Verarbeitungsanleitung fiir Karosseriezinn

Die Verarbeitung von Karosseriezinn ist die klassische Me-
thode Dellen im Blech wieder in eine ebene Oberflache zu
verwandeln .

Heutzutage verwendet man fiir solche Arbeiten Kunst-
stoffspachtel in verschiedensten Ausfiihrungen. Der Grund
hierfiir ist die einfache und schnelle Verarbeitung auf
nahezu jedem Untergrund. Nur nebenhei sei erwdhnt, dass
dieser Spachtel anfangs auch auf Rost hélt, was leider dazu
verfiihrt eine Rostlaube kurzfristig in einen schonen Zustand
zu versetzen. Neben diesen Eigenschaften hat Kunststoff-
spachtel leider auch den Nachteil, speziell beim Auftragen
von dickeren Schichten, und an Stellen die Verwindungen
oder Vibrationen ausgesetzt sind, mit der Zeit wieder abzu-
platzen.

Karosseriezinn, auch Stangenzinn oder Lotzinn genannt,
kann nur auf efnwandfrei sauberem und rostfreiem Blech
haften. Dann aber verbindet es sich chemisch mit dem Me-
tall und gibt diesem zusatzlichen Halt. Hier liegen eindeutig
die Vorteile vom Verzinnen:

e durch Rost pords und diinn gewordenes Blech wird ge-
starkt und geglattet

¢ Schweifndhte, speziell bei ,,stumpf*“ eingeschweifiten
Blechen, bekommen zusatzlichen Halt, werden vor Rost
geschiitzt und in Form gebracht

e Passungen von Tiren- und Haubenkanten kénnen durch
Zinnauftrag ,modelliert” werden

¢ Beulen und Wellen kdnnen ausgeglichen werden (dennoch
sollte das Blech vor dem Zinnauftrag so weit wie moglich-
mit einem Karosseriehammer ausgebeult werden). Zum
Verzinnen sind nur relativ wenige Arbeitsschritte notwen-
dig, allerdings bedarf es etwas Ubung im Zusammenspiel
von Lotlampe und Zinnstange um das Karosseriezinn auf
das Blech zu bekommen und in Form zu bringen.

1. Vorbereitung

Das zu verzinnende Blech muss blank und méglichst fettfrei
sein. Rost und alter Lack werden mit der Sandstrahlpisto-
le, einem Drahtbiirstenvorsatz fiir Bohrmaschine / Win-
kelschleifer, Schleifpapier, CSD-Scheibe oder Entroster
entfernt. Glinstig ist es, 2-3 cm {iber die zu bearbeitenden
Stellen hinaus zu reinigen, um ausreichen ,,Spielraum“ zu
bekommen. Bleche die z.B. mit Unterbodenschutz behan-
delt waren, mussen eventuell noch mit Silikonentferner o.4.
abgerieben werden.
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2. Verzinnungspaste

Um dem Karosseriezinn einen guten Haftgrund zu geben,
wird der Blechbereich mit Verzinnungspaste deckend
eingestrichen (vorher gut umriihren; das Zinnpulver setzt
sich am Boden ab!) Die Paste wird dann mit einer Létlampe
erwdrmt. Nach kurzer Zeit beginnt das Zinnpulver zu schmel-
zen und verbindet sich mit dem Blech. Dieser Zeitpunkt ist
sehr gut erkennbar: Die vorher graue Verzinnungspaste wird
silbrig glanzend. Einer gleichméBigen Verteilung des Zinns
kann etwas nachgeholfen werden, indem man mit einem
nassen Lappen iiber das noch heile Zinn wischt. st der
ganze Bereich silbern, kann die Lotlampe wieder abgedreht
werden. Das Flussmittel wirkt leicht reinigend und hat kleine
Schmutzreste hoch gedriickt, die vor dem eigentlichen
Verzinnen, zusammen mit Flussmittelresten, noch entfernt
werden missen. Dazu wird das Blech griindlich (1) 2-3 mal
mit einem nassen Lappen abgewaschen und moglichst noch
trocken gerieben.

Es kann sein, dass man jetzt einige schwarze Flecken ent-
deckt. An diesen Stellen ist das Zinnpulver keine Verbindung
mit dem Metall eingegangen und das Blech ist durch die
Warmeeinwirkung oxidiert. Dies kann auch passieren wenn
man das Blech zu schnell erwdrmt: das Flussmittel verbrennt
bevor das Zinn verlaufen kann. Hier muss jetzt, wie zuvor,
neu Verzinnungspaste aufgetragen und erhitzt werden.

3. Karosseriezinn

Nun zum eigentlichen Verzinnen: im Temperaturbereich von
180 °C bis 250 °C ist Karosseriezinn weich (darunter fest,
dariiber fliissig) und lasst sich gut bearbeiten. Die Schwie-
rigkeit besteht darin, Blech und Zinn in diesem Temperatur-
bereich zu halten und gleichzeitig das Zinn aufzutragen.

a) Mit der Flamme der Lotlampe wird eine etwa 5 x 5 cm
grof3e Flache des Blechs erwdarmt. Gleichzeitig halt man
die Zinnstange an den Flammenrand, so dass das Zinn
warm wird aber noch nicht schmilzt. Dabei tupft man hin
und wieder mit der Stange an das warme Blech. Wenn das
Zinn dann an der Oberflache leicht wegschmiert und auf
dem Blech haften bleibt, ist der richtige Zeitpunkt er-
reicht das Zinn noch etwas starker zu erhitzen. Wenn der
untere Teil der Stange wachsartig weich ist, wird mit einer
leichten Drehung, ein kleiner Zinnbrocken auf das Blech
gesetzt.
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Auf diese Art bringt man jetzt noch weitere Zinnbatzen auf-
das Blech auf.

Noch soll keine glatte Oberflache entstehen! Es ist nur wich-
tig iberhaupt Zinn aufzutragen.

b) Beim nachsten Arbeitsschritt kommt der Spachtel zum
Einsatz. Es kann ein Metallspachtel verwendet werden,
besser eignet sich aber ein Holzspachtel, weil dieser die
Warme nicht so schnell abfiihrt und das Zinn dadurch
besser zu verstreichen ist (allerdings muss man dafir
auch aufpassen, dass man das Holz nicht anbrennt). Als
Schutz gegen die Hitze bestreicht man den Holzspatel am
besten mit Leindl. Die Zinnhdufchen werden jetzt wieder
angewdrmt. Halten Sie dabei immer den Spatel bereit (!).
Wenn die Zinnoberflache weich ist, ziehen Sie die Flamme
zuriick und streichen das Zinn nach und nach mit dem
Spatel glatt und bringen es in die gewiinschte Form. Dazu
missen das Stangenzinn und die Blechumgebung natiir-
lich immer wieder erwdrmt, bzw. warm gehalten werden.
Nurin der pastdsen Konsistenz kann das Zinn auf dem
erhitzten Blech gut verteilt werden, und sich mit dem Un-
tergrund verloten! Gerade dieser Punkt ist extrem wichtig,
um sicher zu stellen, dass das Zinn nicht nur ,,kalt“ tiber
das Blech geschoben wird und nur auf dem Metall klebt.
Eine nicht einwandfreie Verlotung bedeutet Kapillaren
unter der Oberflache, die Rost langfristig begiinstigen
kdnnen. Optimal ist die Temperatur von Metall und Zinn
immer dann wenn beides silbrig glanzt. Wirkt die Oberfla-
che stumpf oder wird das Zinn beim Verstreichen schup-
pig muss etwas mehr Hitze zugefiihrt werden. Gerade am
Anfang, wenn man noch wenig Ubung hat, ist es schwer
mit der Hitze zu ,,spielen” und es passiert leicht, dass
man auch mal zu stark erhitzt und das Zinn in einem silb-
rigen Strom auf den Boden rinnt. Es ist aber kein Problem
Jederzeit wie unter a) beschrieben auch noch mal neues
Zinn hinzuzufiigen.

c) Das Ziel ist natiirlich eine moglichst gute Oberflache zu
bekommen, die wenig nachbearbeitet werden muss. Die
verzinnten Partien werden, soweit nétig, anschlieBend
mit einer Karosseriefeile oder auch (zur Not) mit dem
Schleifklotz und 8oer oder 120er Schleifpapierin die
richtige Form geschliffen. Eine Schleifmaschine sollte
vermieden werden, da Karosseriezinn Blei enthalt und der
Bleistaub beim Einatmen sehr gesundheitsgefihrdend
ist, auBerdem setzt sich die Schleifscheibe mit dem warm
werdenden Zinn zu. Wird die Maschine doch verwendet
unbedingt einen Atemschutz tragen!

Um eventuell vorhandene kleine Taler auszugleichen ist
es durchaus ,,erlaubt® eine diinne Schicht Spachtelmasse
auf die stabile Zinnschicht aufzutragen. Haufig reicht auch
schon ein Filler (Filler) aus.

4. Weitere Tlpps

Wenn grof3e ebene Flachen, z.B Tirhdute, Hauben etc.,
verzinnt werden sollen, besteht die Gefahr der Bildung von
Wirmeverzug. Wellen und Beulen entstehen. Uberhitzen Sie
das Blech also nicht und bearbeiten Sie nur kleine Flachen.
Sie kdnnen diese auch mit einem nassen Lappen hinterher
wieder abkiihlen, oder Warmedammpaste, zur Not auch
nasse Tlicher, um den Arbeitsbereich herum auftragen. Bei
maRigem Umgang mit der Hitze besteht aber wenig Gefahr
fiir Ihr Blech.

Auflerdem bedenken Sie bitte:

Wenn Sie es schaffen 50% des Zinns auf dem Blech zu
behalten, dann arbeiten Sie schon ziemlich gut! Also nicht
verzweifeln, wenn immer wieder Karosseriezinn auf den
Boden lduft.

Abtropfendes Zinn kdnnen Sie sammeln und spdter zu einer
neuen Stange zusammengief3en.

Die sdurefreie Verzinnungspaste

Normalerweise enthalten Verzinnungspasten ein Flussmittel
mit Zinkchlorid-Anteilen. Dieses Zinkchlorid reagiert zusam-
men mit Wasser oder Luftfeuchtigkeit zu Salzsaure. Werden
die Flussmittelreste nach dem Vorverzinnen nicht griind-
lich genug entfernt, entsteht wahrend dieser chemischen
Reaktion auf dem Metall gleichzeitig Rost . Die Paste ist
also korrosiv. Wird das Flussmittel nach der Vorverzinnung
griindlich mit Wasser entfernt ergibt sich keinerlei Gefahr
von spdterer Rostbhildung, da das Zinkchlorid damit sicher
neutralisiert ist. Sollte man doch nicht griindlich gereinigt
haben zeigt sich dies nach ca. 24 Std. durch einen gleichma-
Bigen Rostansatz auf dem Blech.

Arbeitet man aber an {iberlappenden Blechen und kann
nach dem Verzinnen nicht sicherstellen, dass diese Bereiche
von der Riickseite aus, z.B. mit einer guten Hohlraumversie-
gelung etc., ordentlich konserviert werden, dann empfiehlt
sich die Verwendung unserer sdurefreien Verzinnungspaste.
Diese Paste enthdlt ein Flussmittel welches nicht korrosiv
reagiert, aber auch nicht abgewaschen werden kann. Da sie
wesentlich zaher ist als normale Verzinnungspaste, ldsst
sie sich nicht so schon und sparsam verarbeiten. Zusatz-
lich fallt das Flussmittel als eine braune glasige Kruste aus,
die nur durch Schleifen zu entfernen ist. Beim eigentlichen
Verzinnen stort diese Eigenschaft nicht, da das heisse Zinn
die Kruste verdrangt. Erst wenn die Verzinnungsarbeiten
abgeschlossen sind miissen die Flussmittelreste durch
Abschleifen entfernt werden, um einen sicheren Lackaufbau
zu gewdhrleisten.



