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1 AZT-Lackvorwort

1.1 Einleitung Vorwort

Das AZT Lackkalkulationssystem ist eine Kalkulationshilfe, mit der unabhéngig von Fahrzeug- und
Lackhersteller auf Basis der AuBenflachen von Fahrzeugteilen die reparatur- und modellspezifischen

Werte fir Lackierzeiten und Materialaufwand ermittelt werden konnen.

Die bei der Reparaturlackierung aktuell gebrdauchlichen Materialien und Methoden bilden die Basis
dieses Lackkalkulationssystems. Neue Fahrzeugmodelle werden regelmaBig eingepflegt und die
dazugehérigen Werte stdndig aktualisiert. Neue Materialien und Methoden werden uberpraft und

entsprechend ihrer Marktbedeutung berucksichtigt.
Der Anwender dieses Systems erhélt:

- Einfach und schnell alle ndtigen Arbeitszeit- und indizierten Aufwandsinformationen
- Kalkulationswerte fur die im System erfassten Pkw-, Gelandewagen- und Transporter Modelle
- Eine zum jeweiligen Reparaturumfang passende Lackierzeit in Stunden

- Zugleich die anfallenden aktuell gehaltenen Lackiermaterialaufwéande in der jeweiligen
Landeswéahrung

- Spezifische Kalkulationswerte fur

- praxistbliche Partielackierungen je nach Fahrzeug (Pkw, Gelandewagen, Transporter)
- aufgeteilte Karosserie-AuBenteile (Zonen) bei Karosserie- und Anbauteilen
- Kunststoff- und Metallteile
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1.2 Erlauterungen zum Inhalt

Alle Arbeitszeiten des AZT Lackkalkulationssystems basieren auf Durchschnittswerten aus Zeitstudien,
die das AZT nach REFA-Methoden ermittelt und nach Reparaturstufen ausgewertet hat. Ausgangspunkt
der in der AZT Reparaturlackierung angegebenen Arbeitszeiten ist die lackierfahige Oberflache (siehe
Kapitel 2.1). Die im AZT Lackkalkulationssystem enthaltenen Arbeitszeitangaben berucksichtigen alle in
der Regel auftretenden Lackierablaufe, die im Ergebnis eine einwandfreie Qualitatslackierung

gewahrleisten.

Art und Menge der bendtigten Material- und Hilfsstoffe werden auf Basis von Reparaturstudien nach
Reparaturstufe und Substrat ermittelt und flachenspezifisch fir jeden Einzelfall berechnet. Der AZT
Index 100 stellt den in Landeswahrung ausgedrickten erforderlichen Materialaufwand dar. Er gibt den
Durchschnitt der landerspezifischen, gegenuber Werkstdtten berechneten Abgabepreise der im
Warenkorb (siehe Kapitel 3.3 und Kapitel 4.4) enthaltenen Materialien und Hilfsstoffe verschiedener
Hersteller gemaB Preisliste (ohne MwsSt.) ohne Bertcksichtigung von Zu- oder Abschldgen (z.B. durch
Rabatte) wieder. Soweit erforderlich kann dieser indizierte Wert durch den Anwender spezifisch

angepasst werden (siehe Kapitel 2.11).
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1.3  Preisermittlung far Lack- und Hilfsstoffe zur Berechnung des Index 100

Der AZT Index 100 wird in Landeswéahrung berechnet und stellt den erforderlichen Materialaufwand fr
eine Kfz-Lackierung dar. Er gibt den Durchschnitt der landerspezifischen, gegeniber Werkstatten
berechneten Preise der in einem vorgegebenen Warenkorb enthaltenen Materialien und Hilfsstoffe

verschiedener Hersteller wieder.

Zur Ermittlung der Durchschnittspreise benotigt das AZT regelméaBig aktuelle Preise far Materialien und
Hilfsstoffe in Form von Preislisten entsprechend der nachfolgenden Anforderungen.

Es konnen grundsatzlich nur Reparaturlackhersteller berucksichtigt werden, die das komplette
Produktspektrum fiir eine qualitativ hochwertige PKW-Lackierung im Sortiment haben. Materialien fir

die LKW-Lackierung oder Material in sog. Fleet-Qualitat entsprechen nicht diesen Anforderungen.

Das AZT bendtigt far alle Lander, in denen das AZT Lackkalkulationssystem zur Anwendung kommt,
Preise fur Materialien und Hilfsstoffe, wie sie gegentber den Werkstéatten in den betreffenden Landern

berechnet werden, ohne Bertcksichtigung individueller Zu- und Abschldge wie z.B. Rabatte.

Das AZT kontaktiert die Reparaturlackhersteller mindestens halbjahrlich, um aktuelle

Preisinformationen im vorgenannten Sinne zu erhalten.
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AZT-Lacksystem

2 AZT-Lacksystem

2.1 Ubergabezustand von Karosserie an Lack

Ausgangspunkt der im AZT-Lacksystem angegebenen Arbeitszeiten ist die lackierfahige Oberflache.

Sie ist bei Reparaturlackierungen dann gegeben, wenn:

1. Die vom Karosseriefacharbeiter bearbeiteten Stellen und Teile kontur- und kantengerecht
ausgebeult bzw. eingeschweiBt sind. Dies kann, wenn erforderlich, durch ergdnzendes,
fachgerechtes Aufbringen von aktuellen, dem Stand der Technik entsprechenden
Karosseriefillmassen erfolgen. Die Oberflichen sind abschlieBend vom Karosseriefacharbeiter
mit geeignetem Werkzeug (kein Winkelschleifer) so zu bearbeiten, dass der Lackierfachmann
mit dem ersten Arbeitsschritt (Schleifen der Uberginge mit Exzenterschleifer / Schwingschleifer
und z.B. Schleifmittel Kornung P120) fortfahren kann.

2. Der Fahrzeuglackierer die entsprechend Punkt 1 bearbeiteten Flachen in maximal drei Stufen,
2.B.
Polyesterspachtel, Feinspachtel, Schleiffiller
oder Polyesterspachtel, Polyester-Spritzspachtel, Schleiffuller

oder Polyester-Spritzspachtel, Schieiffliller
fertiggestellt hat.
Der so definierte Ubergabezustand von Karosserie an Lack bedeutet im Reparaturfall, dass die vom
Karosseriefacharbeiter instandgesetzten Stellen so vorbereitet sind, dass der Lackierfachmann die
endgultige Oberflichenstruktur und -form mit den unter Punkt 2 genannten Arbeitsverfahren erzielen

kann.

Die in der AZT Lackierkalkulation abgedruckten Lackierzeitangaben bertcksichtigen alle in der Regel

auftretenden Lackierungsablaufe, die im Ergebnis eine einwandfreie Qualitatslackierung gewahrleisten.
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2.2 Lackierung von Metall- und Kunststoffteilen

Zeit- und Materialstudien bei der Lackierung von Kunststoffteilen fahrten im Ergebnis zu
Kalkulationswerten, die von denen bei Metallteilen abweichen.

Da far die Kunststofflackierung eigene Lackierstufen, Arbeitsinhalte und zusétzliche Lackiermaterialien

zur Anwendung kommen, wird in folgende Bereiche unterteilt:

« Kapitel 3: Lackierung von Metallteilen

« Kapitel 4: Lackierung von Kunststoffteilen

In den Tabellen far die einzelnen Fahrzeug-Typen sind die Lackierpositionen wie folgt untereinander
aufgelistet:

« Front-, Mittel- und Heckteile aus Metall
« Partielackierungen von Metallteilen

= SerienméBig lackierte Kunststoffteile

Zu beachten ist, dass Kunststoffteile nicht Inhalt der Partielackierungspositionen sind!

2.3 Kratzresistente Klarlacksysteme

Umfangreiche Zeit- und Materialstudien an kratzfesteren / kratzresistenten Klarlacksystemen ergaben,
dass seit Einflhrung von Schleifwerkzeugen und -materialien, die auch auf die Verwendung bei
kratzresistenten Klarlacken hin optimiert wurden, anfallende Schleifarbeiten — unter Beachtung der
jeweiligen Anwendungshinweise — problemlos durchzufuhren sind. Das jeweilige Bearbeitungsverfahren
sowie die einzusetzenden Materialien kann der Anwender am besten den Informationen der

Lackmaterial- und / oder Fahrzeughersteller entnehmen.

Seite | 8
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Bei der Reparatur von Fahrzeugen, die mit kratzresistenten Klarlacken beschichtet sind, kann pro
liegendem Bauteil (z.B. Motorhaube, Dach, Heckdeckel) ein Mehraufwand von 0,3 h, bei stehenden
Bauteilen (z.B. Kotflugel, Tur) ein Zusatzaufwand von 0,1 h far den geringfugig héheren Aufwand beim
Schleifen und Polieren kalkuliert werden. Eine entsprechende Kostenpauschale ist nicht vorgesehen,
etwaige im Einzelfall anfallende tatsachlich nennenswert hohere Materialkosten konnen (ber eine

Anpassung des AZT-Materialindex berucksichtigt und verrechnet werden.

Seite | 9
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Abbildung 1: Vorbereitung zur Lackierung
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Eine Ubersicht und Erkldrung der Anwendung der Vorbereitungszeiten finden Sie in Abbildung 1. Alle
darin ausgewiesenen Angaben tber die Lackierzeit und Lackiermaterialkosten sind, abhdngig vom Ablauf

der Lackierung, einmal je Auftrag zu erfassen.

Entscheidend fir das Auffinden der jeweilig richtigen auftragsabhangigen Zeit sowie der dazugehorigen

Kosten ist die auszufiihrende Arbeit:

1. Welche Lackart wird aufgebracht
- 1-Schicht Uni / Metallic
oder
- 2-Schicht Uni / Metallic / Multi-Effekt

oder
- Mehrschicht

2. Welcher Werkstoff bearbeitet wird
- Metallteil(e)
oder
- Kunststoffteil(e)

3. Welche Lackierstufen fallen an
- Lackierstufen bei Metallteilen I, Ill, IV oder Il
oder
- Lackierstufen bei Kunststoffteilen K1N, K1G, K3 oder K1R, K2

4. Wie wird lackiert
- Am Fahrzeug ohne Vorlackieren
oder
- am Fahrzeug mit Vorlackieren
oder
- nur abgebaute Montageteile
Lackierablauf bei ,Lackierung am Fahrzeug mit Vorlackieren* in den Lackierstufen
I
oder Ki1R, K1N, K1G,
ein oder mehrere Teile im abgebauten Zustand innen oder an den Falzen
vorlackieren sowie nach Anpassen, Montieren oder EinschweiBen

- auBen fertig lackieren

Seite | 11
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5. Welche weiteren Werkstoffe lackiert werden
- zu Metall - zusdtzlich Kunststoffteil(e)
oder
- zu Kunststoff - zusatzlich Metallteil(e)

6. Welche Vorbereitungspositionen fallen zusatzlich an
- Lack anmischen mit Mischanlage
- Farbmuster und endgultige Farbtonfindung
- 2-Farben-Lackierung

Kriterien far die Verwendung dieser zusatzlichen Vorbereitungspositionen:

- Lack anmischen mit Mischanlage:
Die Farbtonausmischung kann anhand der Farbnummer oder des bestimmten bzw.
gemessenen Farbtons im Mischsystem des Lackherstellers erfolgen. Diese Position
umfasst somit den Mehraufwand des Lackierers wenn kein Ready-Mix-Lack
verwendet wird.

- Farbmuster und endgultige Farbtonfindung

Der Farbton kann entweder uber die Farbnummer im Fahrzeug oder in den
Serviceunterlagen herausgesucht oder mittels Farbpaspeln des Lackherstellers oder
einem digitalen Farbtonmessgerat bestimmt werden. Mit dem gewéhlten Farbton
werden bis zu drei Farbmusterbleche auf vorgegebenem Untergrund (hell-, mittel-,
dunkelgrau) lackiert. Anhand der selbst gespritzten Farbmusterbleche trifft der
ausfuhrende Lackierfachmann anhand des Farbtonvergleichs die daraus abgeleitete
Lackierentscheidung bzw. fir ein ggf. erforderliches Nachtonen.

- 2-Farben-Lackierung:
Falls Bereiche in einem weiteren Farbton zu lackieren sind. Farblich abgesetzte
Bereiche in Mattschwarz an AuBen- und /oder Innenflichen von Karosserieteilen
stellen in diesem Sinne keine 2-Farben-Lackierung dar.

Hinweis: Die Vorbereitungszeit (Auftragsabhdngige Zeit sowie dazugehdrige Materialkosten)
umfasst alle Prozesse/Vorgénge, die notwendig sind um einen Lackierauftrag auszufihren. Die
auftragsabhdngige Zeit sowie die Materialkostenpauschale betreffen weder die

flichenabh&ngige Lackierzeit noch das flichenabhéangige Lackmaterial.

Seite | 12
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2-Schicht
Std.  €/£/8
1,7 XX, XX

Zu entnehmen aus der Tabelle fiir:

2-Schicht
Std.  €/£/8
2,1 XX, XX

AZT-Lacksystem
2.4.1 Anwendung der Vorbereitung zur Lackierung
1: Werden bei einem Lackierauftrag nur Metallteil(le) ODER nur Kunststoffteil(e) lackiert, sind
die entsprechenden Daten aus dem Bereich ,,Hauptarbeiten® der Tabelle zu entnehmen.
Beispiel (a)
1-Schicht
Auftrag umfasst nur Metallteil(e)
in Lackstufe Il Std. €/
am Fahrzeug ohne Vorlackieren 1.3 XX, XX
Beispiel (b)
1-Schicht
Auftrag umfasst nur Kunststoff-
Karosserieteil(€) in Lackstufe KN Std.  €/€/8
am Fahrzeug mit Vorlackieren 15 XX, XX
2. Falls jedoch Metallteil(e) UND Kunststoffteil(e) zu lackieren sind, ist in ,Hauptarbeit“ und
Lverbundarbeit” zu unterscheiden. Fur die Ermittlung der jeweils zutreffenden Daten ist
anhand von zwei Regeln vorzugehen:
Regel 1:

Die beim konkreten Lackierauftrag anfallende zeithochste Vorbereitung wird als ,Hauptarbeit"

eingestuft, fur den alternativen Werkstoff (Metall oder Kunststoff) wird die jeweilige ,Verbundarbeit*

bewertet.

Beispiel (c)

Metallteil in Lackierstufe lll

am Fahrzeug ohne Vorlackieren
und

Kunststoff-Karosserieteil

in Lackstufe K1N

am Fahrzeug mit Vorlackieren

Verbundarbeit in Lackstufe Il

Zu entnehmen aus der Tabelle fiir:

1-Schicht

Std.

1 XX, XX
Std.  €/£/8
1,5 XX, XX

+

Std.  €/£/8
0,6 XX, XX

2-Schicht

Std.

XX, XX
Std.  €/£/8
2,1 XX, XX

+

Std.  €/£/8
0,8 XX, XX

Seite | 13



AZT-Lacksystem

Beispiel (d)

Zu entnehmen aus der Tabelle fiir:

Metallteil in Lackierstufe |
am Fahrzeug mit Vorlackieren
und

Kunststoff-Karosserieteil
in Lackstufe K1R
am Fahrzeug ohne Vorlackieren

Verbundarbeit in Lackstufe K1R

1-Schicht
Std.  €/£/8
1,5 XX, XX
+

Std.

XX, XX
Std.  €/£/8
0,3 XX, XX

Regel 2:

Allianz ()

2-Schicht
Std.  €/£/8
2,1 XX, XX
+

Std.

XX, XX
Std.  €/£/8
0,5 XX, XX

Bei zeitgleichen Vorbereitungen werden stets Metallteil(e) als Hauptarbeit eingestuft, zusatzlich wird far

Kunststoffteil(e) die jeweilige Verbundarbeit bewertet.

Beispiel (e)

Zu entnehmen aus der Tabelle fiir:

Metallteil in Lackierstufe ll|
am Fahrzeug ohne Vorlackieren
und

Kunststoff-Karosserieteil
in Lackstufe K3
am Fahrzeug ohne Vorlackieren

Verbundarbeit in Lackstufe K3

1-Schicht
Std.  €/£/8
1,3 XX, XX
+

Std.

1 XX, XX
Std.  €/£/8
0,6 XX, XX

2-Schicht
Std.  €/£/8
1,7 XX, XX
+

Std.

XX, XX
Std.  €/£/8
0,8 XX, XX

Hinweis: Die Preise im AZT-Lackkalkulationssystem werden laufend aktualisiert, auf ein Andrucken wird

deshalb in der AZT-Systembeschreibung verzichtet.
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2.5 Lackarten und Lackier-Verfahren

Der Zeit- und Materialaufwand einer Lackierung wird fir zwei Gruppen von Lackarten angegeben:
1- Schicht Uni / Metallic

Die Lackart 1-Schicht Uni / Metallic bezieht sich auf die 2K-Decklackmaterialien fir eine 1-Schicht-
Lackierung.

2- Schicht Uni / Metallic / Multi-Effekt

Die Lackart 2-Schicht Uni / Metallic / Multi-Effekt bezieht sich auf die Lackierung mit Uni-, Metallic- oder
sonstigem Effekt-Basislack, der anschlieBend mit 2K-Klarlack uberzogen wird.

Es sind der EU-Gesetzgebung und dem Stand der Technik entsprechende Lacksysteme (z.B. VOC-
konform) im Einsatz:

- z.B. Wasserbasislack

- festkorperreiche und l6semittelreduzierte Reparaturlacksysteme

Werden Lackierungen mit anderen Multi-Effekt-Lacken und / oder in 3- bzw. 4-Schicht-Verfahren
durchgefihrt, ist mit Hilfe der folgenden Tabellen anhand der jeweiligen

- Lackier-Verfahren
- Lackier-Methoden

eine Kalkulation moglich.
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251

2-Schicht-Lackierverfahren

Allianz ()

Multi-Effekt-Lacke, z.B.

Mineral, Mica, Pearl,
Xirallic oder sonstige
Interferenzpigmente

Lackier- Lackier- Lackaufbau . Kalkulations-Empfehlung
Verfahren Methode (b'swvigrﬂ[;ﬁgﬁ;ack SEmeIkunuEY paluetey Lackierzeit u. Lackiermaterial
Mineraleffekt- | nassinnass Basislack Lackierung (je Teil) 2-Schicht, Lackstufe I-IV
Lackierung
2K-Klarlack nass in nass + evtl. Beilackierung

angrenzendes Teil
+ Vorbereitung zur Lackierung

- kein Materialzuschlag

2-Schicht, Oberflachen-
lackierung

2-Schicht, Lackstufe I-IV

Im jeweiligen Materialwert
bereits enthalten!"

' Anmerkung:

Die Angaben zur Beriicksichtigung von Multi-Effekt-Pigmenten bei der Berechnung der AZT-Lackmaterialwerte
gelten derzeit nicht fir folgende Lander (ISO 3166 Alpha 2):
AU, BA, CH, CZ, GB, GR, HR, HU, IE, IN, PL, RS, SK, SL, TR, ZA.
Die betrifft ebenfalls die nachfolgend beschriebenen 3- und 4-Schicht-Lackierverfahren.
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2.5.2 3-Schicht-Lackierverfahren

Allianz ()

schicht
trocknen und
schleifen

2. Klarlack klar
oder
eingefarbt

3. 2K-Klarlack

nassin nass
trocknen
und schleifen

Multi-Effekt-Lacke, z.B.
Mineral, Mica, Pearl,
Xirallic oder sonstige
Interferenzpigmente

Lackier- Lackier- ;.'ackagfbki:uk Anmerkungen Kalkulation Kalkulations-Empfehlung
Verfahren Methode ( Isvv"igrubﬁgh)ac J Lackierzeit u. Lackiermaterial
Lackierung mit | nassinnass 1. Vorlack einheitlich deckend Lackierung (je Teil) 2-Schicht, Lackstufe I-IV
Vorlack Farbton: meist weif
+Lackierung (je Teil) far Vorlack | 50 % von 1-Schicht,

2. Basislack nassin nass Oberflachenlackierung
+evtl. Beilackierung 2-Schicht,

3. 2K-Klarlack nass in nass angrenzendesTeil Oberflachenlackierung
+Vorbereitung zur Lackierung 2-Schicht, Lackstufe I-1V
+Vorbereitung zur Lackierung zusdatzlich von 2-Farben-

far Vorlack Lackierung
Multi-Effekt-Lacke, z.B. -kein Materialzuschlag Im jeweiligen Materialwert
Mineral, Mica, Pearl, bereits enthalten!
Xirallic oder sonstige
Interferenzpigmente
Vorlack 1. Vorlack einheitlich deckend Lackierung (je Teil) 2-Schicht, Lackstufe I-IV
trocknen und Farbton: meist weif
schleifen trocknen und schleifen +Lackierung (je Teil) far Vorlack | 1-Schicht,
Oberfldchenlackierung
2. Basislack +evtl. Beilackierung
angrenzendesTeil 2-Schicht,

3. 2K-Klarlack | nassin nass Oberfldchenlackierung
+Vorbereitung zur Lackierung
+Vorbereitung zur Lackierung 2-Schicht, Lackstufe I-1V

far Vorlack zusdatzlich von 2-Farben-
Lackierung
Multi-Effekt-Lacke, z.B. -kein Materialzuschlag Im jeweiligen Materialwert
Mineral, Mica, Pearl, bereits enthalten!
Xirallic oder sonstige
Interferenzpigmente
Lackierung mit | nassinnass 1. Basislack Lackierung (je Teil) 2-Schicht, Lackstufe I-IV
zwei Klarlack-
schichten 2. Klarlack nassin nass +Lackierung (je Teil) far einge- | 50% von 1-Schicht
eingefarbt farbten Klarlack Oberflachenlackierung
3. 2K-Klarlack nassin nass +evtl. Beilackierung 2-Schicht,
angrenzendesTeil Oberflachenlackierung
+Vorbereitung zur Lackierung 2-Schicht, Lackstufe I-1V
+Vorbereitung zur Lackierung zusdatzlich von 2-Farben-
far eingefarbten Klarlack Lackierung
Multi-Effekt-Lacke, z.B. -kein Materialzuschlag Im jeweiligen Materialwert
Mineral, Mica, Pearl, bereits enthalten!
Xirallic oder sonstige
Interferenzpigmente
Erste Klarlack- | 1. Basislack Lackierung (je Teil) 2-Schicht, Lackstufe I-IV

+Lackierung (je Teil) firerste
Klarlackschicht

+evtl. Beilackierung
angrenzendesTeil

+Vorbereitung zur Lackierung

+evtl. Vorbereitung zur
Lackierung fur eingefarbten
Klarlack

-kein Materialzuschlag

1-Schicht,
Oberflachenlackierung

2-Schicht,
Oberfldchenlackierung

2-Schicht, Lackstufe I-IV
zusétzlich von 2-Farben-
Lackierung

Im jeweiligen Materialwert
bereits enthalten!
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2.5.3 4-Schicht-Lackierverfahren

Allianz ()

oder
eingefarbt

4. 2K-Klarlack

trocknen und schleifen

Multi-Effekt-Lacke, z.B.
Mineral, Mica, Pearl,
Xirallic oder sonstige
Interferenzpigmente

Lackier- Lackier- Lackaufbau A " Kalkulati Kalkulations-Empfehlung
Verfahren Methode (b'swvigrﬂ[;ﬁgﬁ;ack nmerkungen alkulation Lackierzeit u. Lackiermaterial
Lackierung mit | nassin nass 1. Vorlack einheitlich deckend Lackierung (je Teil) 2-Schicht, Lackstufe I-IV
Vorlack und Farbton: meist weifl
zwei Klarlack- + Lackierung (je Teil) far Vorlack | 1-Schicht,
schichten 2. Basislack nassin nass und erste Klarlackschicht Oberfldchenlackierung
3. Klarlack nassin nass + evtl. Beilackierung 150 % von 2-Schicht,
eingefarbt angrenzendes Teil Oberflachenlackierung
+ Vorbereitung zur Lackierung 2-Schicht, Lackstufe I-1V
4. 2K-Klarlack nassin nass + Vorbereitung zur Lackierung zusétzlich von 2-Farben-
far Vorlack Lackierung
+ Vorbereitung zur Lackierung zusdtzlich von 2-Farben-
far eingefarbten Klarlack Lackierung
Multi-Effekt-Lacke, z.B. - kein Materialzuschlag Im jeweiligen Materialwert
Mineral, Mica, Pearl, bereits enthalten!
Xirallic oder sonstige
Interferenzpigmente
Vorlack 1. Vorlack einheitlich deckend Lackierung (je Teil) 2-Schicht, Lackstufe I-IV
trocknen und Farbton: meist weif
schleifen, trocknen und schleifen + Lackierung (je Teil) far Vorlack | 150 % von 1-Schicht,
Klarlack- und erste Klarlackschicht Oberflachenlackierung
schichten
nass in nass 2. Basislack + evil. Beilackierung 150 % von 2-Schicht,
angrenzendes Teil Oberflachenlackierung
3. Klarlack nassin nass
eingefarbt + Vorbereitung zur Lackierung 2-Schicht, Lackstufe I-IV
+ Vorbereitung zur Lackierung zusdatzlich von 2-Farben-
4. 2K-Klarlack nassin nass far Vorlack Lackierung
+ Vorbereitung zur Lackierung zusdtzlich von 2-Farben-
far eingefarbten Klarlack Lackierung
Multi-Effekt-Lacke, z.B. - kein Materialzuschlag Im jeweiligen Materialwert
Mineral, Mica, Pearl, bereits enthalten!
Xirallic oder sonstige
Interferenzpigmente
nass in nass, 1. Vorlack einheitlich deckend Lackierung (je Teil) 2-Schicht, Lackstufe I-IV
erste Klarlack- Farbton: meist weif
schicht + Lackierung (je Teil) far Vorlack | 150 % von 1-Schicht,
trocknen und 2. Basislack nassin nass und erste Klarlackschicht Oberfldchenlackierung
schleifen
3. Klarlack klar | nassin nass + evtl. Beilackierung 150 % von 2-Schicht,

angrenzendes Teil

+ Vorbereitung zur Lackierung

+ Vorbereitung zur Lackierung
far Vorlack

+ evil. Vorbereitung zur
Lackierung fur eingefarbten
Klarlack

- kein Materialzuschlag

Oberflachenlackierung

2-Schicht, Lackstufe I-IV
zusétzlich von 2-Farben-
Lackierung
zusétzlich von 2-Farben-
Lackierung

Im jeweiligen Materialwert
bereits enthalten!
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3. Klarlack klar
oder
eingefarbt

4. 2K-Klarlack

nassin nass trocknen
und schleifen

Multi-Effekt-Lacke, z.B.
Mineral, Mica, Pearl,
Xirallic oder sonstige
Interferenzpigmente

angrenzendes Teil

+ Vorbereitung zur Lackierung
+ Vorbereitung zur Lackierung
far Vorlack

+ evtl. Vorbereitung zur
Lackierung fur eingefarbten
Klarlack

- kein Materialzuschlag

AZT-Lacksystem
Lackier- Lackier- Lackaufbau . Kalkulations-Empfehlung
Verfahren Methode (b'swvigrﬂ[;ﬁgﬁ;ack SEmeIkunuEY paluetey Lackierzeit u. Lackiermaterial
Lackierung mit | Vorlack und 1. Vorlack einheitlich deckend Lackierung (je Teil) 2-Schicht, Lackstufe I-IV
Vorlack und erste Farbton: meist weifl
zwei Klarlack- Klarlackschicht trocknen und schleifen |+ Lackierung (je Teil) far Vorlack | 200 % von 1-Schicht,
schichten trocknen und und erste Klarlackschicht Oberflachenlackierung
schleifen
2. Basislack + evtl. Beilackierung 200 % von 2-Schicht,

Oberflachenlackierung

2-Schicht, Lackstufe I-IV
zusétzlich von 2-Farben-
Lackierung

zusétzlich von 2-Farben-
Lackierung

Im jeweiligen Materialwert
bereits enthalten!
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2.6 Spot-Lackierung

(Punkt-Ausbesserungen, sowie Teillackierungen bei StoBfangerstreifschaden)

Dieses Merkblatt wurde vom Institut far Fahrzeuglackierung (IFL) in Zusammenarbeit mit dem
Arbeitskreis der oOffentlich bestellten und vereidigten Sachverstandigen fur Fahrzeuglackierung im
Maler- und Lackierhandwerk, der Bundesfachgruppe Fahrzeuglackierer im Hauptverband Farbe,
Gestaltung, Bautenschutz (BFL), der AZT Automotive GmbH Allianz Zentrum fir Technik (AZT) und dem
Ausschuss Autolackierung und Oberflichentechnik im Zentralverband Karosserie und Fahrzeugtechnik
(ZKF) erstellt.

Mit diesem Merkblatt werden die derzeitigen Spot-Lackiermoglichkeiten aufgezeigt. Mit Spot wird eine
Reparaturmethode beschrieben, bei der die Reparatur auf die Schadstelle begrenzt bleibt. Eine
komplette Beschichtung des Reparaturteiles mit Klarlack ist nicht vorgesehen.

Unabhéngig von der GroBe der zu lackierenden Schadstelle handelt es sich jedoch bei der Spot-
Lackierung einschlieBlich der notwendigen Vorarbeiten um eine Lackiertatigkeit, bei der neben allen
gewerberechtlichen Voraussetzungen auch das gesamte gesetzliche Vorschriftenwerk beziglich der
Luftreinhaltung, dem Gewadsserschutz und das spezifische Vorschriftenwerk zum Arbeits- und
Gesundheitsschutz Beachtung und Anwendung finden muss.

Die Spot-Lackierung ist eine Beilackiermethode?, bei der das Langzeitverhalten der Ubergangsstelle
zwischen altem und neuem Klarlack noch nicht wissenschaftlich untersucht wurde. Es besteht die
Gefahr, dass bei jedem Poliervorgang Abrisskanten an der Ubergangstelle entstehen. Teilweise
winschen einzelne Kunden kostengunstige Alternativen; ggf. kann diese Methode eine zeitwertgerechte

Reparaturmethode mit qualitativen Einschrankungen darstellen.

2 Das Beilackieren von Basis- und Klarlack ist eine Methode, bei der innerhalb eines Bauteiles der Lack auslauft. Die Ubergangsstelle von altem
und neuem Klarlack wird poliert, um eine Angleichung zu erreichen.
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Aus technischen und wirtschaftlichen Grinden ist die Spot-Lackierung

sinnvoll bei:

« Schaden bis zu einer GrdBe von 3,5 cm; beim StoBfanger auch Streifschaden an der
StoBfangerseite und -ecke. Beide Schadenarten nur mit minimalen Spachtelarbeiten

e Maximal einer Schadstelle pro Teil

« 2-Schicht Lackierungen

« Reparaturen am Fahrzeug (nicht von demontierten Einzelteilen). Eventuell anfallende
Montagearbeiten werden zusatzlich vergutet

e Glanzenden Lackierungen (keine glanzreduzierten Lackierungen)

nicht sinnvoll bei:

e 2-Farben Lackierungen (z.B. Mercedes StoBfanger nur ein Farbton sinnvoll)
e Pulver Slurry 2 beschichteten Fahrzeugen (schon beim ersten Polieren konnen bei diesem
Untergrund Abrisskanten entstehen)
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Aus technischen und wirtschaftlichen Grinden ist die Karosserieoberflache zu unterscheiden:

Zone A: ‘

Liegende Flachen z.B. Haube, Deckel und Dach bis zur
Hohe Unterkante Glas.
In dieser Zone ist keine Spot-Lackierung sinnvoll

Zone B:

Stehende Flachen z.B. ab Unterkante Glas bis Mitte
Tar oder mittlere Sicke/Schutzleiste, Kotfligel,
Seitenteil bis zu Hohe des Radhausausschnittes,
stehende Flache Heckdeckel bis StoBfanger vorn,
Unterkante Haube bis StoBfanger.

In dieser Zone ist die Spot-Lackierung nur sinnvoll,
wenn sich der Schaden im Nahbereich einer Kante
befindet und sich der Farbton fur eine Spot-
Lackierung eignet®.

Zone C:

Ubrige AuBenflachen, alle Innenflachen sowie
abgedeckte Flachen (Nummernschild, Leisten
StoBfanger).

Auf diesen Flachen ist eine Spot-Lackierung in vollem
Umfang ohne Einschrankungen sinnvoll.

Bei Streifschaden an der StoBfangerseite und -ecke
kdnnen mit einer normalen Spritzpistole auch groBere
Flachen mit Basis- und Klarlack beilackiert werden.
Kanten und Absétze sollen als Abgrenzungen genutzt
werden.

3 Zum Teil lackherstellerabhangig z.B. Farbabweichungen, Wolkenbildung im Ubergangsbereich (durch kleine Pistole verursacht), heller

oder grauer durch trockenes Spritzen mit niedrigerem Luftdruck, Perleffekt, Lackierungen mit Helligkeits- und/oder Farbflops, usw.
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Anforderungen an die fachgerechte Ausfiithrung:

Es dirfen keine Fremdeinschlusse, die das Gesamtbild der Lackierung beeintrachtigen, belassen
werden.

Eine Farbubereinstimmung mit der umgebenen Fldche muss erzielt werden.

Die Reparaturstelle darf keine Storung der Oberfliache erkennen lassen.

In der Zone C konnen leicht unruhige Stellen, kaum erkennbare Schleifstellen und kleine
Lackierfehler, die das Gesamtbild der Lackierung nicht beeintrachtigen, zugestanden werden.
Die Beurteilung auf optische Beeintrachtigung erfolgt immer mit dem Auge ohne Hilfsmittel
(SehschwachenkorrekturmaBnahmen sind erlaubt). Bei der Begutachtung muss ein
gleichmaBiges kinstliches (ausreichend helles) oder diffuses naturliches Tageslicht zur
Verfugung stehen. Direktes Sonnenlicht ist zu vermeiden.

Material:

Es muss ein 2K-Decklack zur Anwendung kommen.

Es muss ein handelstblicher Basislack zur Anwendung kommen.

Tinten und eingefarbte Polituren dirfen nicht verwendet werden.

Das Decklackmaterial muss Kraftstoffbestandigkeit nach VDA-Prafblatt 621-412 (maximale
Kennzahl 3 nach DIN 53230°) haben. Nach derzeitigem Kenntnisstand entsprechen die von den
Lackherstellern fur diese Reparaturmethode empfohlenen 2-K-Klarlacke diesen Anforderungen.
Das verwendete Material darf auch nach mehrmaligem Polieren keine Abrisskanten erkennen
lassen.

Entscheidungsfreiheit:

Der Lackierfachmann entscheidet, ob eine Reparatur nach Lackstufe Il, 11l oder durch Spot-
Lackierung ausgeftihrt wird. Eine Absprache soll so weit wie méglich und zumutbar mit dem
Auftraggeber, dem Sachverstdndigen oder der Versicherung erfolgen.

Wenn als Nacharbeit in Lackstufe Il oder Il lackiert wird, darf der Reparaturversuch Spot-
Lackierung nicht in Rechnung gestellt werden. Es ist die Lackstufe der Nacharbeit zu verrechnen.

Kalkulationswerte:

4 Literatur:

- VDA-Prufblatt 621-421 - Anstrichtechnische Prifungen - Chemikalienbestandigkeit von Kraftfahrzeug-Lackierungen

- DIN 53230 - Bewertungssystem fur die Auswertung von Prifungen
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Allianz ()

Die Kalkulationswerte fur Spot-Lackierung sind Bestandteil der AZT-Lackierkalkulation und in Verbindung

damit anwendbar!

Arbeitszeit
in
h
Vorbereitung Spot-Lackierung 0,5
Farbe anmischen (Wasserbasislack) 0,3
Farbmuster (Wasserbasislack) 0,3
Spot-Lackierung je Schadstelle 0,9

Lackmaterial
in

€/£/$

Beispiel mit Wasserbasislack fir
x Schadstellen:

Xx=1 X=2
Arbeitszeit Lackmaterial Arbeitszeit Lackmaterial
in in in in

h €/£/8 h €/£/8
0,5 0,5
0,3 0,3
0,3 0,3
0,9 1,8
2,0 29

Jede Verwendung bedarf der vorherigen schriftlichen Genehmigung der AZT Automotive GmbH. Das gilt
insbesondere fir Vervielfaltigungen, Bearbeitungen, Ubersetzungen, Mikroverfilmungen und die
Einspeicherung und Verarbeitung in elektronische Datenverarbeitungssysteme.
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Allianz ()

Alle Kalkulationswerte werden aus der Tabelle ,Vorbereitung zur Lackierung* der AZT Lackkalkulation

entnommen:

- Farbmuster: Siehe Vorgabewert fir Farbmuster
- Vorbereitung: Siehe Vorgabewert 2-Schicht in der rechten Spalte
- Je Schadstelle: Siehe Vorgabewert Fldichenbearbeitungszeit fiir Spot-Lackierung

Die Zeitvorgaben und Materialwerte sind in Zusammenarbeit mit dem Allianz Zentrum fur Technik
entstanden und werden fur die Spot-Lackierung empfohlen.

Bei der Erstellung der Kalkulationszeiten wurden aus Umwelt-, Arbeitsschutz- oder VOC-Vorschriften
folgende Bedingungen eingehalten:

- Alle Lackierarbeiten mit PSA (personlicher Schutzausristung) durchgefiihrt

- Lackierarbeiten nur in laufender Spritzkabine, Spritzstand oder bei Unterflurabsaugung
ausgefihrt

- Schleifarbeiten mit Staubabsaugung und Staubmaske durchgefihrt

Die Arbeitswerte (AW) beinhalten folgende Voraussetzungen:

Spritzpistolen:

O

O

Spot-Lackierungen mit kleinerer Spritzpistole durchgefuhrt
StoBfangerstreifschaden mit groBerer Spritzpistole durchgefuhrt

Arbeitsinhalte:

O O O O O O O

Auftragsubergabe abhangig von Auftrags- und Bearbeitungsumfang
Arbeitszeiterfassung (Auftragsanfang/Auftragsende)
Fahrzeugbewertung

Farbtonermittlung

Farbe mischen

Farbmuster erstellen

Rasten und Schadstelle bearbeiten, abhdngig von Beschadigungsgrad,
Reparaturmaterial und Schadenumfang (siehe Bearbeitungsumfang)

Bearbeitungsumfang:

O 0 0O O O O O O

Reinigen

Abdecken bis ca. 1,5 m breit um das beschadigte Teil
Polieren (nur bei Bedarf)

Schleifen

Spachteln und schleifen (nur bei Bedarf)

Grundieren oder Grundierfuller spritzen und schleifen
Basis-, Klarlack und Beispritz-Additive spritzen

Finish
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Erganzende Erlduterungen zur Spot-Lackierung:

Spot-Lackierung kann nur direkt am Fahrzeug durchgefiihrt werden.

Allianz ()

Die Vorbereitungszeit und -pauschale fur Spot-Lackierung (in der Vorbereitungstabelle orange markiert,

sieche Abbildung 2) entfdllt sobald eine andere Lackarbeit am Fahrzeug angewendet wird. Eine

Ausnahme bilden hier jedoch die demontierten Montagteile. Nur wenn eine Lackierarbeit an einem

demontiertem Bauteil appliziert und am Fahrzeug Spot-Lackierung ausgefiihrt wird, darf die orange

markierte Vorbereitungszeit kalkuliert werden. Die grin markierte Zeit ist die Fldchenbearbeitungszeit

fur Spot- Lackierung pro Bauteil und ist immer bei Spot- Lackierung zu kalkulieren. Fiir Spot-Lackierung

als Einzelauftrag ist die blau markierte Vorbereitungszeit zu bertcksichtigen.

Folgende Beispiele sollen die Kalkulation von Spot-Lackierung erlautern:

Fall 1: Nur Spot-Lackierung an der Motorhaube

Vorbereitung Zeit/h Bauteil Schichten Zeit/h
Spot-lackierung | 05 | Motorhaube 2 09
Lack anmischen 0,3
Farbmuster 0,3
TS 1,1 ZBauteil 0,9
Fall 2: Nur Spot-Lackierung an Motorhaube und StoBfanger
Vorbereitung Zeit/h Bauteil Schichten Zeit/h
| Spot-lackiersng | 05 | Motorhaube 2 09
Lack anmischen 0,3 StoBfanger vorne 2 0,9
Farbmuster 0,3
TS 1,1h ZBauteil 1,8

Die Vorbereitungszeit wird einmalig, die Flachenbearbeitungszeit und -pauschale werden je Bauteil

kalkuliert, hier also zweimal.
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Fall 3: Spot-Lackierung am StoBfanger in Kombination mit Motorhaube als demontiertes Neuteil |

Vorbereitung Zeit/h Bauteil Schichten Zeit/h
demontiertes
Montageteil 0,5 Motorhaube 2 2,9
Spot-Lackierung im .
Verbund 0,5 StoBfanger vorne 2 0,9
Lack anmischen 0,3
Farbmuster 0,3

zVorberei'(ung 1 ,6 zBau'(eil 3,8

Hier ist darauf zu achten, dass zwei Lackstufen kalkuliert werden. Somit ist nicht die regulire
Vorbereitungszeit fur Spot-Lackierung auszuwéhlen. Die Motorhaube wird als demontiertes Montageteil
lackiert, dem Anwender steht eine zusdtzliche Vorbereitung Spot-Lackierung von 0,5h fiir den

StoBfanger zu. Die Flachenbearbeitungszeit und -pauschale werden weiter je Bauteil kalkuliert.

Fall 4: Spot-Lackierung an StoBfanger in Kombination mit Motorhaube als Oberflachenlackierung (am
Fzg. ohne Vorlackieren)

Vorbereitung Zeit/h Bauteil Schichten Zeit/h
am Fzg. ohne 07 | Motorhaube 2 13
Vorlackieren ’ ’
Lack anmischen 0,3 StoBfanger vorne 2 0,9
Farbmuster 0,3

2 Vorbereitung 1,3 2 Bauteil 2,2

Wird zuséatzlich zu Spot-Lackierung eine weitere Lackierarbeit am Fahrzeug durchgefihrt, entfallt die
Vorbereitungszeit far Spot-Lackierung, die Flachenbearbeitungszeit und -pauschale werden jedoch
weiter je Bauteil kalkuliert.
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Allianz ()

Fall 5: Spot-Lackierung an Tur vorn in Kombination mit Kotflligel vorn als Reparaturlackierung lll

Vorbereitung Zeit/h Bauteil Schichten Zeit/h
am Fzg._ohne 17 Kotfllgel vorn 2 11
Vorlackieren ’ komplett ’
Lack anmischen 0,3 Tar vorn komplett 2 0,9
Farbmuster 0,3

2 Vorbereitung 2,3 2 Bauteil 2,0

Auch in diesem Beispiel entféllt die Vorbereitungszeit fiir die Spot-Lackierung, lediglich die

Flachenbearbeitungszeit wird kalkuliert.
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Werkstoff der Hauptarbet
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Abbildung 2: Vorbereitungstabelle inkl. Markierungen fir Spot-Lackierung.
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2.7 Zusatzarbeiten

Fallen im Rahmen einer Reparaturlackierung einzelne der folgenden Zusatzarbeiten an, sind diese

gesondert mit Arbeitszeit bzw. Arbeitszeit und Materialkosten zu bewerten:

- Farbtonsuche am Fahrzeug:

a) Beifehlendem Farbcode bzw. fehlender Farbnummer am Fahrzeug oder in den Service- und
Wartungsunterlagen bzw. dazu fehlendem oder fehlerhaftem Mischrezept (z.B. Serienlauf
Neuwagen usw.) oder

b) Bei umlackierten Fahrzeugen ohne Hinweis auf Farbcode oder Farbnummer

- Ab-und Anbau von Zier-, Montage- und Karosserieteilen

- Nicht enthaltene Arbeitspositionen

- Freilegung des Lackierbereiches im Motorraum

- Schutzwachs und Konservierungsmittel entfernen

- Unterbodenschutz auftragen

- Abdichtarbeiten

- Hohlraumkonservierung durchfihren

- Innenteile lackieren (z.B. Wagenboden, Armaturenblech, Hutablageblech, usw.)

- Korrosionsbeseitigung, um eine lackierfahige Oberflache zu erreichen (siehe Absatz
~Anlieferungszustand*)

- Lackierung der Falze und Innenflidchen von Teilen bei der Umlackierung eines Fahrzeuges in

Lackierstufe 1l oder llI

- Lackierung von Fensterrahmen und Sdulen, die farblich (meist mattschwarz) abgesetzt sind
- Abnahme und Aufbringen von geklebten Zierstreifen oder Folien

Far die Lackierkalkulation abgebauter Fahrzeugteile und nicht serienmaBiger Teile bzw. nicht serienmaBig
lackierter Teile sind die Lackierzeiten und Lackiermaterialkosten den Sondertabellen fir Metallteile bzw.

Kunststoffteile zu entnehmen.
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2.8 2-Farben-Lackierung

Die Kalkulation von Reparaturlackierungen an Fahrzeugen mit 2-Farben-Lackierung ist problemlos
moglich. Die beiden gebrauchlichsten Verfahren und der zugehorige Kalkulationsweg werden
nachfolgend beschrieben. Dies ist jedoch nur fir die klassische 2-Farben-Lackierung gultig und nicht
far Design-, Streifen- und Sonderlackierung.

Verfahren
Variante A Variante B

- Komplettteil oder Partie lackieren - Komplettteil oder Partie Lackaufbau

einschlieBlich Decklack in Lackierstufe und einschlieBlich Faller bzw. Altlack schleifen

Lackart des ersten Farbtones +

+ - ersten Teilbereich lackieren in Lackart des

- Teilbereich Oberflache lackieren ersten Farbtones

(Lackierstufe Il ) in Lackart des zweiten +

Farbtones - zweiten Teilbereich lackieren in Lackart des

zweiten Farbtones

Kalkulationsweg

Variante A Variante B
- Lackierzeit und-material far Komplett-Teil - Lackierzeit und -material fur ersten
oder Partie in der jeweiligen Lackierstufe Teilbereich des Teiles oder der Partie in der
und Lackart des ersten Farbtones jeweiligen Lackierstufe und Lackart des
+ ersten Farbtones
- Lackierzeit und -material fir Teilbereich in +
Lackierstufe Il und der jeweiligen Lackart - Lackierzeit und -material fir zweiten
des zweiten Farbtones Teilbereich des Teiles oder der Partie in der

jeweiligen Lackierstufe und Lackart des
zweiten Farbtones

+

Vorbereitungszeit und —material fiir die jeweiligen Lackierstufen und Lackart

Lackierzeit Lackiermaterial

Vorbereitung 03-2,1h €/€/8
ggf. zusatzlich:

Lack mischen mit Mischanlage 0,2-03h €/£/8
Farbmuster und endgultige Farbtonfindung 0,2-0,3h €/£/8

+
Zusatzliche Vorbereitungszeit und-material far 2-Farben-Lackierung

Vorbereitung 0,1h €/€/8
ggf. zusatzlich:

Lack mischen mit Mischanlage 0,2-03h €/£/8
Farbmuster und endgultige Farbtonfindung 0,2-0,3h €/£/8
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2.9 Unterteilung der Lackflachen

Bei Erldauterungen und Informationen ist die Skizze der Lackflichenunterteilung eingefuigt.

Der Anwender wird in den typbezogenen Tabellen am jeweiligen Teil zusétzlich dartber informiert,
welcher Bereich dort speziell angesprochen ist.

Die betroffenen Lackierteile und deren magliche Bereiche sind:

Teilebezeichnung Bereiche

Kotfligel vorn teilweise B,C,D, E
Tar komplett (mit Tarrahmen) K
Tar komplett (ohne Tarrahmen, bis Fensterlinie) F
Tar teilweise B,C,D,E
Tarrahmen A
Seitenwand hinten komplett (mit C-Saule bis Dachanschluss) K
Seitenwand hinten komplett (ohne C-Saule bis Fensterlinie) F
Seitenwand hinten teilweise B,C,D, E
C-Séaule

Werden an einem Teil zwei oder mehr Teilbereiche lackiert, ist immer der Wert des kompletten Teiles
zu verwenden.

Teilbereiche von Karosserieflichen sind nur lackierbar, falls die formmaBige und / oder konstruktive
Gestaltung eine Lackflichenunterteilung erméglicht.

An stark ausgepragten Kanten und Sicken sowie an Zierleisten ist eine Lackflachenunterteilung meist
problemlos maglich. Eine Unterteilung an nicht stark ausgepragten Kanten ist nur maéglich, wenn durch
entsprechende Abklebetechniken eine einwandfreie Teillackierung erzielt werden kann. Folgende Aspekte
sind diesbezglich zu beachten:
« Die technisch und fachlich korrekte Ausfihrung der Lackierung hat hinsichtlich des Heranziehens
einer Abdecktrennlinie zur Lackflichenunterteilung Prioritat.
 Eine magliche Lackflichenunterteilung wird immer auch durch Art, Lage und Umfang der
Beschddigung sowie der Lackfarbe und dem Mischrezept und Schichtaufbau des verwendeten
Reparaturlacksystems beeinflusst.
« Die Entscheidung uber eine Lackflichenunterteilung obliegt dem ausfihrenden Lackierfachmann,
da die zu lackierende Fldche je nach Einzelfall und Art des Lackierauftrages individuell betrachtet
werden muss.

Die nachfolgenden Kapitel zeigen mit Hilfe von Skizzen die Unterteilung der Fahrzeugflachen sowie der
dazugehorigen Anbauteile.
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2.9.1 Unterteilung der Lackflachen von Karosserieteilen

Unterteilung der Lackflachen von Karosserieteilen:

_ﬁf,/ | 5%

s [ =

Unterteilung der Lackflachen an:
Kotfligeln, Turen und Seitenwénden

I
x

Der angesprochene Bereich ist jeweils
neben der Teilebezeichnung vermerkt!

miolofo] »

Imolo kol

Werden an einem Teil zwei oder mehr Teilbereiche lackiert, ist immer der Wert des kompletten Teiles zu
verwenden.

2.9.2 Unterteilung der Lackflachen von StoBfangern und Verkleidungen

Die am Fahrzeug vorhandenen Anbauteile sind, wenn die geometrischen Vorgaben es zulassen, in
Lackzonen (Teilbereiche) unterteilt. Der Anwender dieses System erhélt typenbezogen in tabellarischer
Form Informationen, welches Fahrzeugteil in welche Zonen aufgeteilt ist.

Bereich Beispiele
= k = komplett lackiert
b k%6 = komplett lackiert ab Baujahr 96-
c K b-d = Lackierung vonTeilbereichen
d k/b = komplett lackiert ohne Bereich b
e Mt = Mittelteil
St = Seitenteil
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2.10 Lackmaterialkosten

Die Ermittlung der jeweiligen Lackiermaterialkosten erfolgt zweckméaBigerweise und am einfachsten mit

den aktuellsten verfugbaren Daten.

Die AZT-Lackiermaterialkosten basieren auf den Verbrauchsmengen der einzelnen Materialien (die
wiederum vom Auftrag, den Lackarten, den Lackstufen, dem Bauteil-Werkstoff und der Lackierfliche
abhdngig sind) und den Kosten je Materialeinheit.

Damit ist eine exakte Kostenkalkulation gewdahrleistet.

Wegen vermeintlich einfacherer Berechnung wird von Anwendern das Lackiermaterial auch mit einem
Prozentsatz vom Lacklohn ermittelt. Damit werden jedoch die Lackiermaterialkosten vom jeweils

verwendeten Stundensatz der Lackierung abhéngig.

Eine Berechnung der Lackiermaterialkosten als Prozentsatz des Lacklohnes ist im System AZT daher nicht

vorgesehen.
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AZT-Lacksystem

2.11 Individuelle Indexanpassung

Jeder Anwender hat die Maglichkeit, die ausgewiesenen Lackiermaterialkosten auf seine
individuellen Gegebenheiten mit Hilfe der Indexanpassung abzustimmen.

Far lackierende Betriebe wird folgende Vorgehensweise zur Ermittlung des betriebsspezifischen
Lackiermaterial-Index empfohlen:

(1) Far mindestens drei reprasentative Lackierauftrdge werden aus der AZT Lackkalkulation die
jeweiligen  Materialkosten (bei Index100) und jeweils die entsprechenden
Vorbereitungskosten zur Lackierung ermittelt.

(2) Far dieselben Lackierauftrage sowie far die anteilige Vorbereitung werden die
betriebsspezifischen Lackiermaterialkosten mit einer Nachkalkulation ermittelt.

(3) Die Materialkosten der berucksichtigten Lackierauftrage werden jeweils addiert (ohne MwsSt.).

(4) Sodann werden betriebsspezifische Gegebenheiten beziglich der Materialkosten
berucksichtigt.

(5) Die beiden so ermittelten summierten Gesamtaufwande werden gegenubergestellt und der
individuelle Index mit nachfolgender Formel berechnet:

Materialkosten des Betriebes x 100
Materialkosten nach AZT-Lackkalkulationssystem

Individueller Index=

(6) Der Index sollte vom Betrieb regelmaBig, insbesondere bei Anderungen der
betriebsspezifischen Gegebenheiten uberpraft werden.

Hinweis:

Zuschldge fir Restmengen wie zum Beispiel Schatt und Schwund sind in den Materialwerten der AZT

Lackkalkulation enthalten. Eine Indexanpassung aus diesem Grund ist nicht notwendig.
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2.12 Anwendungsbeispiel

Allianz ()

Die AZT-Lackierkalkulation wird sowohl bei Pkw, als auch fur Geldndewagen, Lieferwdgen und
Transportern in gleicher Weise durchgefihrt. Alle Lackarten, Lackierstufen, Zeit- und Materialangaben

sind unabhdngig vom Fahrzeugtyp flr alle Fahrzeugbauarten unverandert anwendbar.

Folgendes Anwendungsbeispiel soll dem besseren Verstandnis der AZT-Lackkalkulation dienen:

Lackierauftrag: Mercedes C180-C400 (W205) 2013

2-Schicht-Lackierung Uni / Metallic / Multi-Effekt mit Wasserbasislack
Lack wird mit Mischanlage angemischt; ein Farbmuster wird angefertigt

- Kotflugel vorn links lackieren (erneuern)

- Tarvorn links lackieren (instandgesetzt, unter 50% Spachtelflache)

Kalkulation: Zeit Material
h €/£/$
- Kotflagel vorn komplett (Stufe ) 1,0
- Tarvorn 4-tarig komplett (Stufe 1) 1,7
- Vorbereitung zur Lackierung (Kotflugel
abgebaut vorlackiert; beide Teile am Fzg 2,1
fertiglackiert)
- Lack anmischen mit Mischanlage 0,3
- Farbmuster und endgultige Farbfindung 0,3
- Summe Lackierzeit 54
- Summe Lackiermaterial

ermittelten Materialindex (vgl. Kapitel 2.11) weitergerechnet und die
Lackkalkulation zu Ende geflihrt.

Ab hier wird mit dem individuellen Stundenverrechnungssatz und dem individuell

Grundsatzlich gilt:

« Alle Lackierzeiten bzw. Materialkosten sind addierbar.

« Einmal je Lackierauftrag werden Zeit und Material far die ,Vorbereitung zur Lackierung“

hinzugerechnet.

« Wichtig ist die Beachtung der Lackarten und Lackierstufen.

e BeigroBeren Reparaturlackierungen empfiehlt sich die Verwendung von Partiepositionen (vgl.

Kapitel 6).
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3 Lackierung von Metallteilen

3.1

Die fiir die Lackierung von Metallteilen dargestellten Zeit- und Materialangaben der ,,AZT Lackkalkulation*

sind

Lackierstufen fir Metallteile

in vier Lackierstufen unterteilt.

Die Einteilung richtet sich nach dem Ausgangs-

Anlieferungszustand sowie der ublichen Lackierpraxis.

Alle deutschen Automobilhersteller, vereint im Verband der Automobilindustrie (VDA), haben eine

einheitliche Einteilung und Definition der Lackierstufen beschlossen:

Lackierstufen

Neuteil Neuteillackierung - kompletter Lackaufbau
f E = EinschweiBteil
Neuteil Neulackierung - kompletter Lackaufbau
AI/, M = Montageteil
Oberflache Oberflachenlackierung
-2 2.B. kleine Beschadigung in der Oberflache (ohne Spachtelarbeit), Farbtonangleich
Innenteil Innenteillackierung - kompletter Lackaufbau
Neuteil- und Reparaturlackierung (inklusive Spachtelarbeit) von Innenteilen
lI-b (Motorraum freigelegt und gereinigt - siehe Zusatzarbeiten)
Reparatur Reparaturlackierung mit Spachtelauftrag bis zu 50%
bis 50% der Fliche eines Teiles
1]
I?eparatur Reparaturlackierung mit Spachtelauftrag von mehr als 50%
uber 50% der Flache eines Teiles
[\
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3.1.1 Lackierung von Innenteilen

Die Lackstufe Il umfasst zwei Lackierverfahren, die Oberflachenlackierung sowie die Lackierung von
Fahrzeuginnenteilen. Beide Lackierverfahren unterscheiden sich konsequent in der Ausfihrung sowie in
der Applikation. Zeit- und Materialstudien haben jedoch ergeben, dass der zeitliche Aufwand sowie die
Materialkosten far die Vorbereitung sowie die Flichenbearbeitung (pro dm?) identisch sind. Somit teilen

sich beide Verfahren eine Lackstufe.

Eine genaue Definition der Lackierverfahren in der Lackstufe Il wird in Kapitel 0 erlautert. Anhand der

Beschreibung der Lackierverfahren wird auch gezeigt, wie different diese voneinander sind.

Die Lackierung von Fahrzeuginnenteilen wird im AZT-Lacksystem uber Verbundbauteile definiert bzw.
vorgegeben und ist nicht durch den Anwender zu verdndern. Wahrend der
Fahrzeugoberflaichenvermessung werden angrenzende Bauteile oder dem Lackierprozess unterliegende
Bauteile mit bertcksichtigt. Eine weitere Skalierung / Aufteilung des Bauteiles durch den Anwender in den
IT-Systemen fihrt zu einem monetaren Mehraufwand. Dieser ist aus technischer Sicht nicht korrekt und

somit als falsch zu bewerten.

Im AZT-Lacksystem sind folgende Innenteile mit ihren Peripherieteilen definiert und als ein gesamtes
Bauteil zu bewerten:

« Radhaus vorne inkl. Lingstrager bis zur Stirnwand

e Motorraum ohne Stirnwand

« Frontblech innen seitlich®

« Frontblech innen oben

e Frontblech innen unten

e Heckblech komplett

e Kofferboden inkl. Radhaus und Langstrager bei Pkw / SUV

> Die Bauteile ,Frontblech innen seitlich“, ,,Frontblech innen oben® und ,,Frontblech innen unten® sind Innenteile,
die ggf. erfahrungsgeman eher an dlteren Fahrzeugen verbaut sind, da sich bei neueren Fahrzeugtypen die
Konstruktion des Vorderwagens grundlegend gedndert hat.
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3.2 Arbeitsumfang und Inhalt der AZT-Lackierkalkulationswerte far die Lackierung von

Metallteilen

Arbe tsgang

iVottmoinmg Fahrzeug- & Tedebewegung HIESE N
2ur Lockierung aniacen Werkzeuge Gerate und Hilfsmtel vorbereden
remmgen & aufraumen

Materiaben vorbereden Reste aulisumen x
PSA an- / ablegen X
Fahrzeug / Bauted ab- & ausdecken x
Ablufzeten, Firush durchfthren x

e T LRy
Farbmuster und endguitige Farttonfindung
Lack anmeschen met Meschanlage

{Lackierung Ted remigen (ggf mehrmals) X1 K |%
Abdeckungen anbringen & entfernen xR 5%

Schielfen vor dem Spachteln x
vor dem Fullern x | x(b)
von Innenflachen - a x x
von innenflachen - b x(b)
vor dem Decklackeren x x x X

Spachein instandgesetztes Ted xb)| x | x
kKene Transport- / Lagerschaden x

Schwedlverbindungen x

Grundieren + instandgesetztes Ted xb)| x | x
Fullern Neuted x | x(b)

Steinschlagschutz auen auftragen x x x

Deck. 1-Schicht Uni / Metallc oder

lackieren 2-Schicht Uni / Metallic / Muiti-Effekt
Ted aullen x
Teid aulSen und ggf nnen xb) | x X

Teil aullen und innen (innen falls
moghch oder ndtyg bew falls noch mcht | x
voriac ert)
{Anschiussstellen von eingeschweillien Neuteden (s 10cm) sind x
| berucksichtigt

[(Muss en grofierer Beresch des angrenzenden Tedes oder der

{angrenzenden Tede mitlackient werden ist der jewedige Wert der
Lackierstufe Il oder Il zu entnehmen

b
-
.
=

% X X X
158 % N
X X X X

X x

X(b) Betrifft nur Innenteillackierung
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Vorangestellte Tabelle stellt die bewerteten wesentlichen Arbeitsgdnge in den einzelnen Lackierstufen
dar. Hierbei ist zu unterscheiden in auftragsabhdngige bzw. flichenbezogene Arbeitszeit und

dazugehorige Materialkosten.

Auftragsabhangige Zeit- und Materialkosten

Alle aufgefuhrten Arbeitsschritte in diesem Feld sind der Vorbereitung der Lackierung zuzuordnen. Hierfiir
sind die Zeiten sowie die Kostenpauschale entsprechend Abbildung 1 zu verwenden.

Vorbereitung zur Lackierung

« Fahrzeug und Teilebewegung
 Werkzeuge, Hilfsmittel herrichten, reinigen und aufrdumen
« Material herrichten und aufraumen
« Farbmuster anfertigen und abténen
« Flachenkontrolle
« Lackierkabine auf- & abriisten
 PSAan- & ablegen
« Abldftzeiten
______ - _Fahrzeug/Bauteil(e) ab- & ausdecken
e Finish durchfiihren enthalten: - Farbnebel beseitigen
- Schleifschmutz beseitigen
- Abdeckspuren und
Abklebetrennlinien an Sicken, Kanten
& Falzen beseitigen
- kleinere Ausbesserungs- und
Lackkorrekturarbeiten wie:

« Staub-/Schmutzeinschlisse
durch Schleifen/Polieren®
beseitigen

« kleine Lacklaufer durch
Schleifen/Polieren beseitigen

nicht enthalten: - Fahrzeugaufbereitungsarbeiten
und/oder Polierarbeiten
angrenzender Flachen
Wageninnenraum reinigen
Wagen waschen

% Schleifen / Polieren im Rahmen der Fehlstellenbeseitigung bezieht sich immer nur auf die frisch lackierten
Bauteilflachen.
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Flachenabhéngige Zeit- und Materialkosten

Allianz ()

Alle ermittelten Zeit- und Lackmaterialkosten basieren, unabhangig vom Fahrzeughersteller, nur auf der
Fahrzeugoberflache und sind das Ergebnis der Auswertung zahlreicher Zeitstudien. Berucksichtigt werden

das Lackmaterial, die Lackart sowie die Lackschichtdicke.

Lackierung je Teil (gilt far alle Blechteile)

e Teil(e) reinigen

e Abdeckungen anbringen enthalten:

und entfernen

nicht enthalten:
« Schleifen
e Spachteln
= Grundieren
« Fillern
______ - Steinschlagschutzmaterial
« Decklackieren nicht enthalten:

Abdeckarbeiten am Hauptteil

Im Mittel sind Abdeckarbeiten wie
z.B. an Targriff, Schachtleisten etc.
berucksichtigt

Abdeckarbeiten bei geklebten
Scheiben, kdnnen je nach
Konstruktion, zusatzliche Arbeitszeit
erzeugen

Abdeckarbeiten mit angebauten
Montageteilen z.B. bei Tlren,
kénnen zusétzliche Arbeitszeit
erzeugen, so dass ein de- und
montieren empfehlenswert sein
kann

Angrenzende Teile
behandeln/bearbeiten
(Ausgenommen bei eingeschweiften
Neuteilen, hier sind 10cm des
angrenzenden Teiles enthalten.)
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3.3 Lackiermaterial fur Metallteile

Allianz ()

Lackiermaterial — VOC-konforme Systeme

- Schleifmittel
« Handschleifpapier
« Maschinenschleifpapier
« Exzenterscheiben
« Fiber-Schleifscheiben
« Schleifpad
« Schleifvlies

- Spachtelmaterial
< Polyester-Ziehspachtel
« Polyester-Spritzspachtel
< Spachtel Feinplastic

- Grundierung / Fuller
e Grundierung, Primer
= Fuller 2-K HS / VHS / UHS

- Decklacke
« 2-K-Decklack Uni / Metallic
« 2-K-Decklack schwarz matt
« Wasserbasis-Decklack Uni / Metallic /
Multi-Effekt (inkl. Mineral, Mica, Pearl,
Xirallic etc.)’
e 2-K-Klarlack HS / VHS

Harter
< Harter far Grundierung & Primer
< Harter fir 2-K-Fuller & -Decklack

Verdunnung / Reinigungsmittel
e 2-K-Spritzverdinnung / Einstellzusatz /
VE-Wasser
« Reinigungsverdinnung
« Silikonentferner / Entfettungsmittel

Hilfsstoffe
« Abdeckpapier / -folie b=20 & 90 cm
e Abdeckband b=19 mm
« Kantenband b=6 mm
« Feinstaub-Filtermaske

Lackfinish
< Polierpaste (grob, mittel, fein)
< Schleifbliten

Sonstige Materialien
< Steinschlagschutz

Alle Materialien (siehe Tabelle oben), die zur ordnungsgeméaBen Durchfiihrung der Arbeitsgange einer
Lackierung bendtigt werden, sind abhdngig von der Lackierstufe in den angegebenen Werten

berucksichtigt.

Die in der Kalkulation enthaltenen Materialaufwande sind anhand des tatsachlichen Materialverbrauches
und der Materialaufwande je Materialeinheit auf Basis der durchschnittlichen Listenpreise (ohne Mw§t.)

verschiedener Lack- und Hilfsstoffhersteller errechnet.

’ Die Angaben zur Beriicksichtigung von Multi-Effekt-Pigmenten bei der Berechnung der AZT-Lackmaterialwerte

gelten derzeit nicht fir folgende Lander (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 Sondertabelle fur abgebaute Metallteile

Fur die AZT-Lackkalkulation von nicht serienméBigen beziehungsweise nicht serienmaBig lackierten
Fahrzeugteilen, die nicht bereits im Grundmodell enthalten sind, wurde die Sondertabelle
Lourchschnittswerte far Lackierung von abgebauten Metallteilen geschaffen. Wie schon in der
Tabellenuberschrift benannt, wird davon ausgegangen, dass diese Teile grundsatzlich abgebaut lackiert

werden.

Der Anlieferungszustand des Teiles sowie die Art des Decklackes bestimmen im jeweiligen Fall die
entsprechende Lackierstufe.

Diese sonstigen Fahrzeugteile konnen sowohl den Lackierumfang einer Fahrzeuglackierung erganzen als

auch separat angewendet werden.

Die Kalkulationsdaten fir ,Vorbereitung zur Lackierung” sind entsprechend Abbildung 1 zu wahlen.
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Allianz ()

1-Schicht Durchschnittswerte fr Lackierung ~ 2:Schicht
Uni / Metallic von abgebauten Bauteilen aus Uni / Metallic / Multi-Effekt
Lackstufen Metall Lackstufen
Neuteil f‘l);’c‘:e R%%o/':is Regb&ber Die Fléche des zu lackierenden Bauteils hatl Neuteil f‘l);’c‘:e R%%o/':is Regb&ber
erfahrungsgeman nichts mit der GrdoBe des|
| Il [} v jeweiligen Fahrzeugs zu tun! | Il [} v

Std. €/£/8 |Std. €/£/8|Std. €/£/8[Std. €/£/§ |Pos. TEILE-BEZEICHNUNG Std. €/£/8 |Std. €/£/§ [Std. €/£/§ [Std. €/£/8

0,4 1 |Verstarkung StoBfanger vorn 0,4
0,8 0,4 0,8 1,3 2 [StoBfanger vorn/hinten - klein 0,9 0,4 0,9 1,3
1,2 0,5 1,1 1,8 3 [StoBfdnger vorn/hinten - mittel 1,2 0,6 1,3 1,9
1,5 0,7 1,5 2,3 4 |StoBfanger vorn/hinten - groB 1,6 0,7 1,6 2,5
0,5 0,3 0,5 5 |Abdeckung StoBfanger vorn/hinten 0,5 0,3 0,5
0,6 0,3 0,6 0,9 6 [Frontschirze/Frontspoiler - klein 0,6 0,3 0,7 1,0
0,9 0,4 0,9 1,5 7 [Frontschirze/Frontspoiler - mittel 1,0 0,5 1,0 1,5
1,3 0,6 1,2 2,0 8 [Frontschiirze/Frontspoiler - groB 1,4 0,6 1,4 2,1
0,4 0,2 9 [Scheinwerferring 0,4 0,2
0,5 0,3 0,6 10 |Frontgrill 0,6 0,3 0,6
0,4 0,2 11 |AuBenspiegel 0,4 0,2
0,8 0,4 0,8 1,3 12 |Schiebedachdeckel 0,9 0,4 0,9 1,3
0,6 0,3 0,6 0,9 13 |Heckschiirze/Hecktspoiler - klein 0,6 0,3 0,7 1,0
0,9 0,4 0,9 1,5 14 |Heckschirze/Hecktspoiler - mittel 1,0 0,5 1,0 1,5
1,3 0,6 1,2 2,0 15 [Heckschiirze/Hecktspoiler - groB 1,4 0,6 1,4 2,1

0,4 16 |Verstarkung StoBfanger hinten 0,4
0.4 0.2 7 E.Ig.ir"r;eni:(klappe, Targriff, usw. 0.4 0.2
0,5 0,3 0,5 18 [Felge 0,5 0,3 0,6
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Allianz ()

4 Lackierung von Kunststoffteilen

Ist eine Lackierkalkulation fur Kunststoffteile durchzufuihren, sollten folgende Punkte beachtet werden.

Wesentlich dabei ist, dass das anzuwendende Lackierverfahren und die Kalkulation durch die

Beschaffenheit und den Anlieferungszustand des Teiles bestimmt werden.

Decklack

Lackierstufe

Oberflache

Kunststoffart

1-Schicht Uni / Metallic
2-Schicht Uni / Metallic / Multi-Effekt
Mehrschicht

Neuteillackierung
Oberflachenlackierung

Reparaturlackierung

glatt

strukturiert
unlackiertes Rohteil
grundiertes Bauteil

bereits lackiertes Bauteil

<<hart>>

PUR-Weichschaum

Das jeweilige Bearbeitungsverfahren sowie die zu verwendeten Materialien kann der Anwender am

besten den Informationen der Lackmaterial- und / oder Fahrzeughersteller entnehmen.

Die Tabelle ,Arbeitsumfang und Inhalt der AZT Lackierkalkulatioswerte fur die Lackierung von

Kunststoffteilen* kann zuséatzlich zur Entscheidung herangezogen werden (siehe Kapitel 4.2).

Kunststoff-Anbauteile werden tiberwiegend im abgebauten Zustand lackiert.

Kunststoff-Karosserieteile konnen auch angebaut lackiert werden, zuséatzliche Abdeckarbeiten sind dann

zu berucksichtigen (siehe Abbildung 1 und Kapitel 4.3). Far die Lackierkalkulation nicht serienmaBiger

Kunststoffteile bzw. nicht serienmaBig lackierter Kunststoffteile sind die Lackierzeiten und Lackierkosten

der Sondertabelle (siehe Kapitel 4.5) zu entnehmen.
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Lackierung von Kunststoffteilen

Lackierstufen fur Kunststoffteile

Den Lackierstufen fur Kunststoffteile ist stets die Kennung ,K“ vorangestellt.

Allianz @)

Die Lackierung von Kunststoffteilen ist in der AZT-Lackierkalkulation in fanf Lackierstufen mit

entsprechenden Zeit- und Materialwerten unterteilt. Davon sind drei Lackierstufen fur Neuteile und zwei

Lackierstufen fir Reparaturteile vorgesehen. Die Einteilungen entsprechen dem Ausgangs- bzw.

Anlieferungszustand sowie der fur Kunststoffteile erforderlichen Lackierpraxis.

Lackierstufe

Anzuwenden bel
Anlieferungszustand

Durchzufuhrender

Arbeitsablauf (nach Reinigung
& Anschleifen des Bauteils)

Neutediackierung
KiR

KR

Neuteil ist grundien

Neuteil ist nicht grundient

- Decklack auftragen

- Haftvermattier (1-K) und
Decklack auftragen (nass in
nass)

K1N

Neuteil ist nicht grundient

Oberflache kann struktunert sein
Deckkraf des Decidackes recht mcht
aus oder ein definierter
Untergrundfarbton (Graustufe) ist vom
Lackhersteller vorgeschneben

- Haltvermattier (1-K) und Faller
oder Grunderfuller auftragen

- Decklack autragen (nass in
nass)

K1G

Oberflachenlacioerung
K2

Reparaturiacioerung
K3

Neuteil ist nicht grundiert und mcht
struktunen
Neuteil ist harter Werkstoff

Neutedl besteht aus PUR-
Weichschaum

Klemne Beschadigungen der Oberflache
Umiackserung in anderen Farbton

Kratzer und Abschirfungen - mcht
tiefer als 1 mm, in emner Flache bis zu
2 dn?® (bet klemen Teilen) auf max
15% der Flache (bai groferen Teiden
z B Stolifanger)

- Haftvermattler (1-K) und Faller
oder GrundierfUlier auftragen

- Trocknen & Schieden

- Deckdack auftragen

................................................

- aulwendige Reinigung

- Fillen der Poren

- hohe Elastifizierung

- Hattvermttier (1-K) und Faller
oder Grundserfuller auftragen

« Trocknen & Schieden

- Decklack auftragen

- Decklack auftragen

- Reparaturfiache ausschieden

- Haftvermttler (1-K) auftragen

- Spachteimasse auftragen &
schiedfen

- (Gerundier-)FOlier auftragen

- Trocknen & Schledfen

« Decklack auftragen
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Allianz @)

4.2 Arbeitsumfang und Inhalt der AZT- Lackierkalkulationswerte flr die Lackierung von

Kunststoffteilen

Arbeitsgang

Vorbereltung

Werkzeuge, Gerate & Hifsomittel

2ur Lackierung vorbereden, reimgen & aufrdumen

Matenahen vorbereten Rest aulraumen
PSA an- / ablegen

Bauted ab- & ausdecken

AblUftzeden

Flachenkontrolle, ggf Frusharbed

gegebenenfalis Zusatzhch bet Hauptarbed

Farbmuster und endguitige Farbtonfindung
Lack anmischen mdt Mischaniage

Lackstule
Nouteil

KiG
PUR
weich

KiIR | KIN

han

X X X X X
x X X x
X X X X
X X X X

»
-
-
»~

Obet

Rep

flache  Lack

K2

X X X x X

»~

K

Lackierung

Bautedbewegung und foerung
Bauted remigen, ggf. mehefach
Bauted aufwendig remsgen

Bauted tempen

Porenfuller aufragen

Haftvermatier auftragen
Lackmatenal elastfizieren (je nach
Lackhersteller)

Lackmatenal hoch-slastéieren

Schleifen Axlack
Schadstelie
Neuted - Grundernung
HNeuted
Spachtel
Fuller

Spachteln Schadstelle
keme Fehlerstelen

Schadstelle
Neuted

Strukturiack

ooer

1-Schicht Uni / Metallic
ooer

2-Schicht

Ui / Metalhc / Mults-Effela

Fullern

Deck
lackieten

X X X x

X X v X

1) = falis mcht grundent  2) = falls grundien

3= q bel GFK-Bauteden
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4.3 Abdeckarbeiten

Da Kunststoffteile in der Regel im abgebauten Zustand lackiert werden, sind in den jeweiligen

Kalkulationswerten Abdeckarbeiten nur begrenzt bertcksichtigt.

Fiar Kunststoffteile, die

- nur teilweise lackiert werden, z.B. manche StoBfanger,
- andersfarbige, eingelegte Leisten aufweisen,
- an- oder eingebaute Teile aufweisen, z.B. AuBenspiegel,
und far angebaute Kunststoff-Karosserieteile, z.B. Kotfligel, sind die folgenden Kalkulationswerte far

Abdeckarbeiten anzuwenden:

Siehe auch Abbildung 1 ,Vorbereitung zur Lackierung*

Abdeckarbeiten an Abdeckzeit/h Abde%‘;’;‘/ztefial/

1 Teil 0,2
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4.4 Lackiermaterial fir Kunststoffteile

Allianz ()

Lackiermaterial fir Kunststoffteile — VOC-konforme Systeme

- Schleifmittel
« Handschleifpapier
« Maschinenschleifpapier
« Exzenterscheiben
« Schleifpad
« Schleifvlies

- Spachtelmaterial
< Spachtel Kunststoffreparatur
« Spachtel Feinplastic

- Haftvermittler / Fuller
= 1-K-Plastik-Fuller
« Haftvermittler
e Fualler 2-K HS / VHS / UHS

- Decklacke
« 2-K-Decklack Uni / Metallic
« 2-K-Decklack schwarz matt
« Wasserbasis-Decklack Uni / Metallic /
Multi-Effekt (inkl. Mineral, Mica, Pearl,
Xirallic etc.)®
e 2-K-Klarlack HS / VHS

Zusatzmaterialien
« Porenfiller
« Elastic-Zusatzmittel
« Effekt-Zusatzmittel

Harter
e Harter fiir Primer
« Harter fir 2-K-Fuller & -Decklack

Verdunnung / Reinigungsmittel
e 2-K-Spritzverdinnung / Einstellzusatz /
VE-Wasser
« Reinigungsverdinnung
« Silikonentferner / Entfettungsmittel

Hilfsstoffe
« Abdeckpapier / -folie b=20 & 90 cm
e Abdeckband b=19 mm
« Kantenband b=6 mm
« Feinstaub-Filtermaske

Lackfinish
< Polierpaste (grob, mittel, fein)
« Schleifbliten

Alle in oben stehender Tabelle aufgefiihrten Materialien, die zur ordnungsgemaBen Durchfiihrung der

Arbeitsgdnge einer Lackierung bendtigt werden, sind abhéngig von der Lackierstufe in den angegebenen

Materialwerten berucksichtigt.

% Die Angaben zur Bertcksichtigung von Multi-Effekt-Pigmenten bei der Berechnung der AZT-Lackmaterialwerte

gelten derzeit nicht fir folgende Lander (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 Sondertabelle fur abgebaute Kunststoffteile

Fur die Lackierkalkulation von nicht serienméaBigen bzw. nicht serienméaBig lackierten Kunststoffteilen, die
nicht bereits im Grundmodell enthalten sind, wurde die Sondertabelle ,,Durchschnittswerte fur Lackierung
von abgebauten Kunststoffteilen* geschaffen. Wie schon in der Tabellenuberschrift benannt, wird davon

ausgegangen, dass diese Teile grundsatzlich abgebaut lackiert werden.

Die Oberflache und die Materialart des Teiles sowie die Art des Decklackes bestimmen im jeweiligen Fall

die entsprechende Lackierstufe.

Diese sonstigen Fahrzeugteile aus Kunststoff konnen sowohl den Lackierumfang einer Fahrzeuglackierung

erganzen als auch separat angewendet werden.

Die Kalkulationsdaten flr ,Vorbereitung zur Lackierung” sind entsprechend Abbildung 1 zu wahlen.
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Neuteillackierung

K1R Neuteil / ohneFullerauftrag K2 Oberflachenlackierung
K1N Neuteil / mitFillerauftrag/ohneSchleifen K3 Reparaturlackierung

K1G Neuteil / mit Fillerauftrag / mit Schleifen / PUR weich

1-Schicht Durchschnittswerte far ~ 2:Schicht
Uni / Metallic Lackierung von abgebauten Uni / Metallic / Multi-Effekt
Lackstufen Bauteilen aus Kunststoff Lackstufen
Neute awer | %0 | Dig Fliche des zu lackierenden Bauteils Neute puer. | fe-
hat erfahrungsgemaB nichts mit der

KIR | KIN Ki1G | K2 (&Il GroBe des jeweiligen Fahrzeugs zu tun! [SEQTIEEE Q1 IR S (¢ BN ¢ K3
Std. €/¢/$ [Std. €/¢/3|Std. €/¢/3|Std. €/e/s(Std. €/#/3|Pos. [TEILE-BEZEICHNUNG Std. €/£/8|Std. €/£/3|Std. €/¢/s|Std. €/g/5(Std. €/e/s
05 6 P9 ps  [i1 1 toBfanger vorn - Klein 06 p7 [0 Pps i
07 oo f3 6 12 p [StoBfangervorn - mittel 08  f0  [4 b7 3
09 [ f7 o8 13 3 ft;%:;‘;’:;:n‘:{: ~gross 11 13 [1g P9 5
0,4 0,5 0,7 0,4 1,0 5 [StoBfanger vorn Mitte - klein 0,4 0,5 0,7 0,4 1,0
05 6 P9 p5 i1 6 [pioBfangervorn Mitte - mittel 06 o7 o 05 fi
0,7 0,9 1,3 0,6 1,2 7 |StoBfanger vorn Mitte - gross 0,8 1,0 1,4 0,7 1,3
0,4 0,5 0,6 0,4 0,9 8 |StoBfanger vorn seitlich 0,4 0,5 0,6 0,4 1,0
0,5 0,6 0,9 0,5 1,1 9 |Abdeckung StoBfanger vorn 0,6 0,7 1,0 0,5 1,1
0,5 0,6 0,8 0,4 1,0 10 [Abdeckung StoBfanger vorn Mitte 0,5 0,6 0,8 0,5 1,0
0,3 0,4 0,5 0,3 0,9 11 |Abdeckung StoBfanger vorn seitlich 0,4 0,4 0,5 0,4 0,9
0,4 0,5 0,6 0,4 0,9 12 |Frontschurze - klein 0,4 0,5 0,6 0,4 1,0
0,5 0,6 0,8 0,5 1,0 13 |Frontschurze - mittel 0,6 0,7 0,9 0,5 1,1
0,7 0,8 1,2 0,6 1,1 14 |Frontschirze - gross 0,8 0,9 1,3 0,6 1,2
0,3 0,4 0,5 0,3 0,9 15 |Frontscharze Mitte - klein 0,4 0,4 0,5 0,4 0,9
0,5 0,6 0,8 0,4 1,0 16 |Frontscharze Mitte - mittel 0,5 0,6 0,8 0,5 1,0
0,6 0,7 1,0 0,5 1,1 17 |Frontschirze Mitte - gross 0,7 0,8 1,1 0,6 1,2
0,3 0,4 0,5 0,3 0,9 18 |Frontschurze seitlich 0,4 0,4 0,5 0,4 0,9
0,5 0,6 0,8 0,5 1,0 19 |Frontspoiler 0,6 0,7 0,9 0,5 1,1
0,5 0,6 3 0,8 0,4 1,0 20 [Frontspoiler Mitte 0,5 0,6 0,8 0,5 1,0
0,3 0,4 0,5 0,3 0,9 21 [Frontspoiler seitlich 0,4 0,4 0,5 0,4 0,9
0,3 0,4 0,5 0,3 22 |Scheinwerferabdeckung 0,3 0,4 0,5 0,3
0,3 0,4 0,4 0,3 23 |Scheinwerferring 0,3 0,4 0,4 0,3
0,3 0,4 0,5 0,3 24 |Scheinwerfergehduse 0,4 0,4 0,5 0,4
04 o5 P& P4 o 25 ot %) 04 5 P64 [10
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KR KIN KIG K2 K3 KR OKIN KIG | K2 K3
Std. €//3|Std. €/¢/5Std. €/¢/s |Std. €/¢/5|Std. €/#/s|Pos. [TEILE-BEZEICHNUNG Std. €/¢/8(Std. €/¢/3|Std. €/¢/s|Std. €/¢/3(Std. €/¢/s
0,3 0,4 0,5 0,3 26 [Blende vorn seitlich 0,3 0,4 0,5 0,3

0,5 0,6 0,8 0,4 1,0 27 |Frontverkleidung komplett - klein 0,5 0,6 0,8 0,5 1,0
07 g h3  jos 2 28 E?'}‘,E‘;f;h'g‘;'gg”“g komplett — mittel 08  ho  f4 7 3
0 h2  he s |14 29 Erg?’,:;;’f;a":;)i(dsu(’;g)k"mp'e“‘gmss 11 h4  Ro P9 s
11 B3 ko 9 5 30 E?'gg’;rc';'ﬁ;‘r’;“g komplett—dbergross |4 L5 by i 1,6
03 P4 P53 P9 31y vt ooy 04 P4 P54 P9
05 6 s P4 10 32 [[Tonwerkleldung oben —mittel 05 6 P8 o5 [10
06 07 o ps [ 33 |[rontverkleldung oben ~gross 07 P8 1 s fi2
0,3 0,4 0,5 0,3 0,9 34 |Frontverkleidung Mitte - klein 0,3 0,4 0,5 0,3 0,9
0,4 0,5 0,7 0,4 1,0 35 |Frontverkleidung Mitte - mittel 0,4 0,5 0,7 0,4 1,0
0,5 0,6 0,9 0,5 1,1 36 |Frontverkleidung Mitte - gross 0,6 0,7 1,0 0,5 1,1
0,3 0,4 0,5 0,3 0,9 37 |Frontverkleidung unten - klein 0,4 0,4 0,5 0,4 0,9
0,5 0,6 0,8 0,4 1,0 38 |Frontverkleidung unten - mittel 0,5 0,6 0,8 0,5 1,0
0,7 0,8 1,2 0,6 1,1 39 |Frontverkleidung unten - gross 0,8 0,9 1,3 0,6 1,2
0,3 0,4 0,5 0,3 40 [Kotfligelblende 0,3 0,4 0,5 0,3

034 |04 0,5 0,3 41 [Kotfliigelleiste 0,3 0,4 0,5 0,3

0,5 0,6 0,8 0,4 1,0 42 |Kotfluigel-Verbreiterung 0,5 0,6 0,8 0,5 1,0
0,4 0,5 0,7 0,4 43 \Windlauf vorn 0,5 0,6 0,8 0,4

0,4 0,5 0,7 0,4 44 |Laftungsblende vorn 0,4 0,5 0,7 0,4

0,5 0,6 0,9 0,5 1,1 45 [Tarblende 2-tiirig 0,6 0,7 1,0 0,5 1,1
0,3 0,4 0,5 0,3 46 [Tarleiste 2-tirig 0,4 0,4 0,5 0,4

0,3 0,4 0,5 0,3 47 |Aussenspiegel 0,3 0,4 0,5 0,3

0,5 0,6 0,8 0,5 1,0 48 |Tirblende 4-tirig vorn 0,6 0,7 0,9 0,5 1,1
0,3 0,4 0,5 0,3 49 [Tarleiste 4-tarig vorn 0,4 0,4 0,5 0,4

0,4 0,5 0,7 0,4 50 [B-Saulenblende 4-tiirig 0,4 0,5 0,7 0,4

0,5 0,6 0,8 0,5 1,0 51 [Tarblende 4-tirig hinten 0,6 0,7 0,9 0,5 1,1
0,3 0,4 0,5 0,3 52 [Tarleiste 4-tarig hinten 0,4 0,4 0,5 0,4

0,4 0,5 0,7 0,4 1,0 53 Schwellerblende 2-tirig 0,4 0,5 0,7 0,4 1,0
0,4 0,5 0,7 0,4 1,0 54 |Schwellerblende 4-turig komplett 0,5 0,6 0,8 0,4 1,0
0,4 0,5 0,6 0,4 0,9 55 |Schwellerblende 4-tirrig vorn 0,4 0,5 0,6 0,4 1,0
0,3 0,4 0,5 0,3 0,9 56 |Schwellerblende 4-tiirig hinten 0,4 0,4 0,5 0,4 0,9
0,3 0,4 0,5 0,3 57 [Dachleiste 0,4 0,4 0,5 0,4

0,5 0,6 0,8 0,4 1,0 58 |Uberrollbigel komplett 0,5 0,6 0,8 0,5 1,0
0,3 0,4 0,5 0,3 0,9 59 |Uberrollbigel seitlich 0,3 0,4 0,5 0,3 0,9
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Std. €/£/8[Std. €/£/|Std. €/¢/$ |Std. €/£/s|Std. €/#/s|Pos. [TEILE-BEZEICHNUNG Std. €/¢/s(Std. €/¢/3[Std. €/¢/3|Std. €/¢/$(Std. €/¢/$
0,4 0,5 0,7 0,4 60 |Seitenwandblende 2-tirig 0,4 0,5 0,7 0,4
0,3 0,4 0,5 0,3 61 |Seitenwandleiste 2-tlrig 0,4 0,4 0,5 0,4
0,5 0,6 0,8 0,4 1,0 62 |Seitenwand-Verbreiterung 2-tirig 0,5 0,6 0,8 0,5 1,0
0,3 0,4 0,5 0,3 63 (C-Saulenblende 2-tirig 0,3 0,4 0,5 0,3
0,4 0,5 0,6 0,4 64 |Seitenwandblende 4-tirig 0,4 0,5 0,6 0,4
0,3 0,4 0,5 0,3 65 |Seitenwandleiste 4-tlrig 0,4 0,4 0,5 0,4
0,5 0,6 0,8 0,4 1,0 66 |Seitenwand-Verbreiterung 4-tirig 0,5 0,6 0,8 0,5 1,0
0,3 0,4 0,5 0,3 67 (C-Saulenblende 4-tirig 0,3 0,4 0,5 0,3
0,6 0,7 1,0 0,5 1,1 68 |[Abdeckung fir Cabrio Dach 0,7 0,8 1,1 0,6 1,2
0,4 0,5 0,6 0,4 0,9 69 [Laftungsdeckel hinten 0,4 0,5 0,6 0,4 1,0
0,4 0,5 0,7 0,4 70 Blende an Deckel/Hecktir 0,5 0,6 0,8 0,4
0,3 0,4 0,5 0,3 71 (Griffleiste an Deckel/Hecktir 0,3 0,4 0,5 0,3
0,5 0,6 0,8 0,4 72 |Heckspoiler an Dach hinten 0,5 0,6 0,8 0,5
Heckspoiler an Deckel/Hecktir —Klein
0,4 0,5 0,7 0,4 1,0 73 2 B. Audi 100 Avant 91-94 0,4 0,5 0,7 0,4 1,0
Heckspoiler an Deckel/Hecktir — mittel
0,7 0,8 1,2 0,6 1,1 74 1 B. Mazda MX 3 0,8 0,9 1,3 0,6 1,2
0,9 1,1 1,7 0,8 1,3 75 |Heckspoiler an Deckel/Hecktir - gross 1,1 1,3 1,8 0,9 1,5
0,7 0,4 1,0 76 |Heckspoiler an Deckel/Hecktir, PUR - klein 0,7 0,4 1,0
1,5 0,6 1,1 77 |Heckspoiler an Deckel/Hecktar, PUR - mittel 1,5 0,6 1,2
2,2 0,8 1,3 78 |Heckspoiler an Deckel/Hecktur, PUR - gross 2,3 0,9 1,5
0,4 0,5 0,6 0,4 0,9 79 Heckspoiler Mitte an Deckel/Hecktir - klein (0,4 0,5 0,6 0,4 1,0
Heckspoiler Mitte an Deckel/Hecktur - mittel
0,5 0.6 0.9 0,5 KL 80 z.B. Toyota Carina E Liftback 92-98 0.6 0.7 1.0 0,5 KL
Heckspoiler Mitte an Deckel/Heckttr - gross
0,8 0,9 1,4 0,7 1,2 81 25 Toyota MR 2 (SW20) 0,9 1,1 1,5 0,8 2 1,3
06 04 0.9 82 Heckspm!er Mitte Deckel/Hecktir, 06 04 1.0
PUR - klein
Heckspoiler Mitte Deckel/Hecktur,
1,1 0,5 1,1 83 PUR - mittel 1,1 0,5 1,1
Heckspoiler Mitte Deckel/Hecktur,
1,9 0,7 1,2 84 PUR - gross 1,9 0,8 1,3
0,4 0,5 0,7 0,4 1,0 85 [Heckspoiler seitlich 0,4 0,5 0,7 0,4 1,0
0,7 0,4 1,0 86 [Heckspoiler seitlich, PUR 0,7 0,4 1,0
0,4 0,5 0,7 0,4 1,0 87 |Heckverkleidung komplett - klein 0,5 0,6 0,8 0,4 1,0
Heckverkleidung komplett - mittel
0,7 0,8 1,2 0,6 1,1 88 25, Fiat Coupé 94-2001 0,8 0,9 1,3 0,6 1,2
Heckverkleidung komplett - gross
0,9 1,1 1,7 0,8 1,3 89 25, Rover 200 (RF) 96-2000 1,1 1,3 1,8 0,9 1,5
Heckverkleidung komplett - ibergross
1,1 1,4 2,2 0,9 1,5 90 1 B. Mazda MX 3 1,4 1,6 2,4 1,1 1,7
Heckverkleidung oben - klein
04 0.5 0.6 04 0.9 a 2.B. Toyota Celica (#T20#) 94-00 04 0.5 0.6 04 1.0
0,5 0,6 0,8 0,5 1,0 92 |Heckverkleidung oben - mittel 0,6 0,7 0,9 0,5 1,1
0,7 0,8 1,2 0,6 1,1 93 |Heckverkleidung oben - gross 0,8 0,9 1,3 0,6 1,2
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Std. €/€/8Std. €/e/3(Std. €/¢/8|Std. €/€/3(Std. €/¢/3|Pos. TEILE-BEZEICHNUNG Std. €/£/8|Std. €/£/8(Std. €/£/|Std. €/€/8|Std. €/£/8

(73

0,3 0,4 0,5 0,3 0,9 94 |Heckverkleidung Mitte - klein 0,4 0,4 0,5 0,4 0,9
0,5 0,6 0,8 0,4 1,0 95 [Heckverkleidung Mitte - mittel 0,5 0,6 0,8 0,5 1,0
0,6 0,7 1,0 0,5 1,1 96 |Heckverkleidung Mitte - gross 0,7 0,8 1,1 0,6 1,2
0,4 0,5 0,7 0,4 1,0 97 |Heckverkleidung unten - klein 0,4 0,5 0,7 0,4 1,0
0,5 0,6 0,9 0,5 1,1 98 |Heckverkleidung unten - mittel 0,6 0,7 1,0 0,5 1,1
0,8 0,9 1,4 0,7 1,2 99 |Heckverkleidung unten - gross 0,9 1,1 1,5 0,8 1,3
0,3 0,4 0,5 0,3 100 [Blende hinten seitlich 0,4 0,4 0,5 0,4

0,4 0,5 0,7 0,4 1,0 101 [Heckscharze - klein 0,4 0,5 0,7 0,4 1,0
0,5 0,6 0,9 0,5 1,1 102 [Heckschurze - mittel 0,6 0,7 1,0 0,5 1,1
0,8 0,9 1,4 0,7 1,2 103 [Heckschdrze - gross 0,9 1,1 1,5 0,8 1,3
0,3 0,4 0,5 0,3 0,9 104 [Heckscharze Mitte - klein 0,4 0,4 0,5 0,4 0,9
0,5 0,6 0,8 0,4 1,0 105 [Heckscharze Mitte - mittel 0,5 0,6 0,8 0,5 1,0
0,7 0,8 1,2 0,6 1,1 106 [Heckschirze Mitte - gross 0,8 0,9 1,3 0,6 1,2
0,4 0,5 0,6 0,4 0,9 107 [Heckscharze seitlich 0,4 0,5 0,6 0,4 1,0
1,0 1,2 1,8 0,8 1,4 108 [Kofferaumboden hinten 1,1 1,4 2,0 0,9 1,5
05 06 09 o5 fid 109 [StoBfanger hinten —klein 06 07 ho 5 [

z.B. Citroén Saxo (99)

110 StoBfanger hinten — mittel

0,8 0,9 1,4 0.7 1.2 2.B. VW Corrado

0,9 1,1 1,5 0,8 1,3

StoBfanger hinten —gross 11 1 4 ) 0.9 15

1.0 1.2 1.8 0.8 14 1 z.B. Skoda Octavia (1U) Combi

—y

StoBfanger hinten — Gbergross

1.1 14 2.2 0.9 1.5 12 z.B. Mercedes 280-600 SE W140

14 16 P4 1 17

0,4 0,5 0,7 0,4 1,0 113 [StoBfanger hinten Mitte - klein 0,5 0,6 0,8 0,4 1,0
0,6 0,8 1,1 0,6 1,1 114 [StoBfanger hinten Mitte - mittel 0,7 0,8 1,2 0,6 1,2
0,8 1,0 1,5 0,7 1,3 115 [StoBfanger hinten Mitte - gross 1,0 1,2 1,7 0,8 1,4
0,4 0,5 0,7 0,4 1,0 116 [StoBfanger hinten seitlich 0,4 0,5 0,7 0,4 1,0
0,7 0,8 1,2 0,6 1,1 117 |Abdeckung StoBfanger hinten 0,8 0,9 1,3 0,6 1,2
0,5 0,6 0,9 0,5 1,1 118 |Abdeckung StoBfanger hinten Mitte 0,6 0,7 1,0 0,5 1,1
0,4 0,5 0,6 0,4 0,9 119 |Abdeckung StoBfanger hinten seitlich 0,4 0,5 0,6 0,4 1,0
03 P4 P4 3 120 [Kleintel 03 P4 P4 3

2.B. Tankklappe, Turgriff, usw.

PDC- Sensor, Abdeckkappe
(Abschleppose,Scheinwerfer- 0,1 0,1 0,1 0,1
reinigungsanlage)

0,1 0,1 0,1 0,1 12

—
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5 Positionsbezeichnungen

Allianz @)

Nachfolgend sind samtliche, derzeit im AZT-Lacksystem vergebenen Positions- / Bauteilbezeichnungen

fahrzeugubergreifend aufgefihrt. Somit ist diese Tabelle gultig far Pkw, Gelandewagen, Lieferwagen und

Transporter.

1082
1083
1064
1056
1060
1070
it}
3083
084
1085
086
090
1100
1105
110
1120
1135
1u»
1180
1148
1190
1160
1M
1
1180
1185
1%
1155
1200
120
1204
120§

Stolfarger vorn
olfarger vorn Chertell
$tofifarger vorn Mitte
Seodfinger vorn Unterted
Stolifanger vorr 1eithich
Stolfanger vorn Tedlstuch/Ecke
Verstariurg Stolifinger vorn
Stolllewuste Seolifanges vorn
Stollieste S2offanger vorn Mitte
S2ollleizte Stolkfinger vorn sedtiuch
ADGecung ADSChleppnaien vorn
Abcecvung Stoftfarger vorrn
Addecuung Stolifanger vorn Mate
ADJecuLng STOATINGE! vOrn LaITIICA
Dertaista Srolifanger vorn
Derleite Stolifanger vorr Mitte
Diarteiste Stolfinger vorn Mitte unten
Diariqiste Stolifhnges vorm seithich
Kerraeicherdlernde vorn
frontschurde
Frontschurae Mitte
Frortachirse sentlich
frontspoiler
frontipoiler Mitte
fromtapoder seithch
Oeciel/Garer bel Jusatdecchte
8lende Morn fpritadute SWA
Scremwertarning
Schenwerfergensuse
Scharwarteraddeciung
frontdiende
Frortveriieidurg worplett
Fromtverusidung ober
Fromtverkieidung Mitte
Frontverkleidung urtes
Fromegridl
Jierlesste Fronegnil
Dartente Fromtgril unten
Froeegnill Mitte

1410
1418
1820
1425
1440
14%0
1455
1460

1430
14%0
1455
1800
1510
1518
1520
1528
1550
1600
1615
1620
162%
1630
1630
1650

Fronegnill ueten

Frontgr il sedtlich
Blende vorn seithch
Freettioc® womplett

frontblech chen

frontblech Mitte

Fromebiech unten

Frontdiech mnen womplent
Fremtblech imnenr oben tomglett
frontblech inner cben
FrentDlech innen seaich
Frortbiech innen unten
Kotfigel vorn
COtNLgel vorn mut innanted
Koefiugel vorm kompiett
Cothugel vorn Coertasl
Kotfiygel vorr Mitte
Kotfiugel vorm Untertedt
Seterteil vorn
Eceteil vorm somplett
Ectzen vorn Coerted

Ecvtedl vorm Mate
Echted vorn Unterted!
Kotfiuge! an Chassis

CotfiLgel unter Kabirg vorm
Kotfugel unter Kabine Punten
totfiugeiverbreiterung vorr
otfiLgeDlende vorn
Kotfiogelieiste vorn
Eckteiitiende vorn
chsaibaiste vorn
Cotchutziagpan vorn
Frontiiappe
Frortilappe cben
Frorzhispoe urten
Frorthiappe limey
Fromtslappe rechty
Dechel vorn
Decinl Frentilnppe Vordactad
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LmPLtie = Dednel vore 180 Tor burter somglerr
1445 LWARL e e Sraennisgpe 1368 Yo tirrer CRerten
1730 Wirdiof vore a1ur Yor Sertor VAtse
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1768 Nerde Miraad soem 210 Sectents snmplett vergiait
1 Blorde Windiat vorn beitich 388 lecertus sompler: urves glast
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100 Alace vo~plent 320C Setertur Vitte
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pae o) Tervertronerorg vans bR LY p e e L L LR 2 T
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060 A leripegel s Sertemwmerd vorn Oterted urvarglost
2062 Farce s tarnsiage 2388 Seteraand vorn Winte
068 Alerzzrage™ e 2388 lerarmnsd vore rtectadd
270 Torgp® yorn e B L T N
xs TurgrMiende vorn s Seerweradiende vorr
pi ) Furversiasdung vorn Je0C Senermendionte vorn
2300 2lele 2430 Leneraens Mitre bomplett verpiast
2308 L e 2438 e terward Wate eompieTt Lrverglen
330 Tlalertierde 430 Lecermers Moe Coerted vergiast
1518 biserieite “un letermand Wate Clated wrvergioit
ar Tursbuie Pirtar vorderter somglen NS leter=ong Mitre Wittemen
e Turadraie Porter verdertur Obertend 4% Serterwand Mste Untarten
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1345 Tursdute Porcar Yordertur Unterted 1462 letarmarndtiente laterwang Vitte)
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2465 letermerdeste TanermprsVutre s Frareinierse rrten
s e bRl T L e
Ja Mo meter vzem e AR ML RIDIOCS Prten paitinh
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M8 et mamdeden senthct 8% Dechiarate Pirter
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1660 abirerdicvmand womplent no Coirepcater

66 3T en 2 CEm 3P AT T va T BT by 38 Dachipeies Coertee
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73 ovted Parter samglett vergtat ba S L T T
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6 Partielackierung

Im AZT-Lackkalkulationssystem sind far die unterschiedlichen Fahrzeugtypen verschiedene
Partiepositionen definiert. Eine Partieposition fasst dabei alle serienmaBig lackierten Metallteile des
jeweiligen Fahrzeugmodells in der entsprechenden Kombination zusammen, wodurch in der Kalkulation
sowohl fehlende Bauteile als auch eine mogliche Doppelerfassung vermieden werden kann.

Zu beachten ist, dass Kunststoffteile nicht Inhalt der Partielackierungspositionen sind.

6.1 Partielackierung bei Pkw

Folgende Partielackierungen sind fir Pkw definiert:

Vorderwagen: - alle auBeren Frontbleche
- beide Kotflugel vorn komplett
- Deckel vorn
sowie modellabhéngig:
- Windlauf vorn
- Laftungsblech vorn
- Seitenteil vorn
- usw.

Wagenseite: - Kotflugel vorn komplett
- Tarvorn komplett
- Schweller
- Seitenwand hinten komplett
sowie modellabhéngig:
- Seitenteil vorn und hinten
- Tar hinten komplett
- Kotflugel hinten

Wagenheck: - alle Heckbleche
- beide Seitenwande hinten komplett
- Deckel hinten / Hecktur
sowie modellabhéngig:
- Windlauf hinten
- beide Kotflugel hinten

- usw.
Ganzlackierung - Vorderwagen
ohne Dach: - Wagenheck

- alle Taren komplett
- beide Schweller

Ganzlackierung: - Ganzlackierung ohne Dach
- Dach
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Der Sondertabelle ,Durchschnittswerte far Lackierung von abgebauten Metallteilen* (siehe
Kapitel 3.4)kdnnen im jeweiligen Fall Kalkulationswerte fur die nicht serienméBigen bzw. serienmaBig
nicht lackierten Teile entnommen werden. In Kapitel 2.7 ist prinzipiell beschrieben, welche Arbeitszeiten

und Materialkosten zusatzlich zu bertcksichtigen sind.

Zu beachten ist, dass Kunststoffteile nicht Inhalt der Partielackierungspositionen sind.

6.2 Partielackierung bei Gelandewagen

Die nachfolgend definierten Partiepositionen umfassen jeweils alle serienméBig lackierten Metallteile eines

Gelandewagens:

Vorderwagen: - alle auBeren Frontbleche
- beide Kotflugel vorn komplett
- Deckel vorn
sowie modellabhéngig:
- Windlauf vorn
- Laftungsblech vorn
- Seitenteil vorn
- usw.

Wagenseite: - Kotflugel vorn komplett
- Tarvorn komplett
- Schweller
- Seitenwand hinten komplett
sowie modellabhéngig:
- Tar hinten komplett
- Kotflugel hinten
- Uberrollibagel seitlich

Wagenheck: - alle Heckbleche
- beide Seitenwande hinten komplett
- Hecktar(en) / Heckklappe
sowie modellabhéngig:
- Windlauf hinten
- beide Kotflugel hinten

- usw.
Ganzlackierung - Vorderwagen
ohne Dach: - Wagenheck

- alle Taren komplett
- beide Schweller

Ganzlackierung: - Ganzlackierung ohne Dach
- Dach
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Der Sondertabelle ,Durchschnittswerte far Lackierung von abgebauten Metallteilen* (siehe
Kapitel 3.4)kdnnen im jeweiligen Fall Kalkulationswerte fur die nicht serienméBigen bzw. serienmaBig
nicht lackierten Teile entnommen werden. In Kapitel 2.7 ist prinzipiell beschrieben, welche Arbeitszeiten

und Materialkosten zusatzlich zu bertcksichtigen sind.

Zu beachten ist, dass Kunststoffteile nicht Inhalt der Partielackierungspositionen sind.

6.3 Partielackierung bei Lieferwagen und Transporter

Far Lieferwagen und Transporter sind die folgenden Partiepositionen definiert, die jeweils alle
serienmabBig lackierten Metallteile umfassen:

Front: - Vorderteil von Tar zu Tar inkl. Kotfliigel/Eckteile vorn (ohne StoBfanger vorn)

Seite: - Von Front bis Heck (ohne Kotflugel/Eckteile vorn und hinten, ohne
Ladebordwand)

Heck: - Heckteil von Seitenteil zu Seitenteil inkl. Eckteil hinten (ohne StoBfanger hinten,

ohne Ladebordwand)

Die Kombination von Partiepositionen ist moglich, die Doppelbewertung einzelner Teile durch die

Partieumfange ausgeschlossen.

Die Berechnung von Einzelteilen oder Partien erfordert insbesondere bei Lieferwagen und Transporten

neben Fahrzeugtyp und Fahrzeugart auch die Beachtung der jeweiligen Bauart-Variante, wie zum Beispiel:

Teile bzw. Partien: mit / ohne Verglasung
Seite: mit Seitentir oder Seitenteil vorn bzw. hinten
Heck: Hecktur / Heckklappe einteilig oder Hecktur zweiteilig

Aufbaulange / Radstand: normal kurz, mittel, lang (in mm)
Dachhdhe / Aufbauhohe: normal, hoch (in mm)
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Der Sondertabelle ,Durchschnittswerte far Lackierung von abgebauten Metallteilen* (siehe
Kapitel 3.4)kdnnen im jeweiligen Fall Kalkulationswerte fur die nicht serienméBigen bzw. serienmaBig
nicht lackierten Teile entnommen werden. In Kapitel 2.7 ist prinzipiell beschrieben, welche Arbeitszeiten
und Materialkosten zusatzlich zu bertcksichtigen sind.

Zu beachten ist, dass Kunststoffteile nicht Inhalt der Partielackierungspositionen sind!
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