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Einleitung

Ein Qualitatswerkstoff, robust in der Le-
gierung und von natiirlicher Schénheit.
Langlebig, wartungsfrei und nachhaltig.
Leicht in der Verarbeitung und vielfaltig
einsetzbar. Wer all diese Eigenschaf-
ten erwartet, fir den sind Produkte von
RHEINZINK die perfekte L3sung. In
einem weltweit einzigartigen und von
RHEINZINK entwickelten Herstellungs-
verfahren werden hochwertige Pre-
miumoberfléchen produziert, die den
hohen Anforderungen der EN 988 ent-
sprechen. Diese Broschire greift wichtige
Aspekte rund um den Werkstoff auf und
gibt Hinweise und Empfehlungen zu den
Themen Qualitéat, Produktlinien, Trans-
port/Lagerung, Verarbeitung, externe
Einflisse, Reinigung und Wartung. Diese
Informationen basieren auf langjéhriger
Erfahrung und sind auf dem neuvesten
technischen Stand.

Fir alle Fragen rund um die RHEINZINK-
Produkte steht die RHEINZINK-Anwen-
dungstechnik gerne zur Verfigung:

Tel.: 02363-605490
Fax: 02363-605291
Mail: anwendungstechnik@rheinzink.de

Datteln, im Mé&rz 2020

[Z] RHEINZINK'






DER WERKSTOFF RHEINZINK

INHALT

1. QUALITAT 5. EXTERNE EINFLUSSE
1.1 legierung 5.1 Anwendung in Regionen
1.2 Herstellungsverfahren mit Meeresklima
1.3 QUALITY ZINC 5.2 Zinkhydroxidbildung
1.4 Werkstoffeigenschaften (Weif3rost)
1.5 Kennzeichnung 5.3  Einfluss oberhalb verlegter
1.6 Zertifizierungen Metalle
1.7 Garantie 5.4 Einfluss oberhalb verlegter
Dachbahnen
5.5  Einfluss oberhalb verlegter
2. PRODUKTLINIEN Bekleidungen aus Holz
5.6  Einfluss von Olheizungen
2.1 RHEINZINK-CLASSIC 5.7  Einflisse wéhrend
2.2 RHEINZINK-prePATINA der Bauphase
2.3 RHEINZINK-GRANUM 5.8  Sockel- und
2.4  RHEINZINK-artCOLOR Spritzwasserbereich,
2.5 RHEINZINK-PRISMO Streusalz
5.9 Einfluss anderer Stoffe
3. TRANSPORT UND
LAGERUNG 6.  REINIGUNGS-
EMPFEHLUNGEN
3.1 Allgemeines
3.2 lagerung auf der Baustelle 6.1 Allgemeine Hinweise
6.2 Empfehlungen zur Reinigung
von RHEINZINK-CLASSIC
4. VERARBEITUNGSHINWEISE und -prePATINA
6.3  Empfehlungen zur Reinigung
4.1 Empfehlungen fir den von RHEINZINK-GRANUM
Baustellenablauf 6.4  Empfehlungen zur Reinigung
4.2 Vermeidung von von RHEINZINK-artCOLOR
Farbunterschieden 6.4  Empfehlungen zur Reinigung
4.3 Verarbeitungstemperatur von RHEINZINK-artCOLOR
4.4 Verarbeitungsspuren 6.5 Empfehlungen zur Reinigung
4.5 Vermeidung von von RHEINZINK-PRISMO
Fingerabdriicken
4.6 Kanten und Rollformen
4.7  Weichlsten 7. WARTUNG
4.8 Kleben
4.9  Planheit 7.1 Grundsétzliches
4.10 Anzeichnen 7.2 Verschmutzungen
4.11 Schutzfolie
4.12 Besondere Hinweise zur

Verarbeitung der Produkilinien
RHEINZINK-artCOLOR,
-PRISMO und zu -prePATINA
TOP und -GRANUM TOP

[Z] RHEINZINK'



DER WERKSTOFF RHEINZINK

PRODUKTLINIEN

blaugrau

) walzblank . schiefergrau

Z/'RHEINZINK® RHEINZINK-CLASSIC RHEINZINK-prePATINA

URSPRUNGILICH. VORBEWITTERT.
AUSDRUCKSSTARK. SELBSTHEILEND.
PATINIERT MIT DER ZEIT.  NATURLICH.

EINE MARKE -
5 PRODUKTLINIEN .
FUR JEDE

: |

ANFORDERUNG
DIE PERFEKTE
LOSUNG

TITANZINK WALZBLANK: PATINIERTIM ~ WELTWEIT EINZIGE NATURLICH
LAUFE DER JAHRE. NATURBELASSENER, ~ VORBEWITTERTE OBERFLACHE. ZINK-
WANDELBARER OBERFLACHEN-  TYPISCHE PATINA AB WERK. 100%
CHARAKTER. NATURLICH, 100% RECYCELBAR.



. skygrey
‘ basalte

RHEINZINK-GRANUM

PURISTISCH.
EDEL-MATT.
VIELFALTIG.

=]

SKYGREY UND BASALTE. PURE,
GRAUE ELEGANZ. URBANES DESIGN.
PHOSPHATIERTE OBERFLACHE MIT
UNZAHLIGEN GESTALTUNGSMOG-

LICHKEITEN.

GRANUM

RHEINZINK-PRISMO

LASIERT.
DYNAMISCH.
ANPASSUNGSFAHIG.

ASTHETISCHES, HARMONISCHES
BILD MIT DEM UMFELD. DEZENTE
FARBVIELFALT FUR EINEN EINZIG-

ARTIGEN LOOK. HALBTRANSPARENT.

: O reinweif}
. perlgold
. moosgrin
‘ nussbraun
. blau

. ziegelrot

. schwarzgrau

RHEINZINK-artCOLOR

BUNT.
LEBENDIG.
GRENZENLOS.

artCOLOR

EFFEKTVOLLE GESTALTUNGSMOG-
LICHKEITEN. INDIVIDUELLE, AUS-
DRUCKSSTARKE FARBKOMPOSITI-

ONEN. LACKIERTE FARBVIELFALT.
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QUALITAT

1. Qualitdt

1.1 Legierung

RHEINZINK ist der Markenname fir Ti-
tanzink nach DIN EN 988. Die RHEIN-
ZINK-Legierung besteht aus Elektrolyt-
feinzink nach DIN EN 1179 mit einem
Reinheitsgrad von 99,995 % und exakt
bestimmten Anteilen von Kupfer, Titan
und Aluminium. Titan erh&ht neben der
Zeitstandfestigkeit die Rekristallisations-
grenze gegeniber unlegiertem Zink,
Kupfer erh&ht die Dukiilitét bei jeder Art
der Umformung. Die Zusammensetzung
der Legierung ist neben anderen Fakto-
ren zum einen bedeutsam fir die mate-
rialtechnologischen Eigenschaften aber
auch fir die Farbe der RHEINZINK-Pati-
na (siehe Kapitel 2.1 und 2.2.).

1.2 Herstellungsverfahren
RHEINZINK verfigt als einziges Un-
ternehmen weltweit ber eine kontinu-
ierliche Breitband-GieB3-Walzstraf3e
fur Bauzink. Mit diesem technisch sehr
fortschrittlichen und laufend verbes-
serten Walzverfahren werden aus der
RHEINZINK-Legierung in einem kon-
tinuierlichen Arbeitsgang (Schmelzen-
Gief3en-Walzen-Aufwickeln) Coils in
vorgegebenen Dicken hergestellt, die
anschlieBend auf Scherenlinien zu Bén-
dern, Tafeln oder Streifen geschnitten
werden.

Der Herstellungsprozess umfasst die fol-
genden Schritte:

Vorlegieren

Zur Qualitétsverbesserung und aus
energetischen Griinden wird in einem
Induktionstiegelofen bei 760 °C eine
Vorlegierung (Schmelze aus Feinzink,
Kupfer und Titan) hergestellt. Die herge-
stellten Vorlegierungsblécke enthalten
den Titan- und Kupferanteil der spéteren
Walzlegierung.

Schmelzen

Vorlegierungsblécke und Feinzink wer-
den in groflen Schmelzéfen (Indukti-
onsrinnendfen) bei 500-550 °C ge-
schmolzen und durch Induktionsstrom
vollsténdig durchmischt.

GieBen

Die fertige Legierung wird in der Gief3-
maschine durch einen geschlosse-
nen Wasserkreislauf so weit unter den
Schmelzpunkt gekihlt, dass ein fester
Gussstrang entsteht.

Walzen

Zwischen Giemaschine und Walzge-
risten liegt eine Kihlstrecke. Der Walz-
prozess erfolgt mit 5 Walzenpaaren, den
sogenannten Walzgeristen. An jedem
dieser Walzgeriste wird die Material-
stdrke durch entsprechende Driicke um
bis zu 50 % verringert. Gleichzeitig wird
das Material mit einer speziellen Emulsi-
on gekihlt und geschmiert.

Aufwickeln

AnschlieBend wird das fertiggewalzte
RHEINZINK zu 20 Tonnen schweren
Rollen (sogenannten GroBcoils) aufge-
wickelt. Diese haben noch eine Tempe-
ratur von ca. 100 °C und werden zur
weiteren Abkihlung gelagert.

Recken und Strecken

Die beim Walzen entstandenen Span-
nungen in den RHEINZINK-B&ndern
werden im Rahmen eines Streck-Biege-
Richt- Verfahrens aus dem Werkstoff , he-
rausgezogen”.

1.3 QUALITY ZINC

Fir die Premiumoberfléchen RHEIN-
ZINK-prePATINA blaugrau, RHEIN-
ZINK-prePATINA schiefergrau sowie
RHEINZINK-CLASSIC und RHEINZINK-
artCOLOR gelten die strengen Priifnor-
men des vom TUV Rheinland entwickel-
ten QUALITY ZINC-Kriterienkatalogs,
dessen Qualitdtsanforderungen deutlich
ber die Normanforderungen hinausge-
hen.

Der Qualitats-Kriterienkatalog beinhaltet
alle Materialkennwerte und die erlaub-
ten Toleranzen hinsichtlich der Qualitét
des Halbzeugs (Bander und Tafeln).

Die Fremdiberwachung wird viermal
ighrlich durch einen Prifer des TUV
Rheinland unangemeldet durchgefihrt.
Besonderer Gegenstand der Prisfungen
sind die Qualitétsmerkmale, die die An-
forderungen der Norm ibersteigen, wie
z.B. die geringere zul&ssige Dickenab-
weichung von nur £0,02 mm, die ge-
ringeren Léngen- und Breitentoleranzen
von +2,0/-0 mm und eine erhéhte Dehn-
grenze (Rp 0,2) und Zugfestigkeit (R ).
Ein weiteres wichtiges Qualitatskriterium
stellt der Faltversuch dar. Da bei anderen
iblichen Faltversuchen die Biegekanten
nur optisch beurteilt werden, haben sie
den Nachteil, dass viel Spielraum fir
subjektive Einschatzungen zugelassen
wird. Um dies zu umgehen, wird von
QUALITY ZINC ein spezieller Versuch
gefordert. In einem Faltzugversuch wird
die Umformbarkeit mit eindeutigen Kenn-
daten bestimmt.

Die Probe wird gefaltet, mit der gefalte-
ten Probe wird ein Zugversuch durchge-
fihrt, und schlieBlich wird die Zugfestig-
keit der Faltprobe durch die Zugfestigkeit
des Werkstoffes dividiert. Der Kennwert
D (Duktilitét) muss 2 0,7 sein, oder an-
ders ausgedriickt, die Festigkeit der
Faltprobe soll > 70% der Festigkeit des
Grundwerkstoffes aufweisen. Subjektive
Beurteilungen sind somit ausgeschlossen.

1.4 Werkstoffeigenschaften

Physikalische und chemische
Eigenschaften
Dichte (Spez. Gewicht):
7,2 g/cm?
Schmelzpunkt: ca. 420 °C
Rekristallisationsgrenze: >300 °C
Ausdehnungskoeffizient:
in Walzldngsrichtung:
2,2 mm/mx 100 K
in Walzquerrichtung:
1,7 mm/m x 100 K
Elastizitatsmodul: = 80.000 N/mm?
Waérmeleitzahl: 110 W/m - K
Elektrische Leitféhigkeit:
17 m/Q - mm?
nicht magnetisch
Baustoffklasse AT nicht brennbar



Mechanisch-technologische Eigenschaften gemdB QUALITY ZINC-Kriterienkatalog

Prifkriterien

RHEINZINK-CLASSIC

RHEINZINK-prePATINA blaugrau
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RHEINZINK-prePATINA schiefergrau

0,2 %-Dehngrenze (RPO,Z)

RHEINZINK-artCOLOR

min. 110 N/mm?2

min. 130 N/mm?

Zugfestigkeit (R )

min. 150 N/mm?

min. 170 N/mm?2

Bruchdehnung (A50) min. 40 % min. 50%

Vickersharte (HV3) min. 45 min. 45

Faltversuch keine Risse auf der Biegekante keine Risse auf der Biegekante
Aufbiegen nach Faltversuch kein Aufbiegebruch kein Aufbiegebruch
Faltzugversuch D min. 0,7 D min. 0,7

Erichsentiefung min. 8,0 mm min. 8,0 mm

Bleibende Dehnung im Zeitstandsversuch max. 0,1% max. 0,1%

(R,0,1)

Sabelférmigkeit

max. 1,0 mm/m

max. 1,0 mm/m

Planheit

max. 1,5 mm Wellenhshe

Mechanisch-technologische Eigenschaften geméB DIN EN 988

Prifkriterien

0,2 %-Dehngrenze (RPO,Z)

RHEINZINK-GRANUM
RHEINZINK-PRISMO

min. 110 N/mm?2

Zugfestigkeit (R ) min. 150 N/mm?2
Bruchdehnung (A50) min. 40 %

Vickershérte (HV3) min. 45

Faltversuch keine Risse auf der Biegekante
Aufbiegen nach Faltversuch kein Aufbiegebruch
Erichsentiefung min. 8,0 mm

Bleibende Dehnung im Zeitstandsversuch max. 0,1%

(R.0,1)

Sabelférmigkeit

max. 1,0 mm/m

Planheit

max. 1,5 mm Wellenhshe

max. 1,5 mm Wellenhshe
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1.5 Kennzeichnung

A

RHEINZINK-Tafeln und -Bénder:
Erkennbar an der fortlaufenden Farb-
stempelung auf der Metallunterseite.

B

RHEINZINK-Palettenkennzeichnung:
Erkennbar am Verpackungsaufkleber mit
ausfihrlichen Produktdaten.

C

RHEINZINK-
Dachentwdésserungszubehér:
Erkennbar an der Markenprégung.

D

RHEINZINK-
Dachentwdsserungsprodukte:
Erkennbar an der Markenprégung.

1.6 Zertifizierungen

RHEINZINK ist nach ISO 9001 zerti-
fiziert. Die Premiumprodukte RHEIN-
ZINK-prePATINA, sowie RHEINZINK-
CLASSIC und -artCOLOR unterliegen
zusétzlich der freiwilligen Prifung durch
den TUV Rheinland nach dem strengen
QUALITY ZINC Kriterienkatalog.
RHEINZINK ist ein natiirlicher, 100 % re-
cyclefshiger Werkstoff, der die heutigen
strengen Skologischen Anforderungen
schon immer souverén erfiillt hat. Hierfir
stehen modernste Produktionsanlagen,
eine durchdachte Logistik und die giins-
tigen Verarbeitungseigenschaften.
Dokumentiert wird das umweltbewusste
Handeln durch die Einfihrung des Um-
weltmanagementsystems 1ISO 14001,
geprift und zertifiziert durch den TUV
Rheinland.

e Qualitits-
g merkmale
TOVRheinland
ERTIFIZIERT | ERAAEENAI]

EPD (AN T ¢
=L o IGEF 1ate

RHEINZINK-prePATINA® - EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane - E RHEINZINK® - Datteln - MADE IN GERMANY -

TOV QUALITY ZINC - Risckseite/back side/verso @‘;% - RHEINZINK-prePATINA® - 123456/78 0,70

RHEINZINK-GRANUM xxx Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane EN 988 -

RHEINZINK-GRANUM xxx Riickseite/back side/verso - [Coil-Nr. - Dicke]

B
RHEINZINK
DE EN612 Zn DN 100 0,7
MADE IN GERMANY  HSF
C
¥
=
N
3331 =z
o
ac
x
D

Handeln
gegeniber der Umwelt dokumentiert
RHEINZINK dariber hinaus durch die
Einfihrung eines Energiemanagements
nach ISO 50001. Die Absicht ist, Ener-
gie zu sparen, Ressourcen zu scho-

Verantwortungsbewusstes

nen und die Umweltauswirkungen der
RHEINZINK-Produkte so gering wie
méglich zu halten.

Das o6kologische Engagement von
RHEINZINK wurde durch unabhéngige
Institute bewertet und zertifiziert.

A
]

oo Ccly

* vom Umweltbundesamt anerkanntes Umweltzeichen fir Bauprodukte

1.7 Garantie* *
RHEINZINK bietet nach héchsten Qua-
litétsstandards gefertigtes Titanzink. Die
besondere Langlebigkeit der RHEIN-
ZINK-Produkte sowie die Recyclingfs-
higkeit des Materials sprechen eine klare
Sprache.
Folgende Garantien gelten:
40 Jahre Qualitétsgarantie
Oberflachenqualitéten CLASSIC
und prePATINA
30 Jahre Qualitétsgarantie
Oberflachenqualitst GRANUM
30 Jahre Qualitétsgarantie
Oberfléchenqualitét PRISMO
40 Jahre Systemgarantie
Dachentwdsserung CLASSIC und
prePATINA
40 Jahre Systemgarantie
CLIPFIX fir alle Oberflachen-

qualitéten

** Die Garantiebedingungen sind auf
Anfrage erhdltlich.



2. Produkilinien

2.1 RHEINZINK-CLASSIC

Der Werkstoff RHEINZINK-CLASSIC ist
ein Naturwerkstoff, der im Zuge seiner
Lebensdauer an der Atmosphdre eine
festhaftende Patina aus Zinkkarbonat
entwickelt. Die Zinkoberfléche reagiert
zunéchst unter Bildung von Zinkoxid mit
dem Sauverstoff der Luft. Durch die Einwir-
kung von Wasser (Regen, Feuchtigkeit)
bildet sich dann Zinkhydroxid, welches
durch die Reaktion mit dem Kohlendioxid
der Luft zu einer dichten, fest haftenden
und wasserunldslichen Deckschicht aus
basischem Zinkkarbonat (Patina) um-
gewandelt wird. Diese Schutzschicht ist
verantwortlich fir den hohen Korrosions-
widerstand des Zinks.

Leuphana Universitét, Lineburg

Dieser Prozess verl&uft nicht an allen
Stellen zeitgleich. Es bilden sich zundchst
tropfenférmige Grautonbereiche, die mit
fortschreitender Schutzschichtbildung
zusammenwachsen und die bekannte,
einheitlich blaugrauve Patina ergeben.
Dieser Vorgang ist absolut charakteris-
tisch fir walzblanke Oberfléchen und
stellt keinen Grund zur Beanstandung
dar. Er kann je nach Intensitét der Feuch-
teeinwirkung, Orientierung und Lage des
Gebdudes und auch nach der Neigung
der bekleideten Fléche, von Monaten bis
hin zu Jahren andauern. Grundsétzlich
gilt, je intensiver bzw. langer das Regen-
wasser auf der Flache verbleibt, desto
schneller entwickelt sich die Patina. H&u-
fig wird diese Materialeigenschaft von

DER WERKSTOFF RHEINZINK

PRODUKTLINIEN

Architekten sogar als Gestaltungsmittel
eingesetzt, um die natirliche Alterung
des Gebdudes zu unterstreichen.

Waéhrend das basische Zinkkarbonat
die Grundlage darstellt, werden in Er-
géinzung dazu noch verschiedene an-
dere Inhaltstoffe aus der Umgebung in
die Schutzschicht eingebaut. Auf diese
Weise kann die farbliche Erscheinung in
Nuancen von Ort zu Ort abweichen.

Dariiber hinaus kann es bei Verwendung
von Material unterschiedlichen Produkti-
onsdatums zu anfénglichen Unterschie-

den im Patinierungsverhalten kommen.
Im Laufe der Patinabildung gleichen sich
die Farbunterschiede langsam an.

Patinabildung

[Z] RHEINZINK'
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2.2 RHEINZINK-prePATINA

Alternativ zu der Verwendung von walz-
blankem Material kénnen die vorbewit-
terten RHEINZINK-Oberflachenvarian-
ten verwendet werden.
RHEINZINK-prePATINA blaugrau und
schiefergrau sind die einzigen Produk-
te auf dem Markt, die Gber eine wahre
natirliche Oberfléche verfigen. Sie sind
weder beschichtet noch lackiert. Die
Farbwirkung ergibt sich vielmehr aus
der Metalllegierung selbst. Die Ober-
flachenqualitét RHEINZINK-prePATINA
schiefergrau hat im Vergleich zu RHEIN-
ZINK-prePATINA blaugrau einen etwas
héheren Kupfergehalt, so dass mittels des
einzigartigen RHEINZINK-Beizprozes-
ses eine dunklere Farbgebung entsteht.
Die beiden Farbténe der prePATINA-
Oberfléchen ergeben sich also aus dem
natirlichen Basis-Material und besitzen
bereits ab Werk einen Farbton, der dem
der weiteren Patina-Bildung am Objekt
sehr nahe kommt. Im Rahmen der natiir-
lichen Bewitterung werden etwaige (z.B.
montagebedingte) Kratzer zinktypisch
ausgeglichen.

Im Gegensatz dazu bildet sich bei allen
anderen Oberfléchenqualitdten die na-
tirliche Patina erst nach dem Abbau der
Phosphatschicht bzw. des Lacks.

Farbtoleranzen

RHEINZINK-CLASSIC und die vorbe-
witterten Oberfléchen RHEINZINK-pre-
PATINA blaugrau und schiefergrau sind
natiirliche Materialien, die an der Atmos-
phdre mit der Bildung einer schitzenden
Patina beginnen. Eine spezielle Beize
bei der prePATINA Linie erzeugt aus der
RHEINZINK-Legierung die Optik einer
echten Patina ab Werk, wie sie sonst
erst nach langerer Zeit durch natiirliche
Einflisse eintritt. Die Beizung ergibt eine
gleichméaBige Farbgebung, die jedoch
nicht mit einem RAL-Farbton verglichen
werden kann.

Aufgrund des héheren Kupferanteils bei
RHEINZINK-prePATINA schiefergrau
kann dariber hinaus das Kupfer mit der
Atmosphére reagieren und ein natirli-
cher, leicht griinlicher Farbstich auf der
Oberfléche entstehen. Im Verlauf der
Patinabildung kann sich die Oberfléche
aufhellen.

Produktionsbedingt kénnen Farbunter-
schiede auftreten, die rein optischer Na-
tur sind und sich bei der RHEINZINK-
prePATINA in der Regel im Zuge der
Patinabildung am Objekt angleichen.
Farbunterschiede stellen keinen Grund
zur Beanstandung dar.

Es ist darauf zu achten, dass objektbe-
zogen oberflachengleiches Material
bestellt wird bzw. zusammenhéngende
Ansichtsfléchen méglichst zeitgleich mit
oberfléchengleichem Material fertigge-
stellt werden.

Spezialbeschichtungen
RHEINZINK-prePATINA Oberfléchen
kénnen auf Wunsch mit einer transpa-
renten Beschichtung auf der Oberseite
(prePATINA TOP) und/oder mit einer
Schutzbeschichtung auf der Unterseite
(prePATINA proROOFING) geliefert wer-
den.

Es gelten die RHEINZINK-Hinweise zu
Farbtoleranzen. Dariiber hinaus kann es
trotz der transparenten Beschichtung zu
Farbverdnderungen der darunter liegen-

den vorbewitterten Schicht kommen.

RHEINZINK-prePATINA Oberfléichen



2.3 RHEINZINK-GRANUM

Die Oberfléchen skygrey und basalte
der Produktlinie GRANUM ergénzen die
bestehende Produktpalette von RHEIN-
ZINK. Die edle, matte Optik wird durch
das Phosphatieren der Materialoberfls-
che erzielt. Die Phosphatbeschichtung
ist langlebig, witterungsbesténdig sowie
nachhaltig und l&sst die typische Mase-
rung des Grundmaterials erahnen.

Die helle bzw. dunkle Oberflachen-
farbung der Phosphatschicht entsteht
jedoch nicht wie bei den prePATINA-
Oberflachen durch eine chemische Re-
aktion, die die Farbe aus der Legierung
heraus bildet, sondern durch eine ent-
sprechende chemische Vorbehandlung.
Daher patinieren Kratzer oder Ober-
flachenbeschadigungen bei der Ober-
flachenqualitstt GRANUM basalte nur
zinktypisch blaugrau nach und passen
sich der dunkleren Oberfléchenfarbung
nicht an.

RHEINZINK-GRANUM Oberfléchen

Die natirliche Patinabildung setzt bei
dieser Produktlinie erst mit dem allméhli-
chen Abwittern der Phosphatschicht ein.
Sie wird durch die natiirliche Reaktion
langsam ,unterwandert” und mit der
Zeit bildet sich eine Deckschicht aus na-
tirlicher Patina und Phosphatschicht. Im
Zuge dessen kann sich die dunkle Ober-
flache RHEINZINK-GRANUM basalte
aufhellen.

Farbtoleranzen

Farbunterschiede kénnen produktionsbe-
dingt auftreten und stellen keinen Grund
zur Beanstandung dar.

Es ist darauf zu achten, dass objektbe-
zogen oberfldchengleiches Material
bestellt wird bzw. zusammenhéngende
Ansichtsflachen méglichst zeitgleich mit
oberfléchengleichem Material fertigge-

stellt werden.
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Spezialbeschichtungen

RHEINZINK-GRANUM Oberfléchen
kénnen auf Wunsch mit einer transpa-
renten Beschichtung auf der Oberseite
(GRANUM TOP) und/oder mit einer
Schutzbeschichtung auf der Unterseite
(GRANUM proROOFING) geliefert

werden.

Es gelten die RHEINZINK-Hinweise zu
Farbtoleranzen. Dariber hinaus kann es
trotz der transparenten Beschichtung zu
Farbverdnderungen der darunter liegen-
den phosphatierten Schicht kommen.

[Z] RHEINZINK'
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2.4 RHEINZINK-artCOLOR
RHEINZINK-artCOLOR ist die farbige,
nicht patinabildende Variante fir Dach-
deckungen und Fassadenbekleidungen.
Das Grundmaterial der artCOLOR Line
Ubertrifft die Anforderungen der EN 988.
Eine hochwertige, dauerhafte PVDF-
Beschichtung erlaubt eine umfangreiche
Farbauswahl und ersffnet Architekten,
Planern, Handwerkern und Bauherren
vielfaltige Gestaltungsméglichkeiten.

Beschichtung Oberseite

Auf Wunsch produzieren wir RHEIN-
ZINK-artCOLOR gerne gemdaf3 RAL-
Katalog in der Farbe lhrer Wahl.

PVDF, Gesamtschichtdicke > 30 um
einschlieBlich Primer

Beschichtung Riickseite

Polyester, Gesamtschichtdicke >15 pm
einschlief3lich Primer, Farbton RAL 9018
(papyrusweif3)

Glanzgrad nach DIN 67530

30 (60°)

Korrosionsbesténdigkeit

nach DIN EN 10169

RC4

Hérte der Beschichtung
nach DIN EN 13523-4

Bleistiftharte HB-F

Widerstand gegen Abrieb
nach ASTM D 968

Sandstrahl 70|

Schlagtiefung (Reverse Impact)

~ Blechdicke 0,5-1,2 mm

nach DIN EN 13523-5 - 3 bis 9 Joule
T-bend abrissfrei max. 1T

nach DIN EN 13523-7 .

T-bend haarrissfrei max. 1,5

nach DIN EN 13523-7

Gitterschnittpriifung
nach EN I1SO 2409

GTO (keine Ablssung)

Haftung nach Tiefung
nach EN 13523-6

GTO (keine Ablésung)

Lésemittelbestéindigkeit (MEK)
nach DIN EN 13523-11

mind. 100 Doppelreibungen

Salzsprihnebeltest
nach ISO 9227

1000 h

Die RHEINZINK-artCOLOR
Standardfarbténe:

schwarzgrau

reinweif3

moosgrin

nussbraun

ziegelrot



2.5 RHEINZINK-PRISMO

RHEINZINK-PRISMO ist die natirlich
anmutende farbbeschichtete Produktlinie
von RHEINZINK. Als Basismaterial dient
die phosphatierte Oberfléiche GRANUM
skygrey, auf der ein semi-transparenter
PVDF-Lack aufgetragen wird. Dadurch
wird ein farbiger Effekt erzielt, der gleich-
zeitig die darunter liegende Zinkstruktur
erahnen l&sst. Mit sieben Standardfar-
ben bietet PRISMO vielféltige Gestal-
tungsméglichkeiten. Gleichzeitig schijtzt

die dauerhafte PYDF-Beschichtung das
Material. Durchdringende Kratzer pati-
nieren allerdings nicht farbig nach, son-
dern in gewohnt-zinktypisch blaugraver
Optik.

Die Beschichtung bildet selbst keine Pati-
na, kann sich jedoch durch die Umwelt-
einflisse optisch ebenfalls veréindern und
aufhellen.

DER WERKSTOFF RHEINZINK
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Die RHEINZINK-PRISMO
Standardfarbténe:

schwarz

rot

Farbtoleranzen

Farbunterschiede kénnen produktionsbe-
dingt auftreten und stellen keinen Grund
zur Beanstandung dar. Es ist darauf zu
achten, dass objektbezogen oberfla-
chengleiches Material bestellt wird bzw.
zusammenhdngende Ansichtsfléchen
méglichst zeitgleich mit oberfléchenglei-
chem Material fertiggestellt werden.

[Z] RHEINZINK'
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3. Transport und Lagerung

3.1 Allgemeines

Grundséatzlich muss darauf geachtet wer-
den, dass RHEINZINK-Produkte immer
trocken und beliftet gelagert und trans-
portiert werden. Daher sollte ein offener
Transport, insbesondere bei wechselhaf-
tem Wetter, vermieden werden. Wenn

=

diese Regeln nicht befolgt werden, ist mit
der Bildung von Zinkhydroxid zu rechnen
(siehe Kapitel 5.2.).

i
I

1 Kleincoils bis 100 kg missen ste-
hend gelagert und bewegt werden,
um eine Deformierung zu vermei-
den.

1 Bei der Umlagerung von gréfBeren,
liegend gelieferten Coils ist darauf
zu achten, dass die beiliegenden
Lagerhélzer zur Stabilisierung
und Lastverteilung weiter genutzt
werden.

1 Coils mit einem Gewicht ab 1t wer-
den auf Wunsch mit einer Papphiilse
geliefert. Die Papphilse dient der
Verstérkung der Coils und verhin-
dert die Deformierung bei léingerer
Lagerung.

I Foliertes Material sollte maximal
12 Monate gelagert werden. Bei
l&ngerer Lagerung kann es zu
Schwierigkeiten beim Entfernen der
Folie kommen.

Lagerung Coils mit Lagerhélzern

Unbedingt vermeiden!

B Abdeckung von Coils, Scharen oder Profilen ohne Durchliftung

B Taupunktumschlag

B Lagerung auf feuchtem Boden

B Transport/Lagerung auf feuchten Paletten

B Zu enges Stapeln des Materials bei Transport und Lagerung
(auch zur Vermeidung von Scheuerstellen)



Falsche Lagerung auf der Baustelle
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Transport und Lagerung von Scharen
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Transport und Lagerung von Coils
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3.2 Lagerung auf der Baustelle

Zur optimalen Lagerung auf der Baustelle
ist die Lagerung in einem trockenem und
belifteten Raum oder Container sinnvoll.

Ist kein Raum oder Container verfiigbar,

so ist Folgendes zu beachten:
Das Material ist vor Regen und
Feuchtigkeit durch geeignete Ab-
deckungsmaBBnahmen zu schiitzen.
Dabei ist auf ausreichende Durchlif-
tung zu achten.
Abdeckplanen diirfen nicht direkt
auf das Material gelegt werden, da
hierdurch Feuchtigkeit zwischen die
Profile gelangen und es unter Luft-
abschluss zu optischen Beeintréchti-
gungen durch Zinkhydroxidbildung
fihren kann (siehe Kapitel 5.2).
Das Material darf nicht direkt auf
dem Boden gelagert werden, son-
dern mit ausreichendem Abstand,
sodass eine Austrocknung von
Kondensat erfolgen kann.

Dariber hinaus sollte das Material vor
,bautypischen Verschmutzungen” wie
Zement- und Gipsstaub, Staub vom
Schneiden von Steinen und Steinstéuben
efc. geschitzt werden — sowohl bei der
Lagerung als auch wéhrend der Ver-
legung. Baustéube verbinden sich mit
Luftfeuchtigkeit und verschmutzen die
Metalloberfléichen nachhaltig.

[Z] RHEINZINK'
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4. Verarbeitungshinweise

4.1 Empfehlungen fir den
Baustellenablauf

Um RHEINZINK vor eventuellen nega-
tiven Beeintrdchtigungen anderer Ge-
werke wie z.B. Putzarbeiten wéhrend
der Bauphase zu schiitzen, ist zu emp-
fehlen, die Abfolge der Gewerke so
zwischen den Beteiligten zu planen, dass
die Klempnerarbeiten méglichst danach
ausgefihrt werden.

Kann eine solche Gewerketrennung nicht
erfolgen, muss der Werkstoff RHEIN-
ZINK durch eine Abdeckung geschiitzt
werden. Diese sollte in einer Weise er-
folgen, die die Beliiftung der abgedeck-
ten RHEINZINK-Bauteile erméglicht. Ist
dies aus baupraktischen Griinden nicht
méglich, so sind folgende Punkte zu be-
achten:
wasserbenetztes RHEINZINK-Ma-
terial nicht unmittelbar abdecken
trockenes Abdeckmaterial benutzen
Abdeckungen vollfléchig, ohne Luft-
blasen oder Falten verlegen (Gefahr
der Kondensatbildung)
Abdeckungen nur in Teilbereichen
anbringen und unmittelbar nach
den Arbeiten beseitigen, jedoch
spdtestens zum Ende eines jeden
Arbeitstages

Bei Nichtbeachtung dieser Hinweise
muss mit der Bildung von Zinkhydroxid
gerechnet werden, welches eine opti-
sche Beeintréichtigung der Oberfléche
darstellen kann (siehe Kapitel 5.2). Be-
einflusste Oberflachen sollten direkt mit
RHEINZINK-Sweeper gereinigt werden.

Die Lagerung der Bauteile oder vorbe-
reiteten Bleche auf der Baustelle muss im-
mer geschiitzt, trocken und so gesichert
eingeplant werden, dass Verschmutzun-
gen oder mechanische Beschddigungen
der gelagerten Bauteile vermieden wer-
den (siehe Kapitel 3).

4.2 Vermeidung von
Farbunterschieden

Es ist darauf zu achten, dass objektbe-

zogen oberflachengleiches Material

bestellt wird bzw. zusammenhéngende

Ansichtsflachen mit oberfléchengleichem

Material bekleidet werden.

Sofern aufgrund ungeplanter Bauunter-
brechungen ldngere Zeitverzégerungen
unvermeidbar sind, sollte immer dafir
gesorgt werden, dass alle gemeinsamen
Ansichtsflachen mit oberfachengleichem
Material méglichst gleichzeitig abge-
schlossen werden.

Sofern dies aus ablauftechnischen Ge-
gebenheiten nicht umsetzbar ist, muss
bei groBen zeitlichen Unterbrechun-
gen damit gerechnet werden, dass
aufgrund des unterschiedlichen Reakti-
onszeitraums anfénglich kleine Farbun-
terschiede auftreten kénnen. Derartige
Farbunterschiede sind kein Hinweis auf
einen Materialfehler, sondern unterstrei-
chen die natirlichen Eigenschaften des
Materials und stellen keinen Grund zur
Beanstandung dar. Die Farbunterschie-
de gleichen sich im Laufe der weiteren
Patinabildung an.

4.3 Verarbeitungstemperatur

Bei Metalltemperaturen <10 °C ist als
ZusatzmaBnahme beim schlagartigen
Umformen (Falzarbeiten, Kanten) das
Erwdrmen des Bearbeitungsbereichs
z.B. mit einem HeiBluftfén erforderlich.
Dabei handelt es sich um einen Mehr-
aufwand, der gesondert vergiitet werden
muss.

Bei Minustemperaturen ist eine einwand-
freie Verarbeitung nicht mehr sicherge-
stellt.

Es empfiehlt sich daher, schon frihzeitig
witterungsbedingte Arbeitsverzégerun-
gen bzw. den Mehraufwand in der Pla-
nung zu beriicksichtigen.

Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hin-
weise unter Kapitel 4.12.

4.4 Verarbeitungsspuren

Kratzspuren kénnen bei der Umformung
mit Profiliermaschinen, beim Transport,
Be- und Entladen an der Baustelle, etc.
entstehen. Sie lassen sich bei der hand-
werklichen Verarbeitung von Metallen
nicht absolut vermeiden. Diese Stel-
len bewittern im Laufe der Zeit nach.
Es entsteht wieder eine gleichméaBige
Oberfléche (Produktlinien RHEINZINK-
CLASSIC und RHEINZINK-prePATINA).
Diese Kratzspuren beeintréichtigen nicht
die Haltbarkeit des Werkstoffes RHEIN-
ZINK.

Zur Vermeidung von Verarbeitungsspu-
ren wird die Verwendung von foliertem
Material emphohlen.

4.5 Vermeidung von Fingerabdriicken
Zur Vermeidung von Fingerabdriicken
sind Handschuhe zu tragen.
Fingerabdruckspuren, die auf der Me-
talloberfléche durch Hautschweif3 ent-
standen sind, werden je nach Intensitat
durch die natirliche Bewitterung mit der
Zeit nicht vollsténdig Gberdeckt, sondern
sind fur einen langen Zeitraum optisch
wahrnehmbar.

4.6 Kanten und Rollformen

Zink und seine Legierungen sind aniso-
trop, d.h. sie besitzen unterschiedliche
Eigenschaften parallel und quer zur
Walzrichtung. Die mechanische Auswir-
kung dieser Anisotropie wird bei RHEIN-
ZINK durch Legierung und Walzprozess
so stark verringert, dass das Material
unabhéngig von der Walzrichtung an-
rissfrei um 180° faltbar ist.

Ein Mindestbiegeradius von 1,75 mm
sollte eingehalten werden. Bei Metalldi-
cken (t) tber 1,0 mm gilt fir den Min-
destbiegeradius: 1,75 x t [mm].

Fir die Oberflachenqualitdten mit Spezi-
albeschichtung RHEINZINK-prePATINA
TOP und -GRANUM TOP gilt ein Min-
destbiegeradius von 3,0 x t [mm].



Die Umarbeitung in den iblichen Roll-
formern ist uneingeschrankt méglich. Et-
waige Verschmutzungen und Ablagerun-
gen an den Rollensétzen sollten entfernt
werden, um Beschddigungen an der
Oberflédche oder an Beschichtungen zu
vermeiden. Weiterhin ist auf eine korrek-
te Einstellung des Rollformers zu achten.
Der Vorschub des Bandmaterials muss
zwdéngungs- bzw. spielfrei erfolgen, um
Beulenbildung wdhrend des Rollform-
prozesses zu vermeiden.

Abdriicke durch Kantbiegemaschinen
und Pressen sind nicht zu vermeiden und
stellen keinen Grund zur Beanstandung
dar. Das gilt auch fir sogenannte Still-
standsmarkierungen, die wéhrend des
Rollformprozesses entstehen kénnen.

4.7 Weichléten

Das Weichlétverfahren ist eine schnelle
und einfache Methode zur Herstellung
einer wasserdichten, stoffschlissigen und
dauerhaften Verbindung. Die Tempera-
tur beim Weichléten betrégt ca. 250 °C
und ist daher optimal fir das Léten des
Werkstoffs RHEINZINK geeignet. Die
zu verbindenden RHEINZINK-Teile ver-
bleiben im festen Zustand, verbinden sich
jedoch an der Oberfléiche mit dem Lot.
Die Festigkeit der Létnaht wird (durch die
Verbindung des Létzinns mit dem Werk-
stoff) durch eine Legierungsbildung an
den Kontakifléchen erreicht. Bei richtiger
Ausfihrung ist diese genauso hoch wie
die Festigkeit des Werkstoffs.

Vorbereiten der Lotnaht

Die zu lstenden RHEINZINK-Ober-
flachen missen absolut sauber sein.
Sofern Teile der Oberfléchenvariante
RHEINZINK-CLASSIC walzblank mit-
einander verbunden werden sollen, sind
folgende Hinweise zu beachten: RHEIN-
ZINK-CLASSIC walzblank kann an der
Oberflache - trotz korrekter Lagerung
— eine leichte Oxidschicht bilden. Die
Oberflache istin diesem Fall mechanisch
mit Edelstahlwolle, oder aber chemisch
durch mehrfaches Auftragen des Fluss-
mittels zu séubern.

Létnahtiberlappung

Der Uberlappungsbereich sollte 10 bis
15 mm betragen. Durchgelétete Néhte,
d.h. Uberlappungsbreite = gebundene
Létnahtbreite, erbringen die gréfte Fes-
tigkeit. GroBBere Uberlappungsbreiten er-
geben, dass das Durchléten schwieriger
ist und daher eher ein Festigkeitsabfall in
der Létnaht auftritt.

Flussmittel

Unser empfohlenes Flussmittel ist ,ZD-
pro” der Fa. Felder. Vor dem Auftragen
des Flussmittels muss bei RHEINZINK-
prePATINA schiefergrau sowie bei den
Produktlinien GRANUM und PRISMO
und allen beschichteten Oberfléichen die
Schutz- bzw. Lackschicht abrasiv entfernt
werden. Danach wird herkémmlich das
Flussmittel aufgetragen.

Létzinn

Die Aufgabe des Zinnlots ist die vollstén-
dige Ausbreitung auf dem Werkstoff und
das Eingehen einer daverhaften Verbin-
dung mit dem Werkstoff. Dafiir missen
Lot und Werkstoff optimal aufeinander
abgestimmt sein.

Die Empfehlung ist daher das bleifreie
RHEINZINK-L&tzinn, SnZn 801 nach
DIN EN ISO 9453.

Alternativ: Létzinn antimonarm, DIN EN
29453, S-Pb 60 Sn 40, Herstellerkenn-
zeichnung L-Pb Sn 40 (Sb)
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Lotkolben

Empfohlen wird der Einsatz eines Ham-
merkolbens mit einem Gewicht von
500 g (min. 350 g). Diese Gewichte
erméglichen eine optimale Wérmespei-
cherung ohne Uberhitzung. Die brei-
te Auflagefléiche (Finne) sichert einen
schnellen und gleichméBigen Wérme-
ibergang auf die Létstelle. Zu beach-
ten ist, dass die Wérme dem gesamten
Uberlappungsbereich zugefihrt werden
muss, denn das Lot flieBt nur dort hin, wo
die entsprechende Warme aufgegeben
wird. Spitzkolben sollten nur fiir Bereiche
verwendet werden, die mit dem Ham-
merkolben nicht erreichbar sind.

Um ein spdteres Reilen der Létnaht zu
verhindern, muss die thermisch bedingte
Langenausdehnung von Metallbauteilen
beachtet werden. Durch das Zusammen-
figen der Elemente addiert sich die je-
weils einzelne zu einer gesamten Lange.
Die Bewegung bei Temperaturédnderun-
gen muss aber weiterhin gewdhrleistet

bleiben.

Nach dem Léten missen unbedingt alle
Riickstéande mit einem feuchten Tuch ent-
fernt werden.

Hinweis:

Weitere Informationen zur Verbindungs-
technik Weichléten finden Sie in der
RHEINZINK-Broschiire ,Verbindungs-
techniken — Weichléten und Kleben”.

=
/
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Bleifreies RHEINZINK-L6tzinn
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4.8 Kleben

Vollfléchige Verklebung

Zur flachigen Befestigung von Mauer-,
Gesims- oder Fensterbankabdeckungen
hat sich Bitumenkaltkleber bewdhrt, z. B.
ENKOLIT, Fa. Enke.

Geeignete Untergriinde fir die Verkle-
bung mit Bitumenkaltklebern sind alle mi-
neralischen Untergrinde wie z.B. Maver-
werk, Naturstein, Zementestrich, Beton,
Schiefer usw. sowie Holz und Holzwerk-
stoffe. Nicht geeignete Untergriinde sind
|6semittelempfindliche Substrate, also
z.B. Untergrinde aus Bitumen, den meis-
ten weichelastischen Kunststoffen oder
Polystyrol.

Die Klebetechnik setzt einen ebenen,
festen Untergrund voraus, der staub-
frei, sauber und trocken sein muss. Die
Klebemasse wird mit einem Zahnspach-
tel aufgetragen. Durch die vollfléchige
Verklebung wird speziell im Bereich von
Fensterbanken die Ubertragung des
Schalls vermindert (keine Resonanz-
schwingungen der befestigten Teile).
Bauteile, die in geneigten oder senkrech-
ten Bereichen mit Bitumenkaltkleber be-
festigt werden sollen, missen zusétzlich
mechanisch fixiert werden. Die Angaben
des Kleberherstellers sind zu beachten.

Hinweis:

Weitere Informationen zur vollfléchigen
Verklebung finden Sie in der RHEIN-
ZINK-Broschire ,Planung und Anwen-
dung — Abdeckungen und Anschlisse”.

Streifenformige Befestigung

Das Kleben von Metallen ist seit vielen
Jahren in verschiedenen industriellen Pro-
duktionsbereichen eine bewdhrte Verbin-
dungstechnik. Sie erfordert einen auf das
Basismaterial abgestimmten Klebstoff
und eine definierte Verarbeitung. Beson-
deres Augenmerk ist auf die Vorbereitung
der zu verbindenden Werkteile zu legen.
Insbesondere auf Baustellen ist fir ein
sauberes, staubfreies Umfeld zu sorgen.
Streifenférmige Verklebungen werden in
der Regel mit ein- oder zweikomponen-
tigen Polyurethan-Klebstoffen ausgefihrt.
Anwendungsbereiche sind z.B. Stéfe
von Mauerabdeckungen oder Fassa-
denelemente.

Bei der streifenférmigen Verklebung wird
der Klebstoff bevorzugt als Dreiecksrau-
pe aufgebracht, die dann beim Fiigen
auf die vorgesehene Hohe, in der Regel
auf die Hélfte der Ursprungshshe, zu-
sammengedriickt wird.

Geeignete Untergriinde fir das Verkle-
ben mit Polyurethanen sind alle Arten
von Metallen, mineralische Untergrinde
wie Mauerwerk und Beton, Holz und
Holzwerkstoffe. Bei Verklebungen von
Kunststoffen und beschichteten Bauteilen
ist die Eignung des Klebstoffes zu prisfen.
Nicht geeignete Untergriinde sind u.a.
bitumin&se Baustoffe und Polystyrol.

Zur Gewdhrleistung einer sicheren Ver-
klebung ist eine ausreichende Oberfla-
chenhaftung (Adhdsion) notwendig und
durch geeignete Vorbehandlung sicher-
zustellen. Samtliche haftungsmindernde
Schichten und Beléige missen dabei ent-
fernt werden. Insbesondere sind Fett- und
Olfilme von Metallen mit geeigneten Rei-
nigungsmitteln zu entfernen. Ein Aufrau-
en der Oberfléche kann notwendig sein.
Zur Verbesserung der Adhdgsion kann je
nach Klebstoff und Untergrund ein Primer
oder Voranstrich notwendig sein. Vor der
Verklebung muss der Primer ausreichend
abliften.

Bei der Ausfihrung von Verklebungen
sind die Angaben der Hersteller zu be-
achten.

Fir das RHEINZINK-Dachentwdsse-
rungssystem wurde ein spezieller Rin-
nenkleber entwickelt, der in einigen
europdischen Léndern seit vielen Jahren
verwendet wird.

Hinweis:

Weitere Informationen zum Kleben von
RHEINZINK-Dachrinnen finden Sie in
der RHEINZINK-Broschiire ,Verbin-
dungstechniken — Weichléten und Kle-
ben”.

4.9 Planheit

Bandmaterial

Eine charakteristische Oberflachener-
scheinung bei Bandmaterial ist die fir
Dinnbleche typische, geringe Wellen-
struktur. Diese Wellen bilden sich als Re-
aktion eines natirlichen Werkstoffes auf
den Auf-/Abcoilprozess im Werk und
entsprechende Umarbeitungsprozesse
(Profilieren efc.) in der Werkstattfertigung
bzw. bei der Montage.

Diese walztechnisch bedingten Wellen-
bildungen treten im verlegten Zustand
durch die Reflexion des Lichtes optisch
hervor.

Die DIN EN 988 lasst bei gewalzten
Titanzink-Tafeln/-Béndern — vor der
weiteren Verarbeitung — Abweichungen
in der Planheit von 2 mm zu. Bei allen
Oberflachenvarianten werden solche
Wellen optisch nicht mehr wahrgenom-
men, wenn die Blickrichtung auf die
Oberfléche veréndert wird (Verénde-
rung des Auftreffens und damit des Re-
flexionswinkels).



Darijber hinaus werden diese leichten,
diinnblechspezifischen Wellen optisch
erheblich weniger erkennbar, sobald
auf der walzblanken Oberfléche die
Patinabildung beginnt oder durch das
Abwittern des temporéren Oberfléchen-
schutzfilmes (besonders fir Transport,
Lagerung und Installation) bei den vor-
bewitterten Oberfléichen keine starken
Reflexionen mehr auftreten kénnen. Der
Zeitraum, in dem die weitere Patina-Bil-
dung am Obijekt einsetzt, hdngt von den
Witterungsverhélinissen (insbesondere
Feuchtigkeit) und den &rilichen Gege-
benheiten ab. Daher ist eine verbindliche
Zeitangabe nicht méglich.

Bekleidungen aus Dinnblech besitzen
keine absolut planebene Oberflache.
Werden erhéhte Anforderungen an die
Optik gestellt wird empfohlen, die Me-
talldicke zu erhdhen, die Scharbreite
zu reduzieren und ggf. Tafelmaterial zu
verwenden.

Tafelmaterial

Eine verbesserte Planheit wird durch die
Verwendung von Tafelmaterial erreicht,
das RHEINZINK in einer Ladnge bis zu
6 m herstellen und liefern kann. Das Maf3
der Wellen unterliegt strengen Kontrol-
len und darf den definierten Wert nach
DIN EN 988 (max. 2 mm pro m) nicht
Uberschreiten.

4.10 Anzeichnen

Es sind grundsatzlich weiche Stifte zu
verwenden, keine scharfen oder spitzen
Gegenstdnde.

4.11 Schutzfolie

Zu beachten ist, dass Schutzfolien ihre Ei-
genschaften aufgrund von Einflissen aus
der Umwelt (Sonnenlicht/UV-Strahlung,
Frost, Temperaturwechsel und Feuch-
tigkeit) verdndern kénnen. Aus diesem
Grund wird empfohlen, die Folierung
direkt nach der Montage zu entfernen.

4.12 Besondere Hinweise zur
Verarbeitung der Produkilinien
RHEINZINK-artCOLOR,
-PRISMO und zu -prePATINA TOP
und -GRANUM TOP

Bei besonders hohen Erwartungen an

die optische Qualitét kénnen folgende

MaBnahmen ergriffen werden, um Ver-

arbeitungsspuren weiter zu minimieren.

Falze sollten per Hand mit einem
FalzschlieBer geschlossen werden.
Als zusétzlicher Schutz kann ein
weiches Tuch auf das Werkzeug
gelegt werden.

Werkzeuge wie z.B. Falzzange,
Quetschfalzzange etc. kénnen mit
einem selbstklebenden Vlies abge-
klebt werden.

Es sollten Nylon-Hdmmer und Ny-
lon-Falzsticke verwendet werden.

Metalltemperatur

Bei Metalltemperaturen <10 °C sollte
auch beim Rollformen das Material pa-
rallel zum Umformprozess angewdrmt
werden. Bei ,Knotenpunkten” oder an-
deren kritischen Detailpunkten kann es
auch bei Temperaturen 210 °C sinnvoll
sein, das Material im Arbeitsbereich an-
zuwdrmen. Das Anwérmen sollte behut-
sam erfolgen und auf eine offene Flamme
verzichtet werden. Die Materialtempera-
tur darf 80 °C nicht iberschreiten.

DER WERKSTOFF RHEINZINK
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5. Externe Einflisse

5.1 Anwendung in Regionen
mit Meeresklima

Bei der Nutzung von RHEINZINK-Ma-
terial in Regionen mit maritimem Klima
kann es aufgrund der salz- oder chlo-
ridhaltigen Luft zu weiflen Ablagerun-
gen auf dem Material kommen. Diese
Salzablagerungen kénnen auch noch
kilometerweit landeinwérts auftreten
und Décher und Fassaden beeinflussen.
Diese natiirlichen Ablagerungen inte-
grieren sich in die Patina des Materials
und sind auf der Oberflache dunklerer
Materialien aufgrund des Farbkontrasts
deutlicher sichtbar. Insgesamt wirkt die
natirliche Patina in diesen Regionen mit
salz- oder chloridhaltiger Luft heller. Die
Funktion und Lebensdauer des Materials
wird bei Verwendung fiir Fassaden, Dé-
cher und andere Bauteile unter Beach-
tung der RHEINZINK-Verlegerichtlinien
nicht beeintréchtigt.

Das Auftreten von Salzablagerungen auf
Materialien in Regionen mit maritimem
Klima ist unabhdngig vom gewdhlten
Material und der gewéhlten Oberfléche
zu erwarten. Das gilt auch fir die be-
schichteten Produktlinien und Oberfls-
chenvarianten. Es ist nicht méglich, die
Regionen mit Meeresklima, die sich auf
das Material auswirken, aufgrund von
Variablen wie der lokalen Temperatur,
des Niederschlags und der Windbe-
dingungen genau zu identifizieren. Aus
diesem Grund kann das Ausmaf3 oder
Auftreten der Anderung des Erschei-
nungsbilds des Materials nicht vorherge-
sagt werden und variiert von Ort zu Ort.

Bei Niederschldgen sind Flachen, die
aufgrund des lokalen Klimas nicht re-
gelmé&Bigem Regen ausgesetzt sind
oder die vor Regen geschiitzt sind (z.B.
Dachuntersichten oder die Unterseite von

Dachrinnen), in der Regel stérker von der
salzigen Luft und den weiflen Ablage-
rungen beansprucht und sind auf diesen

Oberfléichen besser sichtbar. Auflerdem
kénnen sich an Falzen und Tropfkanten

Salzablagerungen bilden. Dies stellt wie-
derum keine Einschrénkung der Funktio-
nalitét dar.

Aus @sthetischen Griinden wird empfoh-
len, die Materialoberfléchen in mariti-
men Klimazonen mindestens zweimal im
Jahr oder haufiger, je nach den &rilichen
Bedingungen, mit klarem Wasser (kein
Meerwasser) zu reinigen.

Beispiele fiir Salzablagerungen an Dachuntersichten und Unterseiten von Dachrinnen



5.2 Zinkhydroxidbildung (WeiBrost)
bei RHEINZINK-CLASSIC,
-prePATINA und -GRANUM

Wie in Kapitel 2.1 beschrieben, entwi-

ckelt RHEINZINK an der Atmosphére

eine schiitzende Patina aus Zinkkarbo-
nat.

Bei gestérter Zufuhr von Luftkohlendi-
oxid, beispielsweise durch falsche La-
gerung, Transport oder unsachgeméafe
Abdeckungen, verharrt die Patinaent-
wicklung jedoch im Stadium des Zink-
hydroxids, das sich bei hinreichend gro-
Bem Feuchtigkeitsangebot grofivolumig
ausbaut und dann als weiBlicher Belag
in Erscheinung tritt. Dabei ist festzustel-
len, dass es sich bei materialoberseiti-
ger Zinkhydroxidbildung in aller Regel
um eine rein optische Beeintrdchtigung
handelt, die fir die Lebensdauer nicht
relevant ist.

Bei horizontal verlegten Mauerabde-
ckungen oder vergleichbaren Anwen-
dungen kann es durch fehlendes Gefdl-
le zu Pfitzenbildungen kommen, wobei
Feuchtigkeit ohne Luftzufuhr das Material
beansprucht. Zinkhydroxidbildung ist die
Folge. Da diese Belastungen jedoch nur
tempordr auftreten und die Zinkhydro-
xidbildung immer wieder unterbrochen
wird, bleibt es bei der oben genannten
Aussage, dass es sich um rein optische
Beeintrachtigungen handelt.

Zinkhydroxidbildung durch

unzureichendes Gefdlle

Bei Abdeckungen besteht das Risiko der
Zinkhydroxidbildung, wenn diese zum
Schutz, z. B. wéhrend der Putz- oder Ma-
lerarbeiten, mit Folie abgedeckt werden.
Bei Regen oder Temperaturwechseln
kann nicht ausgeschlossen werden, dass
Feuchtigkeit unter die Folie dringt. Ver-
meiden lassen sich diese Zinkhydroxider-
scheinungen auf Abdeckungen, indem
zum Ende eines Arbeitstages die Folien
wieder entfernt werden. Des Weiteren
trégt eine sinnvolle Planung der Gewer-
keabfolge dazu bei, Zinkhydroxidbil-
dung auf RHEINZINK zu vermeiden.

HeiBwasserkorrosion

Wird die Metallunterseite durch Feuch-
tigkeit in Kombination mit hohen Tempe-
raturen {ber einen l&ngeren Zeitraum
belastet, hervorgerufen durch bauphy-
sikalische oder verlegetechnische Feh-
ler, muss mit einer HeiBwasserkorrosion
gerechnet werden. Eine Deckschicht aus
basischem Zinkkarbonat kann sich hier
nicht bilden, da im Bereich der Aufla-
gefléche das notwendige Angebot von
Kohlendioxid aus der Luft fehlt. Es findet
kein Luftaustausch statt. Eine solche Heif3-
wasserkorrosion fiihrt schliefBlich zu einer
punktweisen Tiefenkorrosion (Lochfraf).
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5.3 Einfluss oberhalb verlegter
Metalle

Elektrolytische Korrosion kann beim
Zusammenbau von verschiedenen Me-
tallen dann auftreten, wenn das Metall
(-teil) des héheren Potentials in FliefBrich-
tung des Wassers oberhalb angeordnet
ist.

Unbedenklich
1 Aluminium, blank oder beschichtet

i Blei

M nicht rostender Stahl

M verzinkter Stahl (jedoch Rostab-
laufspuren u.a. durch ungeschiitzte
Schnittkanten méglich)

Bedenklich

M Kupfer

5.4 Einfluss oberhalb verlegter
Dachbahnen

Bei Verwendung folgender Produkte ist

ein Schutzanstrich erforderlich, z.B. mit

Enke Multi Protect:

I ungeschitzte, bituminése Dachbah-
nen ohne Besplitung/Kiesschittung
(Oxidationssdurekorrosion)

I PVC-Dachbahnen (Séureemission)

1 ECB-Dachbahnen (Séureemission)

Bei Verwendung anderer Produkte wird
empfohlen, den Hersteller der Bahnen
zu den zu erwartenden pH-Werten der
durch UV-Strahlung entstehenden Ab-
bauprodukte zu befragen. pH-Werte
zwischen 5,5 und 11 sind fir den Werk-
stoff RHEINZINK in Hinblick auf Korrosi-
onsschdden unproblematisch.

[Z] RHEINZINK'
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5.5 Einfluss oberhalb verlegter
Bekleidungen aus Holz

Wechselwirkungen mit dem Naturwerk-
stoff Holz ergeben sich im Wesentlichen
durch dessen pH-Wert. Als wichtige che-
mische KenngréfBe definiert der pH-Wert
wie saver oder basisch eine Substanz ist.
Grundsétzlich ist festzustellen, dass pH-
Werte zwischen 5,5 und 11 fir den
Werkstoff RHEINZINK in Hinblick auf

Korrosionsschéden

sind.

unproblematisch

RHEINZINK sind keine Fdalle bekannt,
bei denen, ausgelést durch Oberfla-
chenwasser von holzbekleideten Fassa-
denfléchen, eine signifikante Korrosion
stattfand, die zu einer nachweislichen
Verringerung der Lebensdauer einer mit
RHEINZINK bekleideten Fléiche gefihrt
hat. Gleichwohl kann es durch Ober-
flachenwasser einiger Holzsorten, wie
z.B. Eiche oder Red Cedar, zu starken
Verférbungen der Oberfléche kommen.
Diese stellen jedoch lediglich eine opti-
sche Beeintréchtigung dar.

Um eine mégliche optische Beeintrachti-
gung durch Ablaufspuren - resultierend
aus Schmutzablagerungen und/oder
aufgrund der auftretenden pH-Werte —
zu vermeiden, sollte daher idealerweise
bei der Detailplanung darauf geachtet
werden, Oberflachenwasser von mit
Holz bekleideten Fléchen gesammelt
abzufihren.

5.6 Einfluss von Olheizungen

Wie bei allen hellen Dachdeckungs-
werkstoffen kénnen Verférbungen sicht-
bar werden, die durch den Niederschlag
von Abgasinhaltsstoffen aus der Olver-
brennung verursacht wurden. Heizsl
enthdlt dariber hinaus geringe, nicht
brennbare Ascheanteile sowie Schwe-
fel und manchmal auch eisenhaltige
Additive. Die daraus resultierenden Ab-
lagerungen auf der Oberfléiche haben
keinen Einfluss auf die Lebensdauer des
RHEINZINK-Materials.

5.7 Einflisse wéhrend der Bauphase

Farb- und Mértelspritzer,

Beton, Gipsstaub

Spritzer entstehen meist durch Trans-
port oder Verarbeitung von Farbe oder
Mértel oder nachfolgende Gewerke an
Stellen, die nicht ordnungsgemdf ab-
gedeckt sind. Solange die Spritzer und
Ablagerungen noch ganz frisch oder
flussig sind, lassen sich die Flecken mit
klarem Leitungswasser unter Zusatz von
etwas Geschirrspilmittel /Neutralreini-
ger mit einem weichen Tuch in der Regel
weitestgehend entfernen. Es empfiehlt
sich immer, derartige Spritzer méglichst
umgehend zu beseitigen.

Fir alle Mértel- und Betonarten gilt glei-

chermafen, dass sie

1. durch Chloride, wie sie etwa in Form
von Calcium- oder Magnesiumchlorid
als Binde- oder Frostschutzmittel dem
Anmachwasser zugefigt werden, zu
einem korrosionstechnischen Problem
werden, das iiber die Abbinde- bzw.
Austrocknungsphase hinaus wirksam
ist.

2. bei versehentlicher Beriihrung mit
RHEINZINK, etwa in Form von he-
rabgefallenen Mértelresten, schon
allein durch ihren Feuchtigkeitsgehalt
bei nicht rechtzeitiger Entfernung eine
oberfléchliche Verénderung auslé-
sen, die zwar nicht von zerstérender
Bedeutung ist, aber einen optischen
Mangel darstellen kann.

Klinkerreinigung

In aller Regel muss bei Klinkerreinigungs-
mitteln davon ausgegangen werden,
dass sie die Bekleidung aufgrund der
meist sehr niedrigen pH-Werte sché-
digen und eine Korrosion hervorrufen.
Darunter liegende Dach- oder Fassaden-
flachen sind daher zu schitzen.

Rostspuren

Rotrostflecken kénnen entstehen, wenn
Stahlbauteile oberhalb von RHEINZINK-
Fléchen rosten oder durch nicht entfern-
te, rostende Bohrspéne/Schleifstaub von
der Bearbeitung des Stahls. Rostablauf-
spuren kénnten prinzipiell nur abrasiv
beseitigt werden. Dies wiirde bei , vorbe-
witterten” oder bereits patinierten Ober-
flachen jedoch dazu fishren, dass diese
Stellen wieder walzbank erscheinen. Da-
riber hinaus ist davon auszugehen, dass
diese Rostflecken erneut entstehen, wenn
die Ursache nicht entfernt werden kann.

In solchen Féllen handelt es sich in aller
Regel um rein optische Beeintréchtigun-
gen, die fir die Lebensdauer des Werk-
stoffs RHEINZINK nicht relevant sind.

Begehen der Fléichen wéhrend

der Verlegung

Das Begehen mit unsauberen Schuhen,
mit denen eventuell Baustdube wie Ze-
ment, Gips, Kalk, welche mit Feuchtigkeit
korrosiv wirken, auf die verlegte Fléche
gelangen kénnen, sollte vermieden wer-
den. Grundsatzlich sollte auch zur Ver-
meidung von Kratzspuren das Begehen
fertiger Fléichen soweit méglich unterblei-
ben.



Kleberiicksténde

Kleberickstande von Klebebéndern
oder auch zu lange auf der Oberflache
verbliebenen Schutzfolien greifen im Re-
gelfall die Oberfléche nicht an. Es kann
allerdings aufwéndig werden, diese zu
entfernen.

Hinweise zur Reinigung von RHEIN-
ZINK-Oberflachen kénnen den Reini-
gungsempfehlungen in Kapitel 6 ent-
nommen werden.

5.8 Sockel- und Spritzwasserbereich,
Streusalz

Im Sockelbereich kann es aufgrund von
Spritzwasser zu Verschmutzungen und
Verdnderungen im Patinierungsverhalten
kommen. Streusalze wirken mit Feuchtig-
keit korrosiv auf Metalle. Daher sollten
Fassadenbekleidungen grundsétzlich
einen ausreichend groflen Abstand zum
Boden aufweisen — in der Regel = 30 cm.

5.9 Einfluss anderer Stoffe

Durch oberhalb verlegte Holzweich-
faserplatten kann es zu Ablaufspuren
auf Traufstreifen oder Dachentwdésse-
rungsprodukten kommen, die aber in
der Regel nicht korrosiv wirken.

Es sollten nur neutral reagierende Si-
likon-Dichtstoffe eingesetzt werden.
AuBergewshnliche Belastungen sind
mdglicherweise dann zu erwarten,
wenn bei alten Dachziegeln (z.B.
bemoost) die Dachentwdésserung er-
neuert werden muss. In diesen Féllen
kann es an den bevorzugten Ab-
tropfstellen am Auslauf gemuldeter
Ziegel (z.B. der Hohlpfanne) im Lauf
der Dachrinne zu Korrosionserschei-
nungen kommen, da die Ziegel im
Verlauf des Alterns Schadstoffe aus
der Atmosphére gespeichert haben.
Diese kénnen speziell bei geringem
Wasserfluss geldst (Nebel, Tau, Nie-
selregen) schwach sauer wirken. Die
neue Dachrinne hat dann oft, je nach
Witterungsbedingungen wéhrend
des Einbaus, keine Zeit, an den stark
beanspruchten Stellen ihre Schutz-
schicht zu bilden. Aus diesem Grunde
wird hier ein Schutzanstrich empfoh-
len, z.B. mit Enke Multi Protect.
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Zubehérteile aus Druckguss kénnen
Ablaufspuren verursachen.

In Einzelféllen kann es bei neuen
Dachsteinen oder -ziegeln zu korro-
siv wirkenden Auswaschungen kom-
men. Zur Sicherheit sollte der Herstel-
ler dazu befragt werden.

Bei Reinigungsarbeiten z.B. von
Fenstern ist darauf zu achten, dass
nur pH-neutrale Reinigungsmittel
verwendet werden, um Ablaufspu-
ren auf dem Werkstoff RHEINZINK

zu vermeiden.
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6. Reinigungsempfehlungen

6.1 Allgemeine Hinweise
Verénderungen der natirlichen Ober-
fléche greifen das Material in der Regel
nicht an und verringern die Lebensdauer
nicht, sondern stellen eine optische Be-
eintrachtigung dar. Verunreinigungen
auf Materialoberfléchen sind aber nicht
immer vermeidbar und kénnen, z.B. bei
der Montage, durch Fremdeinwirkung
oder durch Umwelteinflisse hervorgeru-
fen werden. RHEINZINK kann mit dieser
Empfehlung nicht dafiir garantieren, eine
neuwertige Optik zu schaffen.

Der Reinigungserfolg ist abhéngig vom
Grad der Verunreinigung und dem Um-
stand, wie lange die Verschmutzung
bereits auf dem Material vorhanden ist.
Bei der Reinigung ist zwischen den ver-
schiedenen Produktlinien und Oberflé-
chen zu unterscheiden. Generell sollten
die Oberfléchen nicht mit ,harten Ge-
genstédnden” und/oder sauer wirken-
den Reinigungsmitteln gereinigt werden,
da die Oberfléiche beschadigt werden
kann. Eine abrasive Behandlung fihrt
dazu, dass die Oberfléche erneut walz-
blank erscheint. Lediglich bei den pati-
nabildenden Oberfléchen passen sich
diese Bereiche im Zuge der Bewitterung
zunehmend optisch an.

Um einen lang anhaltenden Reinigungs-
erfolg zu erzielen, ist es notwendig, sehr
sorgsam zu verfahren. Es ist empfehlens-
wert, die Reinigung anhand einer klei-
nen Fléche zu testen. Im Zuge der Be-
witterung und Bildung der Schutzschicht
werden sich gereinigte Fléchen zuneh-
mend optisch anpassen. Bei Einhalten
dieser Reinigungsempfehlung lassen sich
optische Beeintréchtigungen der Mate-
rialoberfldche in der Regel minimieren.

rofasertiichern.

Grundreinigung fir alle Oberfléchen
Die Materialoberfléchen frishzeitig nach dem Erkennen von Verunreinigun-
gen mit viel klarem Leitungswasser unter Zusatz von etwas Geschirrspiil-
mittel /Neutralreiniger (keine Scheuermittel) mit einem weichen Tuch oder
Schwamm unter moderatem Druck in Walzrichtung abreiben.
Den Vorgang gegebenenfalls mehrmals durchfihren.
Nachtrocknen mit ebenfalls weichen, fusselfreien Stoff- oder Papier-Mik-

Die Reinigungstiicher unbedingt héufig austauschen.




6.2 Empfehlungen zur Reinigung von

RHEINZINK-CLASSIC walzblank und RHEINZINK-prePATINA

Staub
Geringe Verunreinigungen
Leichte Zinkhydroxidspuren

CLASSIC walzblank,
prePATINA blaugrau und
schiefergrau

Grundreinigung

DER WERKSTOFF RHEINZINK
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Evtl. abrasive

Fingerabdriicke CLASSIC walzblank Grundreinigung Vorbehandlung mit EHEINZINK-
Putz-, Mértel-, Farbreste Edelstahlwolle weeper
Bau-, Kalk-, Bliten-, Pollenstaub,
Voge|kot,Yerbrennungsrﬁcksténde Kamin, prePATINA blaugrau und Grondreini RHEINZINK-
Braunverfarbungen, Rostspuren schiefergrau rundreinigung Sweeper
Evil. abrasive
CLASSIC walzblank Grundreinigung Vorbehandlung mit EHEINZ”\‘K-
WeiBrostbildung/ Edelstahlwolle weeper
Zinkhydroxidbildung
Strevsalzrickstande prePATINA blavgrauund | WEICON® RHEINZINK-
schiefergrau rencreinigung Metal-Fluid Sweeper
Kleberiicksténde Crlﬁ’iillizillztzlqrnokl; und | Grundreinigun Citronex oder RHEINZINK-
P ° 9ung Sika®-Remover-208 | Sweeper

schiefergrau

Salzablagerungen im Seeklima

Aus &sthetischen Griinden wird empfohlen, die Materialoberfléichen in maritimen
Klimazonen mindestens zweimal im Jahr oder héufiger, je nach den &rilichen Bedingungen,

mit klarem Wasser (kein Meerwasser) zu reinigen.

Starke Verunreinigungen
Oberfléchenverénderungen

Empfohlene Produkie

In diesen Féllen ist eine Reinigung der natiirlichen Oberflache nicht mdglich und eine Anglei-

chung an den Ursprungszustand nicht zu erwarten.

Die Verdnderungen sind rein optisch, eine Beeintréichtigung der Lebensdauer kann in der Regel

ausgeschlossen werden.

RHEINZINK-Sweeper ist fir die Reinigung von Metallen im Dach- und Fassadenbereich geeignet.

Es schmiert und klebt nicht und dient dem temporéren Schutz der Oberfléiche / erhaltlich im RHEINZINK-

Fachhandel (www.rheinzink.de)

WEICON Metal-Fluid / erhdltlich im Fachhandel (www.weicon.de)
Citronex / erhaltlich im Fachhandel (www.metallit.com)

Sika® Remover-208 / erhdiltlich im Fachhandel (www.sika.com)

Bitte beriicksichtigen Sie bei der Verwendung von Reinigungs- und Pflegemitteln
die Verarbeitungshinweise und Arbeitsschutzbestimmungen der Hersteller.
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6.3 Empfehlungen zur Reinigung von RHEINZINK-GRANUM

Kleberiicksténde Grundreinigung Pronto Mébelpolitur (Johnson)* *
Baustaub und Trockenschmutz Grundreinigung

Vogelkot, Streusalz, Gips, Grundreinigung Reinigungsbenzin*
Fingerabdriicke, Zement und Schritt 1 wiederholen

Reinigungsbenzin*®

Fett- und Olriickstande Grundreinigung und Schritt 1 wiederholen

Graffiti und Farbe

auf GRANUM-skygrey Grundreinigung Graffiti-Entferner 1500 von 3M

Eine Beseitigung der Farbriicksténde ist
Grundreinigung ohne die Beschadigung der Oberfléche
nicht méglich.

Graffiti und Farbe
auf GRANUM-basalte

Aus ésthetischen Griinden wird empfohlen, die Materialober-
flichen in maritimen Klimazonen mindestens zweimal im Jahr
oder héufiger, je nach den értlichen Bedingungen, mit klarem
Wasser (kein Meerwasser) zu reinigen.

Salzablagerungen im Seeklima

*  Das Reinigungsbenzin mit einem Baumwolltuch auftragen.

** Das Material besprithen, einige Minuten einwirken lassen und dann vorsichtig mit einem
Baumwolltuch abwischen. Im Anschluss ist die Grundreinigung zu wiederholen.

Achtung!

Die Reinigung nicht bei direkter Sonneneinstrahlung durchfihren! In keinem Fall Aceton, Nitrover-
diinnung oder &hnliche Losungsmittel und Produkte mit Scheuerwirkung zur Reinigung des Materials
verwenden.

Empfohlene Produkie
Pronto Mébelpolitur (Johnson) / erhéltlich im Handel
Reinigungsbenzin /erhélilich im Handel
Graffiti-Entferner 1500 von 3M / Bezugsquellen iber www.3mdeutschland.de

Bitte beriicksichtigen Sie bei der Verwendung von Reinigungs- und Pflegemitteln
die Verarbeitungshinweise und Arbeitsschutzbestimmungen der Hersteller.
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6.4 Empfehlungen zur Reinigung von RHEINZINK-artCOLOR

Geringe Verunreinigungen, Fingerabdriicke

Putz-, Mértel-, Farbreste

Bau-, Kalk-, Bliiten-, Pollenstaub

Vogelkot

Verbrennungsriickstéinde Kamin, Braunverférbungen
Rostspuren

Streusalz

Grundreinigung

Citronex oder

Kleberiicksténde Grundreinigung Sika®-Remover-208
Starke Verunreinigungen Grundreinigung Wasch-Fleckbenzin
- Ethanol
Ol-, Fettreste

Isopropanol

Salzablagerungen im Seeklima

Achtung!

Aus &sthetischen Griinden wird empfohlen, die
Materialoberfléchen in maritimen Klimazonen min-
destens zweimal im Jahr oder haufiger, je nach den
drilichen Bedingungen, mit klarem Wasser (kein
Meerwasser) zu reinigen.

Die Reinigung nicht bei direkter Sonneneinstrahlung durchfihren! In keinem Fall Aceton,
Nitroverdiinnung oder éhnliche Lésungsmittel und Produkte mit Scheuerwirkung zur Reinigung

des Materials verwenden.

Weitere Empfehlungen und Informationen erhalten Sie bei der GRM (Gitegemeinschaft fir die

Reinigung von Metallfassaden)

Empfohlene Produkte

Citronex / erhdltlich im Fachhandel (www.metallit.com)
Sika® Remover-208 / erhdiltlich im Fachhandel (www.sika.com)
Wasch-Fleckbenzin, Ethanol, Isopropanol / erhéltlich in Apotheken

Bitte beriicksichtigen Sie bei der Verwendung von Reinigungs- und Pflegemitteln
die Verarbeitungshinweise und Arbeitsschutzbestimmungen der Hersteller.
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6.5 Empfehlungen zur Reinigung von RHEINZINK-PRISMO

Kleberiicksténde Grundreinigung Pronto Mébelpolitur (Johnson)* *
Baustaub und Trockenschmutz Grundreinigung

Vogelkot, Streusalz, Gips, Grundreinigung Reinigungsbenzin*
Fingerabdriicke, Zement und Schritt T wiederholen

Reinigungsbenzin®

Fett- und Olriickstande Grundreinigung und Schritt 1 wiederholen

Graffiti und Farbe Grundreinigung Graffiti-Entferner 1500 von 3M**

Aus é&sthetischen Griinden wird empfohlen, die Materialober-
flachen in maritimen Klimazonen mindestens zweimal im Jahr oder
haufiger, je nach den &rilichen Bedingungen, mit klarem Wasser
(kein Meerwasser) zu reinigen.

Salzablagerungen im Seeklima

*  Das Reinigungsbenzin mit einem Baumwolltuch auftragen.

** Das Material besprithen, einige Minuten einwirken lassen und dann vorsichtig mit einem
Baumwolltuch abwischen. Im Anschluss ist die Grundreinigung zu wiederholen.

Achtung!

Die Reinigung nicht bei direkter Sonneneinstrahlung durchfihren! In keinem Fall Aceton, Nitrover-
diinnung oder dhnliche Lésungsmittel und Produkte mit Scheuerwirkung zur Reinigung des Materials
verwenden.

Empfohlene Produkte
Pronto Mébelpolitur (Johnson) / erhéltlich im Handel
Reinigungsbenzin /erhéltlich im Handel
Graffiti-Entferner 1500 von 3M / Bezugsquellen iber www.3mdeutschland.de

Bitte beriicksichtigen Sie bei der Verwendung von Reinigungs- und Pflegemitteln
die Verarbeitungshinweise und Arbeitsschutzbestimmungen der Hersteller.



7. Wartung

7.1 Grundsdatzliches
RHEINZINK-CLASSIC, RHEINZINK-
prePATINA und RHEINZINK-GRANUM
sind grundsétzlich wartungsfrei.

Die sich im Laufe der Zeit bildende Pa-
tina aus Zinkkarbonat schitzt das Ma-
terial dauverhaft vor korrosiven atmo-
sphdrischen Belastungen. RegelmaBige
WartungsmaBBnahmen zum Erhalt der
Funktionsfahigkeit und Lebensdauer des
Materials sind nicht erforderlich.

Lediglich, wenn es in Regionen mit Mee-
resklima zu Salzablagerungen kommt
oder im Winter Streusalz auf die Ober-
flache gelangt, wird empfohlen, aus é&s-
thetischen Grinden die Flachen regel-
méBig nach Erfordernis zu reinigen.

Fir die beschichteten Produktlinien
RHEINZINK-artCOLOR und RHEIN-
ZINK-PRISMO wird eine regelméaBige
Reinigung zum Erhalt der Funktionsfé-
higkeit empfohlen. Insbesondere korro-
siv wirkende Stoffe sollten sofort entfernt
werden.

Bitte beachten Sie dazu die Hinweise
unter Kapitel 5.1 und 5.8.

Dachrinnen miissen unabhdngig vom
Material regelméfBig gereinigt werden,
damit keine Verstopfungen entstehen und
das Regenwasser jederzeit ungehindert
ablaufen kann. Es empfiehlt sich einen
Wartungsvertrag mit einem Fachhand-
werker abzuschlieBen.

Der RHEINZINK-Laubschutz hilft, den
Wartungsaufwand zu reduzieren. Dieses
in 2 m Lange lieferbare Lochblechprofil
wird in halbrunde Rinnen verschiedener
Dimensionen eingelegt und schijtzt ohne
jede Befestigung sicher und dauerhaft.
Das Laub bleibt auf dem Lochblech lie-
gen, trocknet dort und wird gréBtenteils
vom Wind weggetragen. Grébere Ver-
unreinigungen gelangen erst gar nicht
in die Rinne und sind leicht zu entfer-
nen. Auch bei starkem Laubaufbau und
schweren Regengiissen garantiert die
technisch geschiitzte Produktgeometrie
den permanenten Wasserdurchfluss und
damit die ganzjéhrige Funktionssicher-
heit der Dachentwésserung.

DER WERKSTOFF RHEINZINK

WARTUNG

Besondere Hinweise zum
Patinierungsverhalten

Die in Kapitel 2 beschriebene Patina-
bildung ist von verschiedenen Faktoren
abhéngig, die das Aussehen der Ober-
fléche beeinflussen. Die unterschiedliche
Beaufschlagung mit Regen kann z.B. bei
variierenden Dachneigungen an einem
Objekt oder an den verschieden orien-
tierten Fassadenfléichen zu temporéren
Farbunterschieden fihren, da sich die
Patina unterschiedlich schnell bildet. Léin-
gerfristig gleichen sich die Fléchen an.

Anders verhélt es sich bei vom Regen
abgeschatteten Fléichen, z.B. unterhalb
von Dachiiberstédnden. Hier kann es bei
daverhaften Farbunterschieden bleiben.

Im Bereich von Untersichtbekleidungen
sind unter bestimmten Voraussetzungen
Verdnderungen im Patinierungsverhalten
méglich. Dies kann abhéngig sein von
der Gréfe und/oder der Orientierung
(Himmelsrichtung) der Untersicht. Unter
Umsténden kann es zu einer Zinkhyd-
roxidbildung kommen. Insbesondere in
marinem Klima muss mit Salzablagerun-
gen gerechnet werden.
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7.2 Verschmutzungen

Insbesondere die nicht beschichteten
Oberflachenqualitéten reagieren mate-
rialtypisch mit ihrer Umgebung.

Es kénnen Verfdrbungen unter anderem
durch Fettablagerungen oder Ablage-
rungen von Pollenstaub entstehen. Fle-
cken kénnen aber auch durch Streusalz,
Vogelkot, Urin, Laub oder das Aufstellen
von Gegensténden wie z.B. Aschenbe-
cher oder Blumentépfen im waagerech-
ten Bereich entstehen.

Vogelkot

Bei Verunreinigungen durch Vogelkot
handelt es sich in aller Regel um eine
optische Beeintréchtigung, die fir die
Lebensdauer nicht relevant ist.

Ein Entfernen der Verunreinigungen ohne
optische Beeintréchtigung des Materials
sollte mit Wasser und einem weichem
Baumwolltuch sehr zeitnah geschehen.

Bei léngerem Einwirken des Kots ver-
bleiben Flecken.

Laub

Grundsétzlich greifen Laub oder die
sich durch Feuchtigkeit bildende Gerb-
séiure den Werkstoff RHEINZINK nicht
an. Es ist jedoch nicht auszuschlieBBen,
dass optische Beeintrachtigungen an
der Metalloberseite sowohl bei RHEIN-
ZINK-CLASSIC walzblank als auch bei
RHEINZINK-prePATINA und RHEIN-
ZINK-GRANUM nach dem Entfernen
der Blatter zuriickbleiben.

Bitte beachten Sie die Reinigungsemp-
fehlungen zu den verschiedenen Ober-
fléchenqualitéten in Kapitel 6.
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