

lakierowanie - praca ztozona
dla innego materiatu/naprawy spotowej

np. dla metalu - dod. czesci z tworzyw sztucznych KIN/G. K3 KIR K2 KIN/G. K3 S ETas
lub dla tw.sztucznego - dod. czesci metalowych 1, IV 1l czes¢ wewn. 1,0, IV SRCiowE
lub dla zdemontowanych(montazowych) czesci h s h RIS h €8IS
dodatkowo naprawy spotowej 0.6 0.3 0.8
| | I
mozliwe dodatkowo dla pracy gtéwnej
. . ; » . h €K/ h  €£/S h €S
mieszanie lakieru w mieszalni o2 - 103 - o -
lak.na bazie wody'
" . —— h €/£/S h €/E/S h €/E/S
prébka koloru i okreslenie koloru o2 o3 o3
. . | _[n emss | _[n emss
lakierowanie 2-kolorowe 041 04
. . . . . h €/£/S h €/E/S
mieszanie lakieru w mieszalni o2 1ea
h €55 h  €£/5 h €58
Suma — — L

+ czas na wykornczenie
powierzchni na naprawe spotowg

Rysunek 2. Przygotowanie do lakierowania z objasnieniami dla lakierowania spotowego.
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2.7 Praca dodatkowa

Jezeli dodatkowa praca wystepuje w ramach indywidualnego procesu lakierowania naprawczego,

prace te nalezy okresli¢ dodatkowo, uwzgledniajgc czas pracy lub czas i koszty materiatow:

- Wyszukiwanie koloru w pojezdzie:

a) Jesli w pojezdzie lub w dokumentach serwisowych nie ma kodu koloru lub numeru koloru
albo, jesli brakuje receptury mieszania lub jest ona niepoprawna (na przyktad seryjna
produkcja nowych samochodow itp.)

b) W przypadku polakierowanych pojazdéw bez odniesienia do kodu koloru lub numeru

koloru.

- Demontaz i montaz czesci ozdobnych, montazowych z nadwozia
- Stata materiatowa nie jest wliczona

- Zabezpieczenie obszaru do lakierowania w komorze silnika , sugeruje sie stosowanie wartosci
2JC na pierwszy element, 1JC na kazdy kolejny, nie wiecej niz 5JC, catg komore silnika

- Usuwanie wosku ochronnego i sSrodkéw konserwujgcych

- Konserwacja antykorozyjna podwozia

- Prace uszczelniajace

- Uszczelnienie zawinieé

- Lakierowanie elementéw wewnetrznych (na przyktad podtoga samochodu, deska rozdzielcza,
panel tylnej pétki itp.)

- Usuwanie korozji w celu uzyskania powierzchni do lakierowania

- Lakierowanie zawinie¢ i wewnetrznych powierzchni czesci podczas lakierowania pojazdu w
etapie lakierowania Il lub 11l (tylko gdy pow. zewn.)

- Lakierowanie ram okiennych i stupkéw, ktdre sg innego koloru (zwykle czarny matowy)

- Zdejmowanie i zaktadanie klejonych wykorczen lub folii.

W przypadku obliczen lakierowania zdemontowanych czesci pojazdu i czesci niestandardowych lub
czesci, ktére nie zostaty polakierowane zgodnie z normg, zapoznaj sie ze specjalnymi tabelami dla czesci
metalowych i czesci z tworzywa sztucznego dla czaséw lakierowania i kosztow materiatéw do

lakierowania.
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2.8 Lakiery 2-kolorowe

Mozliwe jest obliczenie lakieru naprawczego w pojazdach z wykonczeniem dwukolorowym. Dwie
najczesciej stosowane procedury i zwigzana z nimi metoda obliczania zostaty opisane ponizej. Dotyczy
to jednak tylko klasycznego lakierowania dwukolorowego, a nie lakierowania dekoracyjnego,
lakierowania paskowego lub lakierowania specjalnego.

Metodyka
Wersja A Wersja B
- Lakierowanie kompletnej czesci lub - Petne lub czesciowe lakierowanie, w tym
czesciowe, w tym lakierowanie szlifowanie szpachli i/lub starego lakieru
nawierzchniowe na odpowiednim etapie +
lakierowania i rodzaj lakieru dla pierwszego - Lakierowanie pierwszej sekcji w typie
koloru lakieru dla pierwszego koloru
+ +
lakierowania Il) w rodzaju lakieru dla drugiego koloru

drugiego koloru

Metoda obliczen

Wersja A Wersja B

- Czas i materiat do lakierowania dla - Czas i materiat do lakierowania dla pierwszej
kompletnej czesci lub wybranego obszaru w sekcji czesci lub wybranego obszaru na
odpowiednim etapie lakierowania i rodzaj odpowiednim etapie lakierowania i rodzaj
lakieru pierwszego koloru lakieru dla pierwszego odcienia

+ +

- Czas i materiat do lakierowania dla sekgji - Czas lakierowania i materiat dla drugiego
lakierowania etapu Il i odpowiedni rodzaj obszaru czesci lub sekcji w odpowiednim
lakieru drugiego odcienia etapie lakierowania i rodzaj lakieru

drugiego koloru

+

Czas przygotowania oraz materiat dla etapu i metody lakierowania

Czas lakierowania Materiat lakierniczy
Przygotowanie 03-2.1h €/€£/S
Mozliwie lub dodatkowo dla:
Mieszanie lakieru w mieszalni 0.2-0.3h €/€/S
Prébka koloru i ostateczne okreslenie koloru 02-03h €/€/S

+

Dodatkowy czas przygotowania i materiat do lakierowania 2-kolorowego

Przygotowanie 0.1h €/£€£/S
Mozliwie réwniez dla:

Mieszanie lakieru w mieszalni 0.2-0.3h €/€/S
Prébka koloru i ostateczne okreslenie koloru 02-03h €/€/S
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2.9 Podziat powierzchni lakierowanych

Dla celéw informacyjnych przedstawiono szkic podziatu powierzchni lakierowane;.
W tabelach charakterystycznych dla kazdej czesci uzytkownik jest rowniez informowany o tym, ktéry
obszar jest tam szczegdlnie uwzgledniony.

Omawiane elementy lakierowane i ich mozliwe obszary to:

Oznaczenie czesci Obszar

Przedni btotnik czesciowo B,C,D,E
Drzwi kompletne (z oscieznica) K
Drzwi kompletne (bez oscieznicy, do linii okien) F
Drzwi czesciowo B,C,D,E
Rama drzwiowa A
Panel boczny tylny kompletny (z potgczeniem stupka C z dachem) K
Panel boczny tylny kompletny (bez stupka C do linii okna) F
Panel boczny tylny czesciowo B,C,DE
Stupek C A

Jezeli na czesci, polakierowane sg dwie lub wiecej sekcji, zawsze nalezy zastosowac wartosci lakieru
dla catej czesci.

Sekcje powierzchni nadwozia mozna pokry¢ powtoka lakieru tylko wtedy, gdy plan pod wzgledem
formy lub konstrukcji pozwala na podziat obszaréw, ktére majg by¢ polakierowane.
Zazwyczaj tatwo jest podzieli¢ powierzchnie lakiernicze na wyrazne krawedzie i pofatdowania, réwniez
za pomocg ozdobnych wykonczen. Podziat powierzchni za pomoca krawedzi, ktére nie sg tak wyrazne,
jest mozliwe tylko wtedy, gdy mozna osiggna¢ poprawne lakierowanie przekrojéw za pomoca
specjalnych technik naktadania tasmy maskujgcej. W tym przypadku nalezy wzigé pod uwage
nastepujace aspekty:

e Poprawny technicznie proces lakierowania ma pierwszeristwo w odniesieniu do zastosowania
linii oddzielajgcej podziat powierzchni.

o Na ewentualny podziat obszaru lakieru wptywa réwniez rodzaj, potozenie i zasieg uszkodzenia,
a takze kolor lakieru oraz proces wykonania mieszanki i struktura warstw zastosowanego
systemu lakierowania naprawczego.

e Decyzja o podziale powierzchni lakieru nalezy do specjalisty wykonujacego prace lakiernicze,
poniewaz powierzchnia do lakierowania musi by¢ rozpatrywana indywidualnie w zaleznosci od
przypadku i rodzaju lakierowania.

Ponizsze rozdziaty wykorzystujg szkice do pokazania podziatu powierzchni pojazdu i powigzanych czesci
dodatkowych.
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2.9.1 Podziat powierzchnilakierowanych czesci nadwozia

Podziat obszaréw lakierowanych:

Podziat obszarow lakierowania na:
biotniki, drzwi i sekcje boczne

— K | Obszar docelowy jest odpowiednio
zaznaczony obok oznaczenia czesci!

e =,

F% l/\

Jesli na czesci polakierowane sg dwie lub wiecej sekcji zawsze nalezy zastosowac wartosci lakieru dla catej

mlolole| »

Im[ofo o]

czesci.

2.9.2 Podziat zderzaka i listw wykoriczeniowych do lakierowania

Dodatkowe czesci pojazdu sg podzielone na strefy lakierowania (czesSciowe obszary), jesli
spetniajg wymagania geometryczne. Uzytkownik tego systemu otrzymuje informacje tabelaryczne, w

zaleznosci od typu, pokazujgce ktdéra cze$é pojazdu jest podzielona na poszczegdlne strefy.

Obszar | Przyktad
k = catkowicie polakierowane
= catkowicie lakierowany od roku produkcyjnego 1996

o|w
9'7?
|8

= lakierowanie obszaru, tutaj ,b - d”

Cc K| k/b = catkowicie polakierowane bez obszaru ,,b”
d Mt = czes¢ centralna
e St =czes$¢ boczna
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2.10 Koszty lakieru
Okresdlenie kosztéw odpowiedniego materiatu do lakierowania jest przeprowadzane wygodnie

i najprosciej przy uzyciu najbardziej aktualnych dostepnych danych.

Koszty materiatéw do lakierowania wg AZT oparte sg na ilosciach zuzycia poszczegdlnych materiatéw
(zaleznych od zastosowania, rodzajéw lakieru, warstw lakieru, sktadnikow materiatu i obszaru

lakierowania) oraz kosztéw na jednostke materiatu.

Zapewnia to doktadne obliczenie kosztéw.

Ze wzgledu na rzekomo prostsze obliczenia uzytkownicy obliczajg réwniez materiat lakierniczy, jako
procent stawki roboczej przy lakierowaniu. Oznacza to jednak, ze koszty materiatéw do lakierowania

zalezg od stawki godzinowej stosowanej do lakierowania.

Dlatego system obliczania lakieru AZT nie podaje kosztéw materiatu do lakierowania, jako procentu

stawki robocze;j.
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2.11 Indywidualna korekta indeksu

Kazdy uzytkownik ma mozliwos$¢ dopasowania wyznaczonych kosztéw lakieru do swoich

indywidualnych okolicznosci za pomocg korekty indeksu (KW 51).

W przypadku operacji lakierowania zalecana jest nastepujgca procedura, w celu okresdlenia indeksu

materiatu do lakierowania specyficznego dla operacji:

(1) Dla co najmniej trzech reprezentatywnych prac lakierniczych obliczane s3 odpowiednie koszty
materiatu (dla wskaznika AZT 100) i odpowiadajgce koszty przygotowania do lakierowania ktore
sg okreslane na podstawie systemu obliczania lakieru wg AZT.

(2) W przypadku takich samych prac lakierniczych, jak réwniez w przypadku proporcjonalnie
ustalonych przygotowan, koszty materiatdw do lakierowania specyficzne dla operacji s3
okreslane za pomocg obliczen po zakornczeniu pracy.

(3) Koszty materiatowe poszczegdlnych prac lakierniczych sg sumowane (bez VAT).
(4) Nastepnie uwzgledniane sg warunki specyficzne dla operacji w odniesieniu do kosztu materiatu.

(5) Dwa okreslone i skumulowane wydatki zostaty poréwnane, a wskaznik indywidualny oblicza sie
wedtug nastepujacego wzoru:

koszty materiatow uzyskane z lakierni x 100

Indeks indywidualny =
indywidualny koszty materiaté w zgodnie z systemem obliczen AZT

(6) Wskaznik powinien by¢ regularnie sprawdzany przez operacje, szczegdlnie w przypadku
jakichkolwiek zmian okolicznosci specyficznych dla operacji.

Uwaga:
Nie powinna by¢ stosowana korekta wartosci kodu warunkowego 51 tylko i wytacznie na
podstawie oswiadczenia warsztatu o poniesionych wyzszych kosztach lub rodzaju (dostawcy)
uzytego do naprawy lakierniczej materiatu. Dopfaty za kwoty szczatkowe, takie jak straty, sg
uwzglednione w wartosciach materiatowych obliczerr wg AZT. Korekta indeksu z tego powodu

nie jest konieczna.
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2.12 Przykfad zastosowania

Obliczanie lakieru wg AZT odbywa sie w ten sam sposéb dla samochoddéw osobowych, jak
i pojazdéw terenowych, dostawczych i ciezarowych. Wszystkie typy lakierdw, etapy lakierowania,

specyfikacje czasowe i materiatowe mogg by¢ stosowane bez zmian we wszystkich typach pojazdéw.

Ponizszy przyktad zastosowania ma na celu utatwienie zrozumienia obliczet wg AZT:

Przyktad zlecenia: Mercedes C180-C400 (W205) 2013

Lakierowanie 2-warstwowe UNI/metaliczny/wielowarstwowe,
bazowy lakier wodny, mieszane przy uzyciu instalacji do mieszania;
uzyta prébka koloru

- Lakierowanie lewego przedniego btotnika (nowa czes¢)

- Lakierowanie lewych drzwi przednich (naprawione, powierzchnia
wypetnienia mniejsza - do 50%)

Kalkulacja: czas. materiat
h €/£/S
- przedni btotnik kompletny (etap 1) 1.0 ---
- przednie drzwi kompletne (etap Ill) 1.7 ---

- przygotowanie do lakierowania (przedni btotnik
zdemontowany i wstepnie polakierowany, obie
czesci pomalowane na pojezdzie)

2.1
- mieszanie lakieru w mieszalniku 0.3 -
- probka koloru i okreslenie koloru 0.3
- catkowity czas lakierowania 5.4

- catkowity materiat lakierniczy: ---

Od tego momentu obliczenia sg kontynuowane dla indywidualnego wskaznika robocizny
i indywidualnie ustalonego wskaznika materiatu (patrz rozdziat 2.11) w celu zakonczenia obliczen
lakierowania.

Ogdlnie:
e Wszystkie czasy lakierowania i koszty materiatéw mozna zsumowac.

e Raz na zamodwienie, czas i materiaty dodaje sie do ,,przygotowania do lakierowania”.
e Waizne jest, aby wzig¢ pod uwage rodzaje i etapy lakierowania.

e W przypadku wiekszych napraw, w miare mozliwosci stosowac elementy przekrojowe (patrz

rozdziat 6).
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3 Lakierowanie czesci metalowych

3.1 Etapy lakierowania dla czesci metalowych

Dane odnoszace sie do czasu i materiatéw dotyczacych lakierowania czesci metalowych, zgodnie
z ,Lakierowaniem wedtug AZT”, podzielono na 4 etapy lakierowania. Klasyfikacja opiera sie na stanie

poczatkowym lub stanie dostawy oraz zwyktej praktyce lakierowania.

Wszyscy niemieccy producenci samochoddw, zrzeszeni w Niemieckim Stowarzyszeniu Przemystu
Motoryzacyjnego (Verband der Automobilindustrie (VDA)), przyjeli jednolitg klasyfikacje i definicje

etapéw lakierowania.

Etapy lakierowania

Nowa czesc
E
[

Lakierowanie nowej czesci - petna struktura lakieru
E = Czesc spawana (w jezyku niemieckim "Einschweilteil")

Nowa czesc
M
|

Lakierowanie nowej czesci — petna struktura lakieru
M = Czes¢ instalacyjna (w jezyku niemieckim, "Montageteil")

Powierzchnia Lakierowanie wierzchnie

na przyktad niewielkie uszkodzenie powierzchni (bez wypetnienia)

Il-a . .
Dopasowywanie koloréw
Czeéé wewn. Lakierowanie czesci wewnetrznych - petna struktura lakieru
Nowe czesci i lakierowanie naprawcze (w tym prace zwigzane ze
Il-b szpachlowaniem) czesci wewnetrznych (odstonieta i oczyszczona komora
silnika — patrz: Prace dodatkowe)
Napra\:va do Lakierowanie naprawcze z zastosowaniem szpachli do 50% powierzchni elementu
50% do papieru P-120
Ll Lakierowanie powierzchni czesci
Naprawa . . . . . no . .
. Lakierowanie naprawcze z zastosowaniem szpachli powyzej 50% powierzchni
powyzej 50% -
v elementu papierem P120

Lakierowanie powierzchni czesci
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3.1.1 Lakierowanie czesci wewnetrznych

Allianz ()

Etap lakierowania Il obejmuje dwa procesy: lakierowanie powierzchni i lakierowanie wnetrz

pojazdéw. Etapy rdznig sie wykonaniem i zastosowaniem. Badania czasu i materiatu wykazaty jednak,

ze naktad czasu i koszty materiatu na przygotowanie i obrébke powierzchni (na dm?) s3 identyczne.

Dlatego te dwa procesy majg jeden wspdlny etap lakierowania.

Doktadna definicja procesu lakierowania w etapie |l zostata wyjasniona w rozdziale 3.2. Opis procesu

lakierowania pokazuje takze, jak réznig sie one miedzy soba.

Lakierowanie wnetrz pojazdéw jest zdefiniowane i okreslone w systemie lakierowania AZT za pomocg

elementow kompozytowych i nie moze by¢ zmieniane przez uzytkownika. Podczas pomiaru

powierzchni pojazdu uwzgledniane sg rdwniez sasiednie elementy lub elementy odstoniete w procesie

lakierowania. Dalsze skalowanie/podziat elementu przez uzytkownika w systemach informatycznych

wigze sie z dodatkowymi kosztami. Z technicznego punktu widzenia nie jest to poprawne i dlatego musi

zostac ocenione, jako nieprawidtowe.

Nastepujace czesci wewnetrzne i ich czesci peryferyjne sg zdefiniowane i muszg zosta¢ ocenione

jako kompletny element w systemie AZT:

Obudowa przedniego kota z podtuznicg do grodzi
Komora silnika bez $ciany grodziowej
Wewnetrzna strona wzmocnienia przedniego®
Przednie wzmocnienie wewnatrz, gérna czesé
Przednie wzmocnienie wewnatrz, czes¢ dolna
Sciana tylna, kompletna

Podtoga bagaznika w tym obudowa kota i podtuznica

Elementy ,Wewnetrzna strona wzmocnienia przedniego”, ,przednie wzmocnienie wewnatrz, gérna czes¢” i ,przednie wzmocnienie
wewnatrz, czes¢ dolna” sg czeSciami wewnetrznymi, ktdre, jak wynika z doswiadczenia, czesciej montowane sg w starszych pojazdach od
czasu, kiedy zaprojektowano zmienione wersje wzmocniern w nowszych typach pojazddéw.
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3.2 Zakres pracy i obliczenia systemu AZT dla lakierowania czesci metalowych

Proces roboczy

Allianz ()

etap lakierowania

Ll fm]|wv
przygotowanie ruch pojazddéw i czesci X X X | X
do przygotowywanie, czyszczenie i sortowanie sprzetu,
lakierowania narzedzi, urzadzen i wyposazenia pomocniczego X X XX
przygotowanie materiatdw, usuwanie zanieczyszczen X X X | X
wykorzystanie srodkdw ochrony indywidualnej X X X | X
zakrycie/odkrycie pojazdu/czesci X X X | X
czas na odparowanie, wykonanie wykonczenia X X X | X
mieszanie lakieru w mieszalni X X XX
probka koloru i okreslenie koloru X X | X
lakierowanie Czyszczenie czesci (wielokrotnie jesli to konieczne) X X | X
Zaktadanie i zdejmowanie pokrowcow ochronnych X X X | X
szlifowanie przed szpachlowaniem X X | x
przed wygtadzaniem: X | x(b) [ x | X
powierzchni wewnetrznych - a X X | x
powierzchni wewnetrznych - b x(b)
przed natozeniem zewnetrznej warstwy
lakieru X X XX
szpachlowanie czesci naprawionej x(b) | x | x
matych uszkodzen z transportu i «
magazynowania
ztgczy spawalniczych X
aplikowanie cze$¢ naprawiona x(b) | x | x
podkiadu i
wygtadzanie
czes¢ nowa X | x(b)
aplikacja ochrony przed odpryskami na powierzchniach | x X | x
zewnetrznych
aplikacja 1-warstwowy UNI/metalizowany lub
zewnetrznej 2-warstwowy UNI/metalizowany/multi-
warstwy lakieru effect
czes¢ zewnetrzna X
ijewénéetrzna i (jesli dotyczy) wewnetrzna %) | x | x
zewnetrzna i wewnetrzna czesé
(wewnetrzna, jesli to mozliwe Ilub
konieczne lub jesli jeszcze nie zostata X
wstepnie polakierowana)
Uwzgledniono strefy potgczen spawanych dla nowych czesci (do 10 cm).
Jezeli trzeba polakierowa¢ wigkszy obszar czesci sasiadujgcych, nalezy przyjgc
odpowiednig warto$¢ z etapu lakierowania Il lub Ill. Stopien Il stosujemy w przypadku X
przekroczenia 10cm, warstwg lakieru podktadowego.

x(b) Wptywa tylko na lakierowanie czesci wewnetrznych

W powyizszej tabeli przedstawiono oszacowane podstawowe operacje dla poszczegdlnych etapdéw

lakierowania. Rozrdézinia sie czas pracy zaleiny od zlecenia lub obszaru oraz powigzane koszty

materiatowe.
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Czas i koszty materiatow zalezne od zlecenia

Wszystkie wymienione w tym polu kroki nalezy przypisa¢ do przygotowania do lakierowania. W tym celu

nalezy wykorzystac czasy i koszty materiatowe z rysunku 1.

Przygotowanie do lakierowania

e Ruch pojazdéw i czesci
e Przygotowywanie, czyszczenie i sortowanie sprzetu, narzedzi, urzgdzen i wyposazenia
pomocniczego

e Przygotowanie materiatéw, usuwanie zanieczyszczen
e Przygotowanie prébki koloru i tonacji
e Sprawdzenie powierzchni
e Ustawienie/rozebranie kabiny lakierniczej
e Wykorzystanie srodkéw ochrony indywidualnej
e (Czas na odparowanie
e Zakrycie/odkrycie pojazdu/czesci
e  Wykonczenie zawiera: - usuwanie zapylen

- usuwanie resztek po szlifowaniu

- usuwanie sladow po zakryciu i linii

maskujgcych na krawedziach
i zawinieciach
- drobne poprawki, takie jak:
e usuwanie pytu/brudu przez
szlifowanie/polerowanie®
e usuwanie matych ilosci lakieru
przez szlifowanie/polerowanie

nie zawiera: - pracy przygotowawczych pojazdu i/lub
polerowania sgsiednich powierzchni
- czyszczenia wnetrza pojazdu
- mycia pojazdu w catosci przed i po naprawie

Szlifowanie/polerowanie w zakresie usuwania wad dotyczy zawsze tylko swiezo polakierowanych powierzchni elementéw.
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Czas i koszty materiatow zaleine od powierzchni

Wszystkie okreslone czasy i koszty lakierowania oparte s, niezaleznie od producenta pojazdu,
tylko na powierzchni pojazdu i wynikajg z oceny licznych badan czasowych. Uwzgledniany jest materiat

do lakierowania, metoda lakierowania i grubos¢ powtoki.

Lakier na czesc (dotyczy wszystkich czesci z blachy)

e (Czyszczenie czesci
e Zaktadanie i zdejmowanie zawiera: - maskowanie gtéwnej czesci
pokrowcdw ochronnych - $rednia wartos¢ obejmuje prace
maskowania takie jak klamki,
listwy itp.
nie zawiera: - maskowania pracy na klejonych
szybach, moze to skutkowad
dodatkowg praca, w zaleznosci od
ich konstrukgji
- prace maskujagce zmontowanych
czesci dodatkowych, takich jak
drzwi, zaleca sie demontaz

i montaz.
o Szlifowanie
e Szpachlowanie
e Gruntowanie
e Wygtadzanie
e Ochrona przed odpryskami
e Aplikacja warstwy wierzchniej nie zawiera: - przetwarzania sgsiednich czesci

(z wytgczeniem nowych elementéw
przyspawanych - uwzgledniono w nich
10 cm sgsiedniej czesci)
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3.3 Lakiery do czesci metalowych

Materiat do lakierowania - systemy zgodne z

rozporzadzeniem dot. LZO

- Materiaty Scierne
® reczny papier scierny
e mechaniczny papier $cierny
e dyski mimosrodowe
e tarcze Scierne z wibknem
e podkiadka szlifierska
e mata szlifierska

- Materialy wypetniajace
® wypetniacz poliestrowy
e wypetniacz poliestrowy w sprayu
e drobny wypetniacz z tworzywa sztucznego

- Podktad/wygtadzanie
e Podktad gruntujgcy
e Woygtadzacz 2K HS/VHS/UHS

- Lakiery wierzchnie
e 2K UNI/metalizowany
e 2K czarny matowy

e |akier nawierzchniowy na bazie
wody/metaliczny/wielofunkcyjny (w  tym
minerat, mika, perta, ksyralityczny itp.)”

e lakier bezbarwny 2K HS/VHS

Utwardzacze
e utwardzacze do szlifowania i gruntowania

e utwardzacze do 2-sktadnikowego
wygtadzacza i lakieru nawierzchniowego

Rozpuszczalniki/detergenty

e rozpuszczalnik natryskowy 2K/baza
regulujgca/woda zdemineralizowana

® rozpuszczalnik czyszczacy
e zmywacz silikonu/odttuszczacz

Dodatkowe materiaty
e papier maskujacy - film b = 20&90 cm
e tasma maskujgca b = 19 mm
e tasma do krawedzi b = 6 mm
e maska z filtrem drobnego pytu

Wykonczenie
e polerowanie (Scierny, $redni, drobny)
e tarcze z folig Scierng

Materialy do zastosowan specjalnych
ochrona przed kamieniami

W podanych wartosciach, w zaleznosci od etapu lakierowania, uwzgledniono wszystkie materiaty (patrz

tabela powyzej), ktére sg wymagane do prawidtowego wykonania operacji.

Wydatki uwzglednione w obliczeniach obejmujg rzeczywiste zuzycie i koszty materiatdw na jednostke

i sg oparte na Sredniej cenie katalogowej (bez VAT) réinych producentéw powtok i materiatow

pomocniczych.

Informacje o uwzglednieniu pigmentéw multi-effect w obliczaniu wartosci wskaznika materiatéw lakierniczych AZT nie majg obecnie zastosowania

w nastepujacych krajach (ISO 3166 Alpha 2):
AU, BA, CH, CZ, GB, GR, HR, HU, IE, IN, PL, RS, SK, SL, TR, ZA.
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3.4 Specjalna tabela dla czesci metalowych

W celu obliczenia ilosci lakieru dla czesci pojazdu, ktdre sg niestandardowe lub sg polakierowane
w sposdb niestandardowy i ktére nie sg juz uwzglednione w modelu podstawowym, utworzono specjalng
tabele ,,Wartosci $rednie dla lakierowania zdemontowanych czesci metalowych”. Jak podano w nagtéwku

tabeli, zakfada sie, ze te czesci s generalnie lakierowane po demontazu.

Stan, w jakim dostarczono czesci i rodzaj powtoki wierzchniej determinujg w kazdym przypadku

odpowiedni etap lakierowania.
Inne czesci pojazdu mogg uzupetniac zakres lakierowania pojazdu lub byé uzywane oddzielnie.

Dane obliczeniowe dla , przygotowania do lakierowania” nalezy wybrac zgodnie z rysunkiem 1.
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Allianz ()

1-warstwowe 2-warstwowe
UNI/metalik Srednie wartosci dla lakierowania|  UNI/metalik /multi-effect
. . zdemontowanych czesci . .
Etapy lakierowania Etapy lakierowania
metalowych
Nowa |Powierzch| Naprawa [Naprawa Nowa [Powierzch Nj:(;;wa Naprawa
&é f <50% >50% .. . L. &é ; ° >50%
C265C nia ° ’ Doswiadczenie pokazuje, ze Cz&sC nia ’
1 Il ] \Y} powierzchnia lakierowanego elementu | 1l ][] v
nie ma nic wspdlnego z rozmiarem
pojazdu!

godz. godz. godz. €/£/$ | godz. pozycja [OZNACZENIE CZESCI godz. godz. godz. godz.
€/£/S €/£/S €/£/S €/£/S €/£/S €/£/S €/£/S

0.4 1. |Wzmocnienie przedniego zderzaka 0.4
0.8 0.4 0.8 13 2. |Zderzak przéd / tyt - maty 0.9 0.4 0.9 1.3
1.2 0.5 1.1 1.8 3. [Zderzak przéd / tyt - Sredni 1.2 0.6 1.3 1.9
1.5 0.7 1.5 2.3 4, |Zderzak przéd / tyt - duzy 1.6 0.7 1.6 2.5
0.5 0.3 0.5 5. |Pokrywa zderzaka przéd / tyt 0.5 0.3 0.5
0.6 0.3 0.6 0.9 6 [Przedni element / przedni spojler - maty (0.6 0.3 0.7 1.0
0.9 0.4 0.9 1.5 7  |Przedni element / przedni spojler - sredni (1.0 0.5 1.0 1.5
13 0.6 1.2 2.0 8  [Przedni element / przedni spojler - duzy (1.4 0.6 1.4 2.1
0.4 0.2 9 |Pierscien reflektora 0.4 0.2
0.5 0.3 0.6 10 |Przednia kratka 0.6 0.3 0.6
0.4 0.2 11 |Lusterko zewngtrzne 0.4 0.2
0.8 0.4 0.8 13 12 |Pokrywa szyberdachu 0.9 0.4 0.9 1.3
0.6 0.3 0.6 0.9 13  [Tylny element / tylny spoiler - maty 0.6 0.3 0.7 1.0
0.9 0.4 0.9 1.5 14 [Tylny element / tylny spoiler - $redni 1.0 0.5 1.0 1.5
13 0.6 1.2 2.0 15 [Tylny element / tylny spoiler — duzy 1.4 0.6 1.4 2.1

0.4 16 |Wzmocnienie tylnego zderzaka 0.4

Mata czesé
0.4 0-2 17 na przyktad klapka zbiornika paliwa, 0.4 02
klamka drzwi itp.

0.5 0.3 0.5 18 |Obrecz 0.5 0.3 0.6
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Allianz ()

4 Lakierowanie czesci z tworzyw sztucznych

Jezeli nalezy wykonaé obliczenia wartosci czasowych i materiatowych lakierowania dla czesci z

tworzyw sztucznych, nalezy zwrdci¢ uwage na nastepujgce punkty. Istotne jest, aby odpowiedni proces

lakierowania i obliczenia byty okreslone przez cechy i stan dostawy czesci:

Lakier wierzchni

Etap lakierowania

Powierzchnia

- Rodz. tworzywa sztucznego

1-warstwowy UNI/metalizowany
2-warstwowy UNI/metalizowany/multi-

effect/wielowarstwowy

lakierowanie nowej czesci

lakierowanie wierzchnie

lakierowanie ponaprawcze

regularna

uporzadkowana

niepolakierowana, niewykoriczona czes¢
zagruntowana czes¢

juz polakierowana czesc¢

<<twarde>>
PUR miekkie

pianka

Uzytkownikowi najkorzystniej bedzie znalezé odpowiednie procedury przetwarzania, a takie

materiaty, ktére majq byc uzyte, na podstawie informacji dostarczonych przez producentéw lakieréw

i/lub pojazdéw.

Pomocna w podjeciu decyzji moze by¢ réwniez tabela ,,zakres prac i wartosci obliczeniowe wg AZT dla

lakierowania czesci z tworzyw sztucznych” (patrz rozdziat 4.2).

Elementy z tworzyw sztucznych sg najczesciej lakierowane po rozmontowaniu.

Plastikowe czesci nadwozia mozna réwniez polakierowaé po zamontowaniu; nalezy wéwczas rozwazyc

dodatkowe prace zabezpieczajgce (zob. rysunek 1 i rozdziat 4.3). W przypadku kalkulacji lakieru dla

niestandardowych czesci z tworzywa sztucznego lub czesci, ktére nie zostaty polakierowane zgodnie

z norma, nalezy zapoznac sie z czasami lakierowania i kosztami w specjalnych tabelach (patrz rozdziat

4.5).
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4.1

Etapy lakierowania dla czesci z tworzyw sztucznych

Allianz ()

Etapy lakierowania czesci z tworzyw sztucznych sg zawsze poprzedzone identyfikatorem ,K”.

Czas i specyfikacje materialowe dotyczace lakierowania czesci z tworzyw sztucznych podane w

obliczeniach wg AZT sg podzielone na pieé etapdw lakierowania. Trzy z tych etapdw sg przeznaczone

do nowych czesci, a dwa do napraw. Podziaty odpowiadajg warunkom poczgtkowym lub stanowi

dostawy, a takze praktyce lakierowania, ktdra jest niezbedna dla czesci z tworzyw sztucznych.

etap lakierowania

dotyczy/stan wykonczenia

praca do wykonania(po

czyszczeniu i szlifowaniu czesci)

lakierowanie
nowej czesci
K1R | zagruntowana nowa czes¢ - natozy¢ warstwe wierzchnig
K1R | niezagruntowana nowa czes¢ - natozy¢ $rodek wigzacy (1C) i warstwe
wierzchnig lakieru(mokro na mokro)
KIN | mozna nadac¢ strukture niezagruntowanej | - natozy¢ srodek wigzgcy (1C) i szpachle
powierzchni nowej czesci lub szpachle podktadowg
sita  krycia warstwy wierzchniej jest | -natozy¢ wierzchnig warstwe
niewystarczajgca lub producent lakieru | lakieru(mokro na mokro)
wymaga okreslonej warstwy podkiadowe;j
(odcien szarosci)
K1G | niezagruntowana i nieustrukturyzowana - natozy¢ $rodek wigzacy (1C) i szpachle
nowa czes¢ wykonana z twardego materiatu lub szpachle podktadowg
- wysuszy¢ i przeszlifowaé
- natozy¢ wierzchnig warstwe lakieru
K1G | nowa czesc¢ sktada sie z miekkiej pianki PUR | - intensywnie wyczyscic¢
- wypetni¢ powierzchnie porowate
- wysoka elastyczno$c¢
- natozy¢ $rodek wigzacy (1C) i szpachle
lub szpachle podktadowag
- wysuszy¢ i przeszlifowaé
- natozy¢ wierzchnig warstwe lakieru
lakierowanie
powierzchni
K2 | niewielkie uszkodzenia powierzchni | - natozyé wierzchnig warstwe lakieru
polakierowanej na inny kolor
lakierowanie
naprawcze
K3 | zadrapania i otarcia - nie gtebsze niz 1 mm, - przeszlifowa¢ obszar naprawy
na powierzchni do 2 dm? (dla matych czesci) | - natozy¢ $rodek wigzacy (1C)
do max. 15% powierzchni (dla wigkszych - natozyé szpachle i przeszlifowaé
czesci) - zastosowa¢ szpachle/szpachle
podkfadowg
- wysuszy¢ i przeszlifowac
- natozy¢ wierzchnig warstwe lakieru
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4.2  Zakres praci wartosci obliczeniowe wg AZT dla lakierowania czesci z tworzyw sztucznych

Etap lakierowania

powier

Nowa czes¢ .
¢ zchnia

naprawa

tward migkka
a PUR

przygotowanie przygotowywanie, czyszczenie i
do lakierowania sortowanie sprzetu, narzedzi, « « « « « «
urzadzen i wyposazenia
pomochiczego
przygotowanie materiatow,
- X X X X X X
usuwanie resztek
uzytkowanie srodkéw ochrony
. . . X X X X X X
indywidualnej
zakrycie/odkrycie pojazdu/czesci
czas na odparowanie
sprawdzenie powierzchni, w
. . X X X X X X
razie potrzeby wykonczy¢
prébka koloru i okreslenie koloru X X X X X X
mieszanie lakieru w mieszalni X X X X X X
lakierowanie przenoszenie i mocowanie
- X X X X X X
czesci
czyszczenie czesci(wielokrotnie
oo . X X X X X
jesli to konieczne)
doktadne czyszczenie czesci X
hartowanie czesci X
aplikacja uszczelniacza X
zastosowanie srodka wigzgcego x4 X X X X
uelastycznianie lakieru(w
L X X X X X
zaleznosci od producenta)
uelastycznianie lakieru X
szlifowanie stary lakier X
uszkodzony obszar X
nowa cze$é - gruntowanie x2)
nowa czesé X X X X
szpachla x3)
szpachla natryskowa X X
wygtadzanie uszkodzony obszar X
mate wady x3)
szpachlowanie uszkodzony obszar X
nowa czesé X X X
warstwa wierzchnia lakier strukturalny lub X X X X
1-warstw. UNI/metalik lub X X
2-warstw. UNI/metalik/multi
X X X X X X
efekt
1)=jesli nie zastosowano podktadu 2)= zastosowano podktad 3)= ewentualnie z czg$ciami z widkna szklanego
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Lakierowanie czesci z tworzyw sztucznych

4.3 Maskowanie elementéw

Poniewaz czesci z tworzyw sztucznych sg zwykle lakierowane po demontazu, w wartosciach

obliczeniowych nie uwzglednia sie maskowania (oklejania) elementéw.

Dla czesci z tworzyw sztucznych, ktére:

- bedga lakierowane tylko czesciowo (np. niektére zderzaki)
- majg réznokolorowe wstawki
- majg wbudowane lub zamontowane czesci (np. lusterka boczne)
a w przypadku zamontowanych czesci nadwozia z tworzywa sztucznego (np. btotniki) obowigzujg

nastepujgce wartosci obliczeniowe dotyczgce maskowania(oklejania):

Zobacz rysunek 1: Przygotowanie do lakierowania

Maskowanie Czas maskowania w godz. Materiat maskujgcy/koszt
1 czesci 0.2 ---
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4.4  Lakiery dla czesci z tworzyw sztucznych

Materiat do lakierowania - systemy zgodne z

rozporzadzeniem dot. LZO

- Materiaty scierne
® manualny papier scierny
e mechaniczny papier $cierny
e dysk mimosrodowy
e podkiadka szlifierska
® mata szlifierska

- Materialy wypetniajace
e szpachléwka do tworzyw sztucznych
e drobna szpachléwka

- Spoiwo/wypetniacz
e szpachléwka do tw. sztucznych 1K
® spoiwo
e wypetniacz 2K HS/VHS/UHS

- Warstwy wierzchnie
e lakier nawierzchniowy 2K UNI/metalizowany
e |akier nawierzchniowy 2K czarny matowy

e lakier nawierzchniowy na bazie wody,
UNI/metaliczny/multi-efekt (w tym
mineralny, mika, pertowy, ksyraliczny itp.)8

e |akier nawierzchniowy HS/VHS

Materialy dodatkowe
e uszczelniacze
e dodatki elastyczne
e dodatek do efektow

Utwardzacze
e utwardzacze do gruntowania
e utwardzacz do 2-sktadnikowego wygtadzacza
i lak. nawierzchniowego

Rozpuszczalniki/detergenty

® rozpuszczalnik natryskowy 2C/baza
regulujgca/woda zdemineralizowana

® rozpuszczalnik czyszczacy
e zmywacz silikonu/odttuszczacz

Dodatkowe materiaty
e Papier maskujacy film b = 20&90 cm
e tasma maskujgca b =19 mm

e tasma do krawedzi b = 6 mm
® maska z filtrem drobnego pytu

Wykonczenie
o polerowanie ($cierny, $redni, drobny)

o tarcze z folig Scierng

Wszystkie materiaty (patrz tabela powyzej), ktére s3 wymagane do prawidtowego wykonania operacji,

sg uwzgledniane w podanych wartosciach materiatéw, w zaleznosci od etapu lakierowania.

8 . Lo . . . . - , s N . . .
Informacje o uwzglednieniu pigmentéw multi-effect w obliczaniu wartosci wskaznika materiatow lakierniczych AZT nie maja obecnie

zastosowania w nastepujgcych krajach (ISO 3166 Alpha 2):
AU, BA, CH, CZ, GB, GR, HR, HU, IE, IN, PL, RS, SK, SL, TR, ZA.
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4.5 Specjalna tabela dla czesci z tworzyw sztucznych

W celu wykonania obliczen dla lakierowania czesci z tworzyw sztucznych, ktdére sa
niestandardowe lub sg polakierowane w sposéb niestandardowy i ktére nie sg juz uwzglednione
w modelu podstawowym, utworzono specjalng tabele ,Wartosci $rednie dla lakierowania
zdemontowanych czesci z tworzywa sztucznego”. Jak podano w nagtéwku tabeli, zaktada sie, ze te

czesci sg lakierowane po demontazu.

Powierzchnia i rodzaj materiatu czesci, a takze rodzaj powtoki nawierzchniowej determinujg

w kazdym przypadku odpowiedni etap lakierowania.

Inne czesci pojazdu mogg uzupetniaé zakres lakierowania pojazdu lub by¢ lakierowane oddzielnie.

Dane obliczeniowe dla , lakierowania” nalezy wybrac¢ zgodnie z rysunkiem 1.
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Lakierowanie nowej czesci

K1R nowa cze$é/bez szpachlowki K2 lakierowanie powierzch.
KIN nowa cze$é/ze szpachldwka/bez szlifowania K3 lakierowanie naprawcze

K1G nowa czesé/ze szpachléwka/ze szlifowaniem/miekki PUR

1-warstwowy 2-warstwowy
UNI/ metalizowany Wartosci Srednie dla UNI/metalizowany/multi-efekt
lakierowania zdemontowanych Et laki ]
i i , . a aKierowania
Etapy lakierowania czesci z tw. sztucznych Py
Nowa czeé¢ . Doswiadczenie wykazato, ze Nowa czeéé .
Powierz Naprawa powierzchnia lakierowanego elementu Powierz.| Naprawa
nie ma nic wspélnego z rozmiarem .
KIR KIN K1G K2 K3 pojazdul
Godz. godz. godz. godz. godz. €/£/5 |Poz.[OZNACZENIE CZESCI godz. godz. godz. godz. godz. €/£/$
eg/s  |elels  \elels | e/els eg/s  lees  |esrs | essls
Zderzak przedni — maty
0.5 0.6 0.9 0.5 1.1 L Inp. vw Vento 0.6 0.7 1.0 0.5 1.1
) Zderzak przedni - Sredni
0.7 0.9 1.3 0.6 1.2 " |Np. Audi A4 94-2001 0.8 1.0 1.4 0.7 1.3
Zderzak przedni - duzy
0.9 1.1 1.7 0.8 1.3 3. |Np. Mazda Demio 1.1 1.3 1.8 0.9 1.5
4 Zderzak przedni — bardzo duzy
1.1 1.3 2.0 0.9 1.5 " |Np. Mercedes 280-600 SE W140 13 1.5 2,2 1.1 1.6
04 | 05 | 07 | o4 1.0 |5 [¢derzak przedni Srodkowy - maty 04 | o5 | 07 | o4 1.0
6 Zderzak przedni sSrodkowy - Sredni
0.5 0.6 0.9 0.5 1.1 Np. Ford Ka 0.6 0.7 1.0 0.5 1.1
0.7 0.9 1.3 0.6 1.2 7 |Zderzak przedni $rodkowy - duzy 0.8 1.0 1.4 0.7 1.3
0.4 0.5 0.6 0.4 0.9 8 |Zderzak z przodu 0.4 0.5 0.6 0.4 1.0
0.5 0.6 0.9 0.5 1.1 9 |Ostona zderzaka przednia 0.6 0.7 1.0 0.5 1.1
0.5 0.6 0.8 0.4 1.0 10 (Ostona zderzaka przednia srodkowa 0.5 0.6 0.8 0.5 1.0
0.3 0.4 0.5 0.3 0.9 11 |Ostona zderzaka przednia 0.4 0.4 0.5 0.4 0.9
0.4 0.5 0.6 0.4 0.9 12 |Przedni fartuch - maty 0.4 0.5 0.6 0.4 1.0
0.5 0.6 0.8 0.5 1.0 13 |Przedni fartuch - Sredni 0.6 0.7 0.9 0.5 1.1
0.7 0.8 1.2 0.6 1.1 14 |Przedni fartuch - duzy 0.8 0.9 1.3 0.6 1.2
0.3 0.4 0.5 0.3 0.9 15 |Fartuch przedni Srodkowy - maty 0.4 0.4 0.5 0.4 0.9
0.5 0.6 0.8 0.4 1.0 16 |Faruch przedni Srodkowy - Sredni 0.5 0.6 0.8 0.5 1.0
0.6 0.7 1.0 0.5 1.1 17 |Fartuch przedni $rodkowy - duzy 0.7 0.8 1.1 0.6 1.2
0.3 0.4 0.5 0.3 0.9 18 |Fartuch przedni, boczny 0.4 0.4 0.5 0.4 0.9
0.5 0.6 0.8 0.5 1.0 19 |Przedni spojler 0.6 0.7 0.9 0.5 1.1
05 | 063 0.8 0.4 1.0 20 |Przedni spojler Srodkowy 0.5 0.6 0.8 0.5 1.0
0.3 0.4 0.5 0.3 0.9 21 |Przedni spojler, boczny 0.4 0.4 0.5 0.4 0.9
0.3 0.4 0.5 0.3 22 |Ostona reflektora 0.3 0.4 0.5 0.3
0.3 0.4 0.4 0.3 23 |Pierscien reflektora 0.3 0.4 0.4 0.3
0.3 0.4 0.5 0.3 24 |Obudowa reflektora 0.4 0.4 0.5 0.4
2 Przedni gril
0.4 0.5 0.6 0.4 0.9 Np. Citroen Xsara (98) 0.4 0.5 0.6 0.4 1.0
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K1R KlN‘ KlG‘ K2 K3

Allianz ()

godz. godz. godz. godz. godz. Poz.|OZNACZENIE CZESCI godz. godz. godz. godz. godz.
€/£/$ €/£/$ €/£/$ €/£/$ €/£/$ €/£/$ €/£/$ €/£/$ €/£/$ €/£/$
0.3 0.4 0.5 0.3 26 |Wzmocnienie przednie, boczne 0.3 0.4 0.5 0.3
0.5 0.6 0.8 0.4 1.0 27 |Ostona przednia kompletna - mata 0.5 0.6 0.8 0.5 1.0
0.7 Joo 3 o6 1.2 7 SR LR G S RGE L R 08 [0 14 o7 3
Np.Porsche 928
1.0 [12 1.8 |08 4 29 g:'migﬁfgzgmp'ema -duta 11 14 o |09 1.5
11 13 0o |09 [15 39 [Preednie wzmocnienie kompletne - 13 @5 2 11 1.6
nadwymiarowe
Np. Opel Calibra
03 foa o5 |03 0.9 31 ﬁ:’:g‘:)‘;‘ﬂ‘;ﬁ:ﬁ:; Przedniego - mate 04 a4 05 o4 po
05 o6 08 (04 |10 E?) ﬁ:’;m‘;":gs‘s":t';:’;': przedniego-Srednie  lo 5 s s 5 [0
06 o7 Lo o5 f11 3 ﬁ:’;t‘:‘g:)‘(’;,"ie"ia przedniego - duze 07 s 11 o6 p2
0.3 0.4 0.5 0.3 0.9 34 |Srodkowe wzmocnienie przednie - mate 0.3 0.4 0.5 0.3 0.9
0.4 0.5 0.7 0.4 1.0 35 |Srodkowe wzmocnienie przednie - $rednie  [0.4 0.5 0.7 0.4 1.0
0.5 0.6 0.9 0.5 1.1 36 |Srodkowe wzmocnienie przednie - duze 0.6 0.7 1.0 0.5 1.1
0.3 0.4 0.5 0.3 0.9 37 |Dolne wzmocnienie przednie - mate 0.4 0.4 0.5 0.4 0.9
0.5 0.6 0.8 0.4 1.0 38 |Dolne wzmocnienie przednie - $Srednie 0.5 0.6 0.8 0.5 1.0
0.7 0.8 1.2 0.6 1.1 39 |Dolne wzmocnienie przednie - duze 0.8 0.9 1.3 0.6 1.2
0.3 0.4 0.5 0.3 40 |Btotnik przedni 0.3 0.4 0.5 0.3
0,34 0.4 0.5 0.3 41 |Pasek btotnika przedniego 0.3 0.4 0.5 0.3
0.5 0.6 0.8 0.4 1.0 42 |Powiekszenie btotnika, przéd 0.5 0.6 0.8 0.5 1.0
0.4 0.5 0.7 0.4 43 |Przednia owiewka 0.5 0.6 0.8 0.4
0.4 0.5 0.7 0.4 44 |przesztona wentylacyjna z przodu 0.4 0.5 0.7 0.4
0.5 0.6 0.9 0.5 1.1 45 |Element drzwi, 2-drzwiowe 0.6 0.7 1.0 0.5 1.1
0.3 0.4 0.5 0.3 46 |Listwa drzwi, 2-drzwiowe 0.4 0.4 0.5 0.4
0.3 0.4 0.5 0.3 47 |Lusterko zewnetrzne 0.3 0.4 0.5 0.3
0.5 0.6 0.8 0.5 1.0 48 |Poszycie przednich drzwi, 4-drzwiowa wersja(0.6 0.7 0.9 0.5 1.1
0.3 0.4 0.5 0.3 49 |Listwa drzwi przéd, 4-drzwiowe 0.4 0.4 0.5 0.4
0.4 0.5 0.7 0.4 50 |Stupek B, 4-drzwiowa wersja 0.4 0.5 0.7 0.4
0.5 0.6 0.8 0.5 1.0 51 |Poszycie tylnych drzwi, 4-drzwiowa wersja 0.6 0.7 0.9 0.5 1.1
0.3 0.4 0.5 0.3 52 |Listwa drzwi z tytu, 4-drzwiowe 0.4 0.4 0.5 0.4
0.4 0.5 0.7 0.4 1.0 53 |Prég drzwi, 2-drzwiowe 0.4 0.5 0.7 0.4 1.0
0.4 0.5 0.7 0.4 1.0 54 |Prég drzwi, 4-drzwiowe kompletny 0.5 0.6 0.8 0.4 1.0
0.4 0.5 0.6 0.4 0.9 55 |Prog drzwi, 4-drzwiowe przéd 0.4 0.5 0.6 0.4 1.0
0.3 0.4 0.5 0.3 0.9 56 |Prog drzwi, 4-drzwiowe tyt 0.4 0.4 0.5 0.4 0.9
0.3 0.4 0.5 0.3 57 |Wykorczenie dachu 0.4 0.4 0.5 0.4
0.5 0.6 0.8 0.4 1.0 58 |Patgk ochronny kompletny 0.5 0.6 0.8 0.5 1.0
0.3 0.4 0.5 0.3 0.9 59 |Strona pataka zabezpieczajacego 0.3 0.4 0.5 0.3 0.9
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godz. |godz. godz. godz. godz. Poz. |OZNACZENIE CZE§CI godz. godz. godz. godz. godz.
€/€/S  |e/e/s  |e/e/S |€/e/S |e/€/$ €/€/S | €/E/5 €/£/$ €/£/$ €/£/$
0.4 0.5 0.7 0.4 60 (Btotnik tylny, 2-drzwiowe 0.4 0.5 0.7 0.4
0.3 0.4 0.5 0.3 61 |Listwa boczna, 2-drzwiowe 0.4 0.4 0.5 0.4
0.5 0.6 0.8 0.4 1.0 | 62 |Przygotowanie boczne, 2-drzwiowe 0.5 0.6 0.8 0.5 1.0
0.3 0.4 0.5 0.3 63 |Stupek C 2-drzwiowe 0.3 0.4 0.5 0.3
0.4 0.5 0.6 0.4 64 (Btotnik tylny, 4-drzwiowe 0.4 0.5 0.6 0.4
0.3 0.4 0.5 0.3 65 |Listwa boczna, 4-drzwiowe 0.4 0.4 0.5 0.4
0.5 0.6 0.8 0.4 1.0 | 66 |Przygotowanie boczne, 4-drzwiowe 0.5 0.6 0.8 0.5 1.0
0.3 0.4 0.5 0.3 67 |Stupek C, 4-drzwiowe 0.3 0.4 0.5 0.3
0.6 0.7 1.0 0.5 1.1 | 68 |Pokrycie dachu kabrioletu 0.7 0.8 1.1 0.6 1.2
0.4 0.5 0.6 0.4 0.9 | 69 |Ostona wentylacyjna tylna 0.4 0.5 0.6 0.4 1.0
0.4 05 0.7 0.4 70 [Element na pokrywie/drzwiach tylnych/ 05 06 08 0.4
: : : : pokrywie tylnej i : i :
03 04 05 03 71 |Listwa klamkowa na tylnych drzwiach / 03 04 05 03
i i : i tylnej pokrywie i i i i
0.5 0.6 0.8 0.4 72 [Tylny spojler z tytu dachu 0.5 0.6 0.8 0.5
73 Tylny spojler na dachu/tylne drzwi/pokrywa
04 0.5 0.7 0.4 1.0 tylna - maty Np. Audi 100 Avant 91-94 0.4 0.5 0.7 0.4 1.0
7 Tylny spojler na dachu/tylne drzwi/pokrywa
0.7 0.8 1.2 0.6 1.1 tylna - éredni Np. Mazda MX 3 0.8 0.9 1.3 0.6 1.2
Tylny spojler na dachu/tylne drzwi/pokrywa
0.9 1.1 1.7 0.8 13 | 7> |tyina - duzy 1.1 1.3 1.8 0.9 1.5
76 |Tylny spojler na dachu/tylne drzwi/klape
0.7 04 1.0 bagaznika, PUR - maty 0.7 0.4 1.0
Tylny spojler na dachu/tylne drzwi/klape
15 0.6 1.1 | 77 |pagasnika, PUR - éredni 15 0.6 12
78 Tylny spojler na dachu/tylne drzwi/klape
2,2 0.8 1.3 bagainika, PUR - duzy 2.3 0.9 1.5
79 |Tylny spojler $srodkowy na dachu/z tytu
04 0.5 0.6 04 0.9 drzwi/pokrywa tylna - maty 0.4 0.5 0.6 0.4 1.0
Tylny spojler srodkowy na dachu/z tytu
05 | 06 | 09 | o5 | 11 | B drawi/pokrywa tylna - Sredni 06 | 07 | 1.0 | 05 | 11
Np. Toyota Carina E Liftback 92-98
Rear spoiler middle on the roof/rear
0.8 0.9 14 0.7 1.2 81 |door/tailgate — large Np. Toyota MR 2 0.9 11 15 0.82 13
82 Spojler tylny dach srodkowy / drzwi tylne /
0.6 0.4 0.9 pokrywa tylna, PUR - maty 0.6 0.4 1.0
83 Spojler tylny dach srodkowy / drzwi tylne /
11 0.5 11 pokrywa tylna, PUR - éredni 11 0.5 11
Spojler tylny dach srodkowy / drzwi tylne /
1.9 0.7 1.2 | 84 |klapa tylna, PUR - duzy 1.9 0.8 1.3
0.4 0.5 0.7 0.4 1.0 | 85 [Tylny spojler boczny 0.4 0.5 0.7 0.4 1.0
0.7 0.4 1.0 | 86 [Tylny spojler boczny, PUR 0.7 0.4 1.0
0.4 0.5 0.7 0.4 1.0 | 87 [Tylnasciana kompleta - mata 0.5 0.6 0.8 0.4 1.0
Tylna $ciana kompleta - $Srednia
07 | 08 | 1.2 | 06 | 1.1 | 88 |Np.Fiat Coupé 94-2001 08 | 09 13 0.6 1.2
Tylna $ciana kompleta - duza
0.9 1.1 1.7 0.8 1.3 89 Np. Rover 200 (RF) 96-2000 1.1 1.3 1.8 0.9 1.5
Tylna $ciana kompleta - nadwymiarowa
11 | 14 | 22 09 | 15 |90 |np. Mazdamx3 14 | 16 | 24 11 17
Gora tylnej Sciany kompletnej — mata
04 0.5 0.6 04 0.9 91 |Np. Toyota Celica (#T20#) 94-00 0.4 0.5 0.6 0.4 1.0
0.5 0.6 0.8 0.5 1.0 | 92 |Géra tylnej Sciany kompletnej - Srednia 0.6 0.7 0.9 0.5 11
93 Gora tylnej sciany kompletnej - duza
0.7 0.8 1.2 0.6 1.1 0.8 0.9 1.3 0.6 1.2
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godz. godz. odz. godz. godz. Poz.{OZNACZENIE CZE§CI godz. godz. godz. godz. godz.
€els  |efgls /el e/g/s | /s e/e/s  |e/g/s  Jerels €/g/s  |e/ess
0.3 0.4 0.5 0.3 0.9 | 94 [Tylnasciana Srodkowa - mata 0.4 0.4 0.5 0.4 0.9
0.5 0.6 0.8 0.4 1.0 | 95 |Tylna Sciana srodkowa - érednia 0.5 0.6 0.8 0.5 1.0
0.6 0.7 1.0 0.5 1.1 | 96 |Tylna sciana $rodkowa - duza 0.7 0.8 1.1 0.6 1.2
0.4 0.5 0.7 0.4 1.0 | 97 |Dolna $ciana srodkowa - mata 0.4 0.5 0.7 0.4 1.0
0.5 0.6 0.9 0.5 1.1 | 98 |Dolna $ciana Srodkowa - $rednia 0.6 0.7 1.0 0.5 1.1
0.8 0.9 1.4 0.7 1.2 | 99 |Dolna $ciana srodkowa - duza 0.9 1.1 1.5 0.8 1.3
0.3 0.4 0.5 0.3 100 |TyIna $ciana boczna 0.4 0.4 0.5 0.4
0.4 0.5 0.7 0.4 1.0 | 101|Ostona tylna - mata 0.4 0.5 0.7 0.4 1.0
0.5 0.6 0.9 0.5 1.1 | 102|Ostona tylna - Srednia 0.6 0.7 1.0 0.5 1.1
0.8 0.9 1.4 0.7 1.2 | 103|Ostona tylna - duza 0.9 1.1 1.5 0.8 1.3
0.3 0.4 0.5 0.3 0.9 | 104|Ostona tylna srodkowa - mata 0.4 0.4 0.5 0.4 0.9
0.5 0.6 0.8 0.4 1.0 | 105|Ostona tylna Srodkowa - Srednia 0.5 0.6 0.8 0.5 1.0
0.7 0.8 1.2 0.6 1.1 | 106 |Ostona tylna Srodkowa - duza 0.8 0.9 1.3 0.6 1.2
0.4 0.5 0.6 0.4 0.9 | 107|Ostona tylna boczna 0.4 0.5 0.6 0.4 1.0
1.0 1.2 1.8 0.8 1.4 | 108 |Podtoga bagaznika z tytu 1.1 1.4 2.0 0.9 1.5
Zderzak tylny — maty
0.5 0.6 0.9 0.5 1.1 | 109 |np. citroen saxo (99) 0.6 0.7 1.0 0.5 1.1
110 Zderzak tylny - Sredni
0.8 0.9 1.4 0.7 1.2 Np. VW Corrado 0.9 1.1 1.5 0.8 1.3
Zderzak tylny — duzy
1.0 1.2 1.8 0.8 1.4 |11 |np. Skoda Octavia (1U) Estate 1.1 1.4 2.0 0.9 15
Zderzak tylny — nadwymiarowy
1.1 1.4 2.2 0.9 1.5 | 112 |np. Mercedes 280-600 SE w140 1.4 1.6 2.4 1.1 1.7
0.4 0.5 0.7 0.4 1.0 | 113 |Zderzak tylny Srodkowy - maty 0.5 0.6 0.8 0.4 1.0
0.6 0.8 1.1 0.6 1.1 | 114|Zderzak tylny Srodkowy — $redni 0.7 0.8 1.2 0.6 1.2
0.8 1.0 1.5 0.7 1.3 | 115|Zderzak tylny Srodkowy - duzy 1.0 1.2 1.7 0.8 1.4
0.4 0.5 0.7 0.4 1.0 | 116 |Zderzak tylny, strona 0.4 0.5 0.7 0.4 1.0
0.7 0.8 1.2 0.6 1.1 | 117|Ostona zderzaka tyt 0.8 0.9 1.3 0.6 1.2
0.5 0.6 0.9 0.5 1.1 | 118|Ostona zderzaka tylna $rodkowa 0.6 0.7 1.0 0.5 1.1
0.4 0.5 0.6 0.4 0.9 | 119|Ostonazderzaka tyt, bok 0.4 0.5 0.6 0.4 1.0
120 Mata czesé
0.3 0.4 0.4 0.3 Np. Klapka zbiornika paliwa, klamka 0.3 0.4 0.4 0.3
Czujnik parkowania, klapka
121 ) ° )
0,1 0,1 0,1 0,1 (Hak holowniczy, urzadzenie do czyszczenia 0.1 0.1 0.1 0.1
reflektoréw)
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5 Oznaczenia pozycji i elementow

Ponizsza tabela przedstawia wszystkie oznaczenia pozycji/oznaczenia komponentéw we wszystkich

pojazdach obecnie wyszczegdlnionych w systemie AZT. Tabela ta dotyczy samochoddéw osobowych,

pojazdéw terenowych, samochoddéw dostawczych.

Nr pozycji ‘ element/lokalizacja elementu Nr pozycji element/lokalizacja elementu
1010 Przedni zderzak 1210 Przednia kratka, dot
1015 Przednia gérna czes¢ zderzaka 1215 Przednia kratka, bok
1020 Czesc¢ srodkowa zderzaka 1220 Wzmocnienie przednie, bok
1030 Dolna cze$¢ zderzaka 1230 Wzmocnienie przednie, kompletne
1040 Przedni zderzak strona 1240 Wzmocnienie przednie, géra
1050 Przednia cze$¢ zderzaka/ naroznik 1250 Wzmocnienie przednie, srodek
1051 Wzmocnienie zderzaka 1260 Wzmocnienie przednie, d6t
1052 Ostona zderzaka, przéd 1310 Whnetrze wzmocnienia przedniego kompletne
1053 Ostona zderzaka, przéd srodkowy 1320 Whetrze gérnego wzmocnienia przedniego kompletne
1054 Ostona zderzaka, przéd strona 1330 Whnetrze wzmocnienia przedniego gora
1056 Przykrywka haku holowniczego 1340 Whnetrze wzmocnienia przedniego bocznego
1060 Przednia ostona zderzaka 1350 Whnetrze wzmocnienia przedniego dolny
1070 Przednia ostona zderzaka Srodkowa 1400 Przedni btotnik
1080 Ostona zderzaka strona 1405 Przedni btotnik z czescig wewnetrzng
1083 Ostona zderzaka, przéd 1410 Przednie btotniki kompletne
1084 Ostona zderzaka, srodek 1415 Przedni btotnik gérna czes¢
1085 Ostona zderzaka dolna, srodek 1420 Przedni btotnik srodkowy
1086 Ostona zderzaka, przéd strona 1425 Przedni btotnik dolny
1090 Wzmocnienie tablicy rejestracyjnej przod 1440 Czes¢ boczna przdd
1100 Przednia ostona 1450 Naroznik przedni kompletny
1105 Przednia ostona srodek 1455 Naroznik przedni gérny
1110 Przednia ostona strona 1460 Naroznik przedni srodkowy
1120 Przedni spoiler 1465 Naroznik przedni dolny
1125 Przedni spoiler Srodek 1480 Btotnik poszycie
1130 Przedni spoiler strona 1490 Btotnik ponizej przodu kabiny
1140 Pokrywka/kratka z dodatkowg lampa 1495 Btotnik pod tylng czescig kabiny
1148 Pokrywka/dysza rozpylajgca SWA 1500 Btotnik wewn. przéd
1150 Obrecz reflektora 1510 Ostona btotnika przéd
1160 Obudowa reflektora 1515 Listwa ozdobna btotnika przéd
1170 Ostona reflektora 1520 Element narozny przéd
1175 Wzmocnienie przednie 1525 Listwa narozna przod
1180 Przednie wzmocnienie kompletne 1550 Nadkole plastikowe btotnika
1185 Przedni element poszycia 1600 Przednia klapa
1190 Przedni element poszycia, srodek 1615 Przednia klapa géra
1195 Przedni element poszycia, dot 1620 Przednia klapa dot
1200 Przednia kratka 1625 Przednia klapa lewa strona
1202 Listwa ozdobna, przednia kratka 1630 Przedni klapa prawa strona
1204 Listwa ozdobna, przednia kratka, dét 1640 Pokrywa przednia
1205 Przednia kratka, Srodek 1650 Pokrywa/klapa przednia, cze$¢ przednia
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Nr pozycji element/lokalizacja elementu Nr pozycji element/lokalizacja elementu
1660 Kierownica powietrza w ostonie przéd 2160 Drzwi tylne kompletne
1665 Kierownica powietrza w przedniej klapie 2165 Drzwi tylne géra
1720 Ostona przedniej szyby przéd 2170 Drzwi tylne Srodek
1740 Ostona przedniej szyby przod ze stupkami A 2175 Drzwi tylne dot
1745 Element przedniej ostony przedniej szyby 2180 Boczne drzwi przeszklone
1747 Element przedniej ostony przedniej szyby boczny 2185 Boczne drzwi nieprzeszklone
1780 Element wentylacyjny przéd 2190 Gorne drzwi boczne przeszklone
1790 Ekran wentylacyjny z przéd 2195 Gorne drzwi boczne nieprzeszklone
1800 Stupek A kompletny 2200 Drzwi boczne srodek
1810 Stupek A zewnetrzny 2210 Drzwi boczne dot
1820 Stupek A srodkowy 2220 Drzwi boczne (1) 2-cze$ciowe przeszklone
1830 Stupek A dolny 2225 Drzwi boczne (1) 2-cze$ciowe nieprzeszklone
1835 Stupek A cze$¢ dolna, wewnatrz 2230 Drzwi boczne (1) 2-czesciowe przeszklone od gory
1840 Ostona na stupku A 2235 Drzwi boczne (1) 2-cze$ciowe nieprzeszklone od gory
1850 Owiewka boczna 2240 Drzwi boczne (1) 2-cze$ciowe srodek
1880 Gorna czes¢ przedniej szyby 2250 Drzwi boczne (1) 2-cze$ciowe doét
1890 Rama przedniej szyby 2255 Czes¢ wewnetrzna drzwi, tyt
1915 Przedni koniec belki wzdtuznej 2260 Ramy okienne przéd/tyt
1918 Przéd belki wzdtuznej 2270 Poszerzenie drzwi z tytu
1920 Nadkole bez grodzi 2280 Tylna konsola drzwi
1925 Wzmocnienie obudowy kofa przdd, géra 2285 Tapicerka drzwi z tytu
1930 Komora silnika bez grodzi 2290 Klamka drzwi z tytu
1940 Bagaznik przedni 2291 Obudowa klamki tyt
1950 Czes¢ przednia 2294 Poszycie drzwi tyt
1970 Wykoriczenie deski rozdzielczej(strona kierowcy) 2300 Btotnik tylny czes¢ posrednia przeszklona
1975 Wykoriczenie deski rozdzielczej(strona pasazera) 2305 Btotnik tylny czes$¢ posrednia nieprzeszklona
2010 Drzwi przednie kompletne 2310 Btotnik tylny czes$¢ posrednia gora przeszklona
2015 Drzwi przednie géra 2315 Btotnik tylny cze$¢ posrednia gora nieprzeszklona
2020 Drzwi przednie Srodek 2325 Sciana boczna cze$é posrednia $rodek
2025 Drzwi przednie dét 2335 Sciana boczna cze$¢ posrednia dét
2030 Przedtuzenie drzwi 2340 Element posredni $ciany bocznej
2035 Wewnetrzna czes$¢ drzwi przéd 2345 Element posredni wykonczenia $ciany bocznej
2040 Poszerzenie drzwi przéd 2360 Btotnik tylny przéd przeszklony
2045 Tapicerka drzwi przod 2365 Btotnik tylny przdd nieprzeszklony
2050 Poszycie drzwi przéd 2370 Btotnik tylny przéd gora przeszklona
2060 Lusterko zewnetrzne 2375 Btotnik tylny przéd géra nieprzeszklona
2062 Obudowa lusterka 2380 Btotnik tylny przéd srodek
2065 Uchwyt lusterka zewnetrznego 2385 Btotnik tylny przéd doét
2070 Klamka z przodu 2390 Btotnik tylny rozszerzenie przéd
2075 Obudowa klamki przedniej 2395 Btotnik tylny przod
2080 Wykoriczenie drzwi przéd 2400 Element btotnika tylnego przod
2100 Stupek B 2420 Btotnik tylny Srodkowy przeszklony
2105 Ostona stupka B 2425 Btotnik tylny srodkowy nieprzeszklony
2110 Element stupka B 2430 Btotnik tylny srodkowy géra przeszklona
2115 Listwa wykoriczeniowa stupek B 2435 Btotnik tylny srodkowy géra nieprzeszklona
2130 Stupek drzwi tylny, drzwi przednie, kompletne 2445 Btotnik tylny srodkowy, czes¢ srodkowa
2135 Stupek drzwi tylny, przéd gorny 2450 Btotnik tylny sSrodkowy, czes¢ dolna
2140 Stupek drzwi tylny, drzwi przednie, Srodkowe 2455 Btotnik tylny rozszerzenie (czes¢ srodkowa)
2145 Stupek drzwi tylny, drzwi przednie, spod 2460 Wykoriczenie btotnika tylnego (czes¢ srodkowa)
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Nr pozycji

Allianz ()

element/lokalizacja elementu

2465 Listwa boczna 2755 Listwa naroznika tyt

2480 Prég 2760 Pokrywa tylna dolna

2485 Prog przéd 2765 Pokrywa tylna boczna

2490 Prég pod drzwiami przednimi 2770 Spoiler boczny kompletny
2495 Naktadka progowa 2775 Spoiler boczny czes¢ gorna
2510 Prég kompletny 2780 Spoiler boczny $rodek

2515 Prég gérna czes¢ 2785 Spoiler boczny czes¢ dolna
2520 Prég dolna cze$¢ 2800 Dach(zainstalowany z ramg dachowg i stupkami)
2530 Schodek do pojazdu 2802 Dach kabiny kierowcy

2535 Prog(dla drzwi bocznych) 2805 Dach przéd

2540 Prog tylny 2810 Dach srodek

2545 Listwa progowa 2815 Dach bok

2550 Naktadka progu drzwi 2820 Dach przedni, bok

2555 Naktadka progu drzwi przéd 2823 Dach srodkowy (z bocznymi drzwiami)
2560 Naktadka progu drzwi tyt 2825 Strona dachu, srodek

2570 Listwa ochronna 2827 Dach $rodek

2575 Listwa ochronna przéd 2830 Strona dachu, tyt

2580 Listwa ochronna tyt 2835 Do panoramicznego/sktadanego dachu
2590 Srodkowy btotnik, cze$¢ tylna, oszklone 2836 Pokrywa szyberdachu

2591 Srodkowy btotnik, czeé¢ tylna, nieoszklone 2840 Przednia $ciana dachu

2592 Srodkowy btotnik, cze$é tylna, géra oszklone 2850 Dach tyt

2593 Srodkowy btotnik, cze$¢ tylna, géra nieoszklone 2855 Koricéwka dachu

2594 Srodkowy btotnik, cze$¢ tylna, $rodek 2860 Wysoki dach

2595 Srodkowy btotnik, cze$é tylna, dot 2862 Wysoki dach oszklony

2600 Srodkowy btotnik rozszerzenie, cze$é tylna 2870 Klapa dachowa

2602 Srodkowy btotnik, cze$é tylna 2880 Sztywny dach

2604 Listwa sSrodkowego btotnika, czes¢ tylna 2884 Sztywny dach nieprzeszklony
2640 Podtoga kabiny 2890 Listwa dachowa

2645 Podtoga kabiny srodkowa 2892 Listwa dachowa przednia
2650 Podtoga kabiny boczna 2894 Listwa dachowa tylna

2655 Scianka dziatowa 2900 Spoiler dachowy przéd

2660 Przegroda kompletna 2905 Spojler dachowy

2665 Przegroda catkowicie przeszklona 2910 Spoiler dachowy czes¢ gérna
2670 Przegroda nieprzeszklona 2915 Spoiler dachowy czes¢ dolna
2675 Przegroda, gérna 2920 Przéd dachu

2680 Przegroda gérna przeszklona 2925 Strona dachu

2685 Przegroda gorna nieprzeszklona 2930 Tyt dachu

2690 Przegroda srodkowa przeszklona 2932 Antena dachowa

2695 Przegroda srodkowa 2933 Relingi

2700 Przegroda dolna 2934 Relingi przéd

2705 Przegroda dolna przeszklona 2935 Relingi tyt

2710 Przegroda dolna nieprzeszklona 2936 Ostona relingéw z przodu
2720 Naroznik tylny kompletny 2937 Ostona relingéw z tytu

2725 Naroznik tylny kompletny przeszklony 2940 Patgk kompletny

2730 Naroznik tylny, gérny 2945 Patgk boczny

2735 Naroznik tylny gérny przeszklony 2950 Ostona pataka

2740 Naroznik tylny, Srodkowy 3010 Btotnik tylny kompletny

2745 Naroznik tylny, dolny 3015 Btotnik tylny kompletny przeszklony
2750 Poszerzenie naroznika tylnego 3020 Btotnik tylny kompletny nieprzeszklony
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Nr pozycji element/lokalizacja elementu Nr pozycji element/lokalizacja elementu
3020 Btotnik tylny kompletny nieprzeszklony 3345 Rama boku cze$¢ dolna
3025 Btotnik tylny, géra 3360 Nadkole tylne
3030 Btotnik tylny géra przeszklona 3380 Rama tylna
3035 Btotnik tylny géra nieprzeszklona 3390 Ostona bagaznika
3040 Btotnik tylny srodek 3400 Ostona szyby z tytu
3045 Btotnik tylny dot 3405 Element ostony szyby tyt
3060 Btotnik tylny(z drzwiami bocznymi) kompletny 3410 Rozktadana pokrywa goérna
3065 Btotnik tylny(z drzwiami bocznymi) przeszklony 3412 Klapka pokrywy gérnej
3070 Btotnik tylny(z drzwiami bocznymi) nieprzeszklony 3414 Wykoriczenie pokrywy gérnej
3075 Btotnik tylny(z drzwiami bocznymi) géra 3420 Pokrycie dachu sktadanego
3080 Btotnik tylny(z drzwiami bocznymi) géra przeszklona 3425 Ostona poszycia dachu sktadanego
3085 Btotnik tylny(z drzwiami bocznymi) géra nieprzeszklona 3430 Pokrywa tylna
3090 Btotnik tylny(z drzwiami bocznymi) Srodek 3435 Pokrywa tylna, czes¢ gérna
3100 Btotnik tylny(z drzwiami bocznymi) dét 3440 Pokrywa tylna czes$¢ dolna
3110 Klapa do przechowywania w dolnej czesci btotnika 3450 Pokrywa wentylacyjna z tytu
3130 Przedtuzenie btotnika 3460 Klapa serwisowa tylna dolna
3140 Stupki btotnika 3480 Winda samochodowa, strona
3150 Przedtuzenie btotnika tylne 3485 Winda samochodowa przdd/tyt
3155 Poszycie $ciany bocznej 3487 Winda samochodowa przéd
3160 Sciana boczna tyt, cze$¢ przednia 3490 Winda samochodowa tyt
3165 Sciana boczna tyt 3500 Naroznik tylny dolny(dla tylnej platformy ciezaréwki)
3170 Przedtuzenie btotnika tylnego (dla drzwi bocznych) 3510 Drzwi tylne, cze$¢ wewnetrzna
3172 Btotnik tylny(z drzwiami bocznymi) 3520 Pokrywa bagaznika z rama szyby
3175 Btotnik tylny(z drzwiami bocznymi) 3525 Pokrywa bagaznika gorna czes¢
3178 Ostona szyny prowadzgcej, btotnik z tytu 3530 Pokrywa bagaznika dolna cze$¢
3180 Stupek C 3540 Pokrywa komory bagaznika géra
3190 Stupek C 3545 Pokrywa komory bagaznika dét
3200 Stupek D 3560 Pok.bagaz./pok.kom.bagaz 1-czesciowa kompletna
3210 Klapka zbiornika paliwa 3565 Pok.bagaz./pok.kom.bagaz 1-czeSciowa gora
3230 Btotnik tyt 3570 Pok.bagaz./pok.kom.bagaz 1-czesciowa dét
3250 Czes¢ boczna tyt 3575 Pok.bagaz./pok.kom.bagaz 1-czesciowa przeszkl.
3252 Btotnik tyt, czes¢ tylna, catkowicie przeszklona 3575 Pok.bagaz./pok.kom.bagaz 1-czesSciowa przeszkI.
3253 Btotnik tyt, czes¢ tylna, nieprzeszklona 3580 Pok.bagaz./pok.kom.bagaz 1-czesciowa nieprzeszklona
3254 Btotnik tyt, cze$¢ tylna, géra przeszklona 3585 Pok.bagaz./pok-kom.bagaz 1-czesciowa gora
przeszklona
3255 Btotnik tyt, cze$¢ tylna, géra nieprzeszklona 3590 Pok.bagaz./pok.lfom.bagaz 1-czesciowa gora
nieprzeszklona
3256 Btotnik tyt, czes¢ tylna, Srodek 3595 Pok.bagaz./pok.kom.bagaz 1-czeSciowa dét
3257 Btotnik tyt, czes¢ tylna, czes$¢ dolna 3600 Pok.bagaz.(jedna) 2-czes¢iowa kompl. przeszklona
3260 Poszycie tylnego btotnika, cze$¢ tylna 3605 Pok. bagaz.(jedna) 2-czeséiowa kompl. nieprzeszklona
3263 Sciana boczna tylna, cze$¢ tylna przéd 3610 Pok. bagaz.(jedna) 2-cze$éiowa gora przeszklona
3265 Sciana boczna tylna, cze$c tylna tyt 3615 Pok. bagaz.(jedna) 2-cze$éiowa goéra nieprzeszklona
3270 Naroznik tylny kompletny 3620 Pok. bagaz.(jedna) 2-czeséiowa dot
3275 Naroznik tylny cze$¢ gérna 3630 Drzwi tylne lewe kompletne
3280 Naroznik tylny cze$¢ dolna 3635 Drzwi tylne lewe gérne
3290 Naroznik czesciowy tylny cze$¢ gérna 3640 Drzwi tylne lewe dolne
3292 Uchwyt lampy tyt 3650 Drzwi tylne prawe kompletne
3294 Naroznik tylny czesciowy czes¢ dolna 3655 Drzwi tylne prawe gorne
3330 Rama boku kompletna 3660 Drzwi tylne prawe dolne
3335 Rama boku cze$¢ gorna 3670 Rama szyby(tyt)
3340 Rama boku cze$¢ srodkowa 3680 Uchwyt na tylnej pokrywie
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3685 Klamka na tylnych drzwiach/pokrywie tylnej 3890 Tylny zderzak/naroznik

3690 Klamka na tylnych drzwiach lewa 3893 Wzmocnienie tylnego zderzaka

3695 Klamka na tylnych drzwiach prawa 3895 Ostona tylnego zderzaka

3697 Klamka tylnych drzwi 3896 Ostona tylnego zderzaka srodek

3700 Tapicerka tylnych drzwi/tylnej pokrywy 3897 Ostona tylnego zderzaka strona

3702 Pokrywka na tylnych drzwiach/tylnej pokrywie 3898 Ostona haka holowniczego z tytu

3703 Pokrywka na tylnych drzwiach/tylnej pokrywie, dét 3900 Ostona zderzaka tyt

3705 Wykonczenie na tylnej pokrywie 3910 Ostona zderzaka tylna srodkowa

3708 Klapka na tylnej pokrywie 3915 Ostona zderzaka z tytu, z boku

3710 Tapicerka tylnych drzwi po lewej stronie 3923 Wykonczenie tylnego zderzaka

3715 Tapicerka tylnych drzwi po prawej stronie 3924 Wykoriczenie tylnego zderzaka Srodek

3718 Uchwyt na koto zapasowe 3925 Wykoniczenie zderzaka tylnego, srodkowy doét

3719 Ptytka uchwytu na koto zapasowe, strona 3926 Ostona zderzaka, przednia strona

3720 Pokrywa kota zapasowego 3930 Wzmocnienie tablicy rejestracyjnej tyt

3730 Tylny spojler na dachu 4100 Przéd

3735 Tylny spojler 4120 Przéd kompletny

3738 Tylny spojler na tylnych drzwiach 4140 Przéd ponizej

3740 Tylny spojler srodkowy 4150 Rama drzwi kompletna

3745 Tylny spojler strona 4155 Rama drzwi przéd

3748 Tylny spojler czes¢ dolna 4160 Rama drzwi tyt

3758 Podtuznica koricowa czes¢, tylna 4165 Rama drzwi tyt z tylnym btotnikiem

3759 Podtuznica, tyt 4170 Sekcja boczna kompletna

3760 Podtoga tyt 4200 Bok samochodu

3762 Podtoga tyt, strona 4210 Bok samochodu z drzwiami

3763 Zagtebienie w podtodze na koto zapasowe 4230 Bok kompletny z drzwiami, przeszklone

3765 Podtoga tyt/platforma 4235 Bok kompletny z drzwiami, nieprzeszklone

3766 Tylna podtoga czesé przednia 4250 Bok kompletny z 2 drzwiami, przeszklone

3767 Tylna podtoga, czesc tylna 4255 Bok kompletny z 2 drzwiami, nieprzeszklone

3770 Komora silnika tylna 4270 Bok kompletny z btotnikiem, przeszklone

3775 Nadkole tylne 4275 Bok kompletny z btotnikiem, nieprzeszklone

3780 Sciana tylna strona 4280 Bok ponizej z drzwiami

3782 Ostona zderzaka z tytu 4285 Bok ponizej z 2 drzwiami

3790 Sciana tylna, kompletna 4290 Bok ponizej z btotnikiem, przéd

3795 Sciana tylna, gora 4300 Tyt samochodu

o $ciana tylna, érodkowa e Tyt kompl. z pokrywg bagaznika 1-czesciowe

przeszklone

3708 Strona éciany tylnej 4325 Tyt kompl. z pokvrywq bagaznika 1-czesciowe
nieprzeszklone

3800 Sciana tylna dét 4340 Tyt kompl. z tylnymi drzwiami 2-czesciowe przeszklone

3810 Element zderzaka tylny 4345 Tyt kompl. z tylr1ymi drzwiami 2-cze$ciowe
nieprzeszklone

3815 Element zderzaka Srodkowy 4360 Tyt ponizej z pokrywa bagaznika 1-czesc.

3820 Element zderzaka strona 4365 Tyt ponizej z tylnymi drzwiami 2-czesc.

3830 Sciana tylna kompletna 4380 Tyt kompletny ze Sciang tylng przeszklone

3835 Sciana tylna, géra 4385 Tyt kompletny ze sciang tylng przeszklone

3840 Sciana tylna, $rodek 4390 Tyt ponizej ze $ciang tylng

3845 Sciana tylna, dét 4500 Catkowite lakierowanie bez dachu

3860 Zderzak tylny 4525 Catkowite lakierowanie bez dachu przeszklone

3865 Zderzak tylny, gérna czesc 4550 Catkowite lakierowanie bez dachu nieprzeszklone

3870 Zderzak tylny, srodek 4600 Lakierowanie catkowite

3875 Zderzak tylny czes$é dolna 4625 Lakierowanie catkowite przeszkl.

3880 Zderzak tylny, strona 4650 Lakierowanie catkowite nieprzeszkl.
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6 Lakierowanie czesciowe

Allianz ()

W przypadku systemu AZT zdefiniowane sg rézne pozycje przekroju dla réznych typow pojazdéw.

Pozycja przekroju taczy wszystkie seryjnie lakierowanie czesci metalowych danego modelu pojazdu

w odpowiednig kombinacje, co oznacza, ze w obliczeniach mozna unikna¢ brakujacych elementéw

i ewentualnego dublowania wpisow.

Czesci z tworzywa sztucznego nie sg uwzgledniane w pozycjach lakierowania cze$ciowego.

6.1 Lakierowanie czeSciowe samochoddw

Dla samochoddéw osobowych zdefiniowano nastepujace pozycje lakierowania czeSciowego:

Przod:

Bok samochodu:

Tyt:

Lakierowanie
kompletne bez
dachu:

Lakierowanie catkowite:

- wszystkie zewnetrzne elementy z przodu

- oba kompletne przednie bfotniki

- ostona przednia oraz w zaleznosci od modelu:
owiewka szyby przedniej

przednia pokrywa wentylacyjna

przednia boczna czesc¢

itp.

- przedni btotnik kompletny

- drzwi przednie kompletne

- prog

- btotnik tylny kompletny oraz w zaleznosci od modelu:
strona boczna przednia i tylna

drzwi tylne kompletne

btotnik tylny

- wszystkie tylne elementy nadwozia

- oba btotniki tylne kompletne

- ostona tylna/pokrywa tylna oraz w zaleznosci od modelu:
ostona tylnej szyby

oba tylne btotniki

itp.

- przdd

- tyt

- wszystkie drzwi kompletne
- oba progi

- lakierowanie catkowite bez dachu
- dach
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Specjalna tabela ,Wartosci srednie dla lakierowania zdemontowanych cze$ci metalowych” (patrz
rozdziat 3.4) zawiera wartosci obliczeniowe dla niestandardowych lub standardowych czesci
nielakierowanych w kazdym przypadku. W rozdziale 2.7 opisano, ktore czasy trwania i koszty

materiatéw nalezy dodatkowo uwzglednié.

Czesci z tworzywa sztucznego nie s3 uwzgledniane w pozycjach lakierowania czesciowego.

6.2 Czesciowe lakierowanie pojazddw terenowych

Ponizsze pozycje lakierowania czesciowego obejmujg wszystkie seryjnie lakierowane czesci

metalowe do pojazdow terenowych:

Przéd: - wszystkie zewnetrzne elementy z przodu
- oba przednie btotniki
- ostona przednia oraz w zaleznosci od modelu:
=  owiewka przedniej szyby
= panel wentylacyjny z przodu
= czesc boczna przdéd
= itp.

Bok samochodu: - btotnik przedni kompletny
- drzwi przednie kompletne
- prog
- tylny btotnik kompletny oraz w zaleznosci od modelu:
= drzwi tylne kompletne
= btotnik tylny
= patgk zabezpieczajacy, bok

Tyt: - wszystkie tylne elementy
- oba tylne btotniki kompletne
- ostona tylna/pokrywa tylna oraz w zaleznosci od modelu:
= ostona ekranu z tytu
=  oba tylne bfotniki

= itp.
Lakierowanie - przéd
catkowite bez - tyt
dachu: - wszystkie drzwi kompletne
- oba progi
Lakierowanie catkowite: - lakierowanie catkowite bez dachu
- dach
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Specjalna tabela ,Wartosci srednie dla lakierowania zdemontowanych cze$ci metalowych” (patrz
rozdziat 3.4) zawiera wartosci obliczeniowe dla niestandardowych lub standardowych czesci
nielakierowanych w kazdym przypadku. W rozdziale 2.7 opisano, ktére czasy trwania i koszty

materiatéw nalezy dodatkowo uwzglednié.
Czesci z tworzywa sztucznego nie sg uwzgledniane w pozycjach lakierowania czes$ciowego.
6.3 CzesSciowe lakierowanie samochoddw dostawczych i ciezarowych

Ponizsze sekcyjne pozycje lakierowania sg zdefiniowane dla samochodéw dostawczych

i ciezarowych, z ktérych kazdy zawiera wszystkie seryjnie lakierowane czesci metalowe:

Przéd: - Front od drzwi do drzwi wt. z btotnikiem/naroznik przéd (bez przedniego zderzaka)
Strona: - Od przodu do tytu (bez btotnika/naroznika z przodu i z tytu, bez windy zatadowczej)
Tyt: - Czesc tylna od czesci bocznej do czesci bocznej z naroznikiem tylnym (bez tylnego

zderzaka, bez windy zatadowczej)

Obliczenia dla poszczegdlnych czesci lub pozycji przekroju wymaga, zwtaszcza w przypadku
samochodéw dostawczych i transporteréw, oprécz typu i modelu pojazdu, uwzglednienia

odpowiedniego wariantu konstrukcyjnego, takiego jak:

czesci lub sekcje: z/bez przeszklenia

strona: z drzwiami bocznymi lub czescig boczng z przodu lub z tytu
tyt: pokrywa tylna/pokrywa bagaznika jedno- lub dwuczesciowa
dtugosé montazowa/rozstaw osi: normalny krotki, sredni, dtugi (w mm)

wysoko$é dachu/wysoko$é montazu: normalna, wysoka (w mm)

Specjalna tabela ,,Wartosci srednie dla lakierowania zdemontowanych czesci metalowych” (patrz
rozdziat 3.4) zawiera wartosci obliczeniowe dla niestandardowych lub standardowych czesci
nielakierowanych w kazdym przypadku. W rozdziale 2.7 opisano, ktére czasy trwania i koszty

materiatéw nalezy dodatkowo uwzglednié.

Czesci z tworzywa sztucznego nie sg uwzgledniane w pozycjach lakierowania czesciowego.
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