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1. Razlaga vsebine programa za lakiranje v orodju Audatex 

Izhodišče za podatke o lakiranju navedene v programu, je za lakiranje primerno pripravljena 
površina, kar 

pomeni: 

1. Mesta in deli, ki jih je obdelal klepar (npr. po poravnavi pločevine, po zavaritvi, po 
zacinjenju) morajo biti primerno pripravljena, da lahko avtoličar izvede tudi ustrezno 
pripravo do stopnje P80. 

2. Avtoličar nadalje obnovi površino v največ dveh stopnjah, kot npr.: 

- fino kitanje s 
poliestrskim kitom 
ali 

- fino kitanje s poliestrskim kitom, nato nanos poliestrskega kita z 
brizganjem (polnilo) ali 

- samo nanos poliestrskega kita z brizganjem (polnilo) 

Navedeni podatki upoštevajo vse praviloma nastopajoče postopke lakiranja katerih rezultat 
je brezhibno lakirana površina. 

 

 

 

2. Lakiranje kovinskih in plastičnih delov 

 

Pri lakiranju kovinskih delov in pri lakiranju delov iz plastike veljajo različne stopnje lakiranja, 

različni delovni postopki in se uporabljajo različni dodatni lakirni materiali. Postopki so zato 

razdeljeni na: 

- lakiranje kovinskih delov 

+ 

- lakiranje delov iz plastike 

Opisali bomo običajno veljavne postopke za lakiranje, ki veljajo tako za lakiranje celotne 
karoserije kot za 

lakiranje posameznih vgradnih delov. Razlage obsegajo pripravo za lakiranje, vrste in
 stopnje lakiranj, 

materiale za lakiranje, razdelitev površin za lakiranje, lakiranje po sklopih, dodatna dela… 

V nadaljevanju so zbrani najvažnejši podatki za lakiranje delov iz plastike. Navajamo tudi 
posebno tabelo s povprečnimi  vrednostmi  za  lakiranje  demontiranih  delov  iz  plastike,  poleg  
tega  pa  tudi  razlago  priprave  za 

lakiranje delov iz plastike. 
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V tabelah so za posamezne tipe osebnih vozil pozicije lakiranja razporejene po sledečem vrstnem 
redu: 

  sprednji del, srednji in zadnji 

del– kovinski deli  lakiranje 

kovinskih delov po sklopih 

  serijsko lakirani deli iz plastike 

 

Pri kalkulaciji lakiranja posameznih zaključenih sklopov vozila (npr. prednji del 

vozila), niso upoštevani deli iz plastike (npr. odbijač). 

 

 

3. Priprava za lakiranje 

 

V tabeli navedeni podatki o času  lakiranja  in  stroških  materiala  pri  lakiranju  so  odvisni od 
poteka lakirnega postopka in jih zajemamo enkrat za vsako posamezno naročilo. Odločilno za 
določitev vsakokratne pravilne porabe časa in stroškov materiala je: 

 

1. Katera vrsta lakiranja se uporablja 
- 2 slojna uni 
- 2 slojna kovinska 
- 2 slojna biserni učinek 
- 3 slojna biserni učinek 
- 4 slojna biserni učinek 

           

2. Katera vrsta materiala se uporablja 
 

- Kovinski deli 
- Deli iz plastike 

 

3. Katere stopnje lakiranja poznamo 
 

- stopnja lakiranja za kovinske dele: LE, L, LI in LI1 
- stopnje lakiranja za plastične dele: LE, L, LI, K1R, K1N, K1G, K1G 

 

4. Način lakiranja 
- (brez izbrane pozicije) na vozilu brez predlakiranja 
- Y7   na vozilu s predlakiranjem 
- Y8  samo demontirane montažne dele 

 

 

5. Katere dodatne pozicije znotraj AZT priprave še spadajo zraven 
- Doplačilo za mešanje barv 
- Barvni vzorec in določitev barve 
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4. Priprava za lakiranje 

 

Določitev barvnega vzorca in določitev končnega barvnega tona se izvede, če je potrebno 
izdelati barvni vzorec, ga dodatno obarvati in uskladiti barvo, kar je pogojeno z izvedbo lakirnega 
postopka. 

Dvobarvno lakiranje se izvede, če je potrebno določeno področje lakirati z dodatnim barvnim 
tonom. Barvno ločena področja v izvedbi črna mat  na  zunanjih  in  notranjih  površinah  
karoserijskih  delov  ne  predstavljajo dvobarvnega lakiranja. 

Dodatna dela:  

1. Ugotovitev barvne kode 
 
to možnost vklopiš samo v izjemnih primerih, ko je treba porabiti dodaten čas 
za ugotovitev pravilne barvne kode vozila. 
 
Uporabi se na primer, kadar: 

• barvna nalepka ali oznaka na vozilu manjka ali je neberljiva,  
• je bilo vozilo že prebarvano in originalna barva ni več uporabna,  
• je treba barvo določiti preko VIN-a,  
• je potreben spektrofotometer ali primerjava z barvnimi kartami,  
• ni na voljo formule za mešanje barve.  

Ne uporablja se, če: 

• je barvna koda normalno dostopna na vozilu ali v podatkih proizvajalca in zanjo ni 
potrebnega dodatnega dela. 
 

2. Razmastitev in čiščenje 
 
To možnost uporabiš, kadar je pred lakiranjem potrebno posebno 
razmastiti oziroma očistiti površino, ker običajna priprava ni dovolj. 
 
Primeri: 

• vozilo je močno umazano z oljem, mastjo ali silikonom,  
• na površini so ostanki voska ali zaščitnih sredstev,  
• po popravilu je potrebno dodatno kemično čiščenje,  
• zaradi kontaminacije obstaja nevarnost napak pri lakiranju (npr. "ribje oči") 
• pri novih delih, ki imajo transportni vosek, konzervans ali mast in zahtevajo dodatno čiščenje  

 
Ne uporablja se, kadar gre za običajno pripravo na lakiranje, saj je ta že 
vključena v osnovni AZT normativ. 
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3. Vrste lakiranj 

 

Potrebni delovni časi in stroški materiala so podani za dve vrsti lakiranj. 

metalna« enoslojno lakiranje 

se nanaša na dvokomponentne prekrivne materiale namenjene enoslojnemu lakiranju. 

metalna« dvoslojno lakiranje (tri in štiri slojno) 

se nanaša na lakiranje v dveh slojih in sicer najprej lakiranje z »Uni« ali »metalnim« osnovnim 
lakom, nato prelakiranje z nanosom dvokomponentnega prozornega laka. 

Kalkulacija s pomočjo teh tabel je možna tudi za postopke lakiranja s t.i. laki za doseganje 
posebnih efektov. Enako velja tudi za trislojno oz. štirislojno lakiranje. 

 

     V praksi se trenutno uporabljata dva različni vrsti osnovnih lakov: 

-konvencionalni osnovni lak 

-osnovni lak na vodni osnovi 

Kalkulacija stroškov je možna tudi za postopke lakiranja s t.i. laki za doseganje posebnih 
efektov. Enako velja za trislojno oz. štirislojno lakiranje. 
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  Dvoslojno lakiranje: 
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Trislojno lakiranje: 
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Štirislojno lakiranje: 
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Stopnje lakiranja: 

 

 

 

- LE- Lakiranje novega dela–vsi nanosi laka       

- L   - Lakranje na prehod 

- LI  - Reparaturno lakiranje s kitanjem z lopatico do 50% površine nekega dela 

- LI1- Reparaturno lakiranje s kitanjem z lopatico nad 50% površinskega dela 

 

 

- LE1 - Del je dobavljen s temeljnim premazom, nato pa nanesemo samo končni 

premaz. 

Del je dobavljen brez temeljnega premaza, nato pa nanesemo vezivno sredstvo in 

končni premaz. 

- LE2 - Del je dobavljen brez temeljnega premaza in polnila, zato pred polnilom 

nanesemo vezivno sredstvo in polnilo ali temeljni premaz ter na koncu še zaključni 

premaz. 

- LE3 - Del je dobavljen brez temeljnega premaza in polnila, čista plastika, nato pa 

pred nanosom polnila nanesemo vezivno sredstvo in polnilo ali temeljni premaz ter 

del posušimo in zbrusimo, preden nanesemo končni premaz. 

- LE4 - Del mehke poliuretanske pene, nato pa temeljito očistimo, zapolnimo vse 

neravnine, vdolbine in luknje, nanesemo vezivno sredstvo in polnilo ali temeljni 

premaz pred nanosom polnila ter del posušimo in zbrusimo, preden nanesemo 

površinski premaz. 
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4. Materiali za lakiranje kovinski  delov 

 
V podanih kalkulacijskih vrednostih so upoštevani vsi materiali, ki so potrebni za kvalitetno 

izvedbo popravila. Ti materiali so 

 

- prekrivni material 
- sredstva za čiščenje in pomožni material 
- brusni material 
- materiali za grundiranje 
- material za kitanje z lopatico 
- sredstvo za zaščito pred udarci drobnih kamnitih delcev 
- 2K polnilo 
- prekrivni in prozorni lak 
- trdilec in razredčilo 
- zaščitna maska 
- ostanki materialov v posodah 

AZT stroški materiala  so obračunani na podlagi dejanske porabe zgoraj navedenih 

materialov na enoto površine posameznega avtomobilskega dela in sicer na podlagi 

cenikov uradnih uvozniko oz. distributerjev ličarskega materiala  v Sloveniji in so 

odvisni od vrste lakiranja, stopnje lakiranja, vrste materiala za lakiranje in površine za 

lakiranje kot tudi stroškov na materialno enoto. 

 

S tem je zagotovljena natančna kalkulacija stroškov za lakiranje. 
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5. Materiali za lakiranje delov iz plastike 

 
- čistilni in pomožni material 

- brusni material 

- materiali za kitanje z lopatico 

- sredstvo za izboljšanje oprijemljivosti 

- polnilo za pore 

- polnilo 

- strukturni lak 

- prekrivni in prozorni lak 

- trdilci in razredčila 

- sredstvo za povečanje elastičnosti 

- zaščitna maska 

- ostanki materialov v posodah 

 

 

 

 

 

 

6. Formula za popravilo plastike 

 
AZT ponuja možnost uporabe formule za plastiko. Z izbiro plastičnega dela kliknite na 

Popravi in nato na Formula. 
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Odobritev popravila: 

Skoraj vsi proizvajalci dovoljujejo popravila na zunanjih delih iz plastike. Načini in 

postopki popravil so navedeni v tehnični dokumentaciji proizvajala. 

 

 

 

Materiali za popravilo: 

Materiali za popravilo delov iz plastike ( 2K materiali ) so na razpolago kot seti za 
popravilo         ( komplet ) oz. kot dopolnilni seti. Pri izvedbi poskusnih popravil s temi 
materiali so bili v AZT doseženi brezhibni rezultati 

 

 

Obstajajo tri možnosti: Enostavno, Srednje in Težko. 

 

Lahko – določimo čas za barvanje in lakiranje 

Srednje – določimo 6JR za karoserijo + čas za barvanje in lakiranje 

Težko – določimo 11JR za karoserijo + čas za barvanje in lakiranje 

 

Priporočila za uporabo: 

Lahko – lahke praske, ne globlje od 1 mm 

Srednje – praske, globlje od 1 mm, manjše deformacije površine, 

lahke razpoke, z odobritvijo proizvajalca 

Težko – razpoke in večje poškodbe plastike, z odobritvijo proizvajalca 

 

Formulo aktivirate s klikom na  stopnjo poškodbe in izbiro možnosti 

»Nadaljuj« na dnu. 

 

 

 

 

 

 

Pri  majhnih  in  srednjih  poškodbah  gre  običajno  za  površinsko  poškodbo,  zato  demontaža  
delov  za  ocenoškode praviloma ni potrebna. Pri težjih poškodbah pa praviloma ni 
poškodovana samo površina dela, ampak tudi zadaj ležeči deformacijski elementi (kot so 
npr.: plastično satovje, stiropor, aluminijasti nosilci). 

V  teh primerih je potrebno del demontirati in s  tem omogočiti cenitev. Popravilo močno 

deformiranih deformacijskih elementov se odsvetuje oz. se ukrepa v skladu s proizvajalčevimi 

navodili za popravilo 
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AZT točkovno lakiranje 

 

Poškodovano območje je veliko do 3,5 cm. Na strani in robu odbijača so praske. Obe 

vrsti poškodb zahtevata le minimalno delo. - Na vsakem delu ni več kot eno 

poškodovano mesto. - Dvoslojna barva - Popravila se izvedejo na vozilu (vendar ne na 

odstranjenih delih). Vsa potrebna montažna dela bodo prav tako dodatno zaračunana. 

- Sijajna barva (vendar ne, če je barva namenjena zmanjšanju sijaja) 

 

Kdaj se ne uporablja: - Dvobarvna barva - Vozila s prašnim barvanjem z dvema 

slojema (na tej osnovni barvi se lahko pri prvem poliranju pojavijo odrezani robovi) 

 

- Na vodoravno nameščenih delih, pokrovu motorja, pokrovu 

prtljažnika, strehi NE uporabljamo točkovne barve. 

 
 

- Za navpične površine, kot so območja od stekla do sredine vrat, 

uporabljamo točkovno barvanje le, če je poškodba blizu roba in je barva 

primerna za točkovno barvanje. 
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- Za druge površine je mogoče brez težav uporabiti točkovno barvanje, če 

vrsta barve to dopušča. 

 
 

 

Aktiviramo ga s preprostim klikom na metodo. 

 

 

 

 


