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VERBINDUNGSTECHNIKEN

EINLEITUNG

Mit der Umstellung von unle-
giertem auf legiertes Zink (Ti-
tanzink) gewann das Weichlö-
ten – neben der klassischen 
Falztechnik – gegen Mitte der 
sechziger Jahre zunehmend an 
Bedeutung. Heute hat sich die-
se Verbindungstechnik insbe-
sondere bei Verwahrungen 
und im Bereich der Dachent-
wässerung europaweit be-
währt und durchgesetzt. 

Diese Arbeitsanleitung infor-
miert Sie über das Weichlöten 
von RHEINZINK. Gerade auch 
dem jungen Handwerker wer-
den tiefe Einblicke in dieses 
bewährte Verfahren gegeben. 

Neben Begriffsbestimmungen 
und der Vorstellung der erfor-
derlichen Werkzeuge und  
Arbeitsmittel werden die Ar-
beitsvorbereitung und die ein-
zelnen Arbeitsschritte – unter 
Berücksichtigung der Forderun-
gen von Regelwerken – detail-
liert beschrieben.

Alle Inhalte entsprechen dem 
aktuellen Wissensstand aus 
Forschung und Entwicklung, 
den anerkannten Regeln und 
dem Stand der Technik. Wir 
behalten uns vor, jederzeit ent-
wicklungsbedingte Änderungen 
vorzunehmen. Bei etwaigen 
Fragen oder Anregungen wen-
den Sie sich bitte an den für Sie 
zuständigen Berater oder set-
zen Sie sich mit der RHEIN-
ZINK-Vertriebsniederlassung in 
Ihrer Nähe in Verbindung. Eine 
Übersicht mit allen Kontaktda-
ten finden Sie auf Seite 55 oder 
auf unserer Homepage: 
www.rheinzink.de/Kontakt. 

Datteln, im November 2017
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DER WERKSTOFF RHEINZINK

Ressourcen zu schonen und die 
Umweltauswirkung unserer 
Produkte so gering wie möglich 
zu halten.

Aspekte fur die ökologische
Gesamtbeurteilung:

■■ Natürlicher Werkstoff
■■ Geringer Energieeinsatz
■■ Lange Lebensdauer
■■ Gesicherter Werkstoff-
kreislauf

■■ Hohe Recycling-Quote

Für den Rohstoff Zink gilt:
■■ Lebensnotwendiges 
Spurenelement

■■ Umfangreiche Ressourcen

Entsprechend der gesamtheit-
lichen Be wer tung des Instituts 
Bauen und Umwelt e.V. ist 
RHEINZINK als umweltver-
trägliches Bauprodukt nach 
ISO 14025, Typ III deklariert. 
Die Prü fung der Umwelt- und 
Gesundheitsverträglichkeits-
kriterien umfasst da bei den 
ge sam ten Le bens zy klus der 
RHEINZINK-Produkte, von der 
Rohstoffgewinnung über die 
Ver ar bei tung und Nut zung bis 
hin zu Re cyc ling/Ent sor gung, 
basierend auf einer Ökobilanz 
nach ISO 14040.

Der Werkstoff RHEINZINK

RHEINZINK ist Titanzink nach 
DIN EN 988. Die RHEINZINK-
Le gie rung be steht aus Elek-
trolyt-Feinzink nach DIN EN 
1179 mit einem Reinheitsgrad 
von 99,995 % und exakt be-
stimmten Anteilen von Kup fer 
und Titan. Alle RHEINZINK-
Produkte sind nach DIN EN 
ISO 9001:2008 zertifiziert 
und unterliegen der freiwil li gen 
Prü fung durch den TÜV Rhein-
land nach dem strengen QUA-
LITY ZINC Kriterienkatalog. 

RHEINZINK ist ein natürlicher 
Werkstoff, der die hohen öko-
lo gischen An for de run gen schon 
immer erfüllt hat. Hierfür stehen 
mo dern ste Produktionsanla-
gen, eine durchdachte Logistik 
und die günstigen Verarbei-
tungseigenschaften. Dokumen-
tiert wird das umweltbewusste 
Handeln durch die Einführung 
des Umweltmanagementsys-
tems ISO 14001:2004, ge-
prüft und zertifiziert durch den 
TÜV Rheinland. Verantwortungs-
bewusstes Handeln gegenüber 
der Umwelt dokumentieren wir 
darüber hinaus durch die Ein-
führung eines Energiemanage-
ments nach ISO 50001:2011. 
Unsere Absicht ist es, so viel 
Energie wie möglich zu sparen, 

* vom Umweltbundesamt anerkanntes Umweltzeichen für Bauprodukte

*



VERBINDUNGSTECHNIKEN

DER WERKSTOFF RHEINZINK

		Die Werkstoff- und 
Produktkennzeichnung

Aus walztechnischen Gründen 
unterscheiden sich die Ober- 
und Unterseiten der RHEIN-
ZINK-Oberflächen optisch. Als 
unverwechselbares Zeichen 
ihrer Herkunft werden alle Ta-
feln und Bänder an der Unter-
seite mit einem fortlaufenden 
Stempel gekennzeichnet. Alle 
Dachentwässerungsprodukte 
haben eine Markenprägung, 
die sie eindeutig als Original 
ausweist. Damit ist die Identität 
jedes RHEINZINK-Produktes 
auch nach Jahren noch sicher 
nachweisbar:

A: RHEINZINK-
Tafeln und -Bänder:
Erkennbar an der fortlaufen-
den Farbstempelung auf der 
Metallunterseite.

B: RHEINZINK-
Dachentwässerungsprodukte:
Erkennbar an der Marken-
prägung. 

C: RHEINZINK-
Dachentwässerungszubehör:
Erkennbar an der Marken-
prägung.

D: RHEINZINK-
Palettenkennzeichnung: 
Erkennbar am Verpackungs-
aufkleber mit ausführlichen 
Produktdaten.
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RHEINZINK-prePATINA EN 988 Titanzink/Titanium zinc/Zinc titane – 

   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC®   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC®   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – EN 988 Titanzink/Titanium Zinc/Zinc titane –      RHEINZINK   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – Datteln – MADE IN GERMANY – TÜV QUALITY ZINC – Rückseite/back side/verso          – RHEINZINK-preP   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC – Datteln – MADE IN GERMANY – TÜV QUALITY ZINC – Rückseite/back side/verso          – RHEINZINK-preP   - Datteln - Made in Germany - TÜV QUALITY ZINC

Rückseite/back side/verso 

 RHEINZINK-prePATINA – 123456/78 – 0,70 – Datteln – MADE IN GERMANY – TÜV QUALITY ZINC – Rückseite/back side/verso          – RHEINZINK-preP RHEINZINK-prePATINA – 123456/78 – 0,70 – Datteln – MADE IN GERMANY – TÜV QUALITY ZINC – Rückseite/back side/verso          – RHEINZINK-preP RHEINZINK-prePATINA – 123456/78 – 0,70 – Datteln – MADE IN GERMANY – TÜV QUALITY ZINC – Rückseite/back side/verso          – RHEINZINK-preP RHEINZINK-prePATINA – 123456/78 – 0,70 – Datteln – MADE IN GERMANY – TÜV QUALITY ZINC – Rückseite/back side/verso          – RHEINZINK-preP RHEINZINK-prePATINA – 123456/78 – 0,70 – Datteln – MADE IN GERMANY – TÜV QUALITY ZINC – Rückseite/back side/verso          – RHEINZINK-preP RHEINZINK-prePATINA – 123456/78 – 0,70 – Datteln – MADE IN GERMANY – TÜV QUALITY ZINC – Rückseite/back side/verso          – RHEINZINK-preP RHEINZINK-prePATINA – 123456/78 – 0,70 RHEINZINK-prePATINA – 123456/78 – 0,70 RHEINZINK-prePATINA – 123456/78 – 0,70 RHEINZINK-prePATINA – 123456/78 – 0,70

B

C

D

DE  EN612  Zn  DN 100  0,7

MADE IN GERMANY       HSF

RHEINZINK



10|11

VERBINDUNGSTECHNIKEN

	�Die Werkstoffeigen- 
schaften

■■ Dichte (Spez. Gewicht)  
7,2 g/cm3

■■ Schmelzpunkt ca. 420 °C 
■■ Rekristallisationsgrenze  
> 300 °C

■■ Ausdehnungskoeffizient  
2,2 mm/m · 100 K 

Metall-
dicke Nenngröße (Zuschnitt)

mm 1000 670 600 500 400 333 280 250 200

1,20 8,64 5,79 5,18 4,32 3,46 2,88 2,42 2,16 1,73

1,00 7,20 4,82 4,32 3,60 2,88 2,40 2,02 1,80 1,44

0,80 5,76 3,86 3,46 2,88 2,30 1,92 1,61 1,44 1,15

0,70 5,04 3,38 3,02 2,52 2,02 1,68 1,41 1,26 1,01

Gewichtstabelle für die üblichen Nenngrößen  
und Metalldicken in kg/m

DER WERKSTOFF RHEINZINK

Das RHEINZINK- 
Vorbewitterungsverfahren

Im Rahmen einer weltweit ein-
zigartigen Vorbewitterung wer-
den nach einem Säuberungs-
vorgang bis zu 1000 mm (blau- 
grau) und 700 mm (schiefer- 
grau) breite Bänder gebeizt. 
Das von RHEINZINK entwi-
ckelte Verfahren hat entschei-
dende Vorteile: Die Werkstoff-
oberfläche erhält bereits bei 
der Produktion die Optik einer 
ästhetischen Patina, die sich 
normalerweise erst durch at-

mosphärische Einflüsse bildet. 
Gleichzeitig bleiben die natür-
lichen Werkstoffeigenschaften 
beim Beizprozess erhalten – 
die Oberfläche bleibt lötbar 
und patiniert entsprechend den 
natürlichen Gegebenheiten. 
Sie altert nicht, sie reift. Zudem 
reduziert der Werkstoff die für 
Dünnblech typischen Reflexio-
nen der Oberfläche (Wellen-
bildung).



VERBINDUNGSTECHNIKEN

DIE RHEINZINK-PRODUKTLINIEN

EINE MARKE – 3 PRODUKTLINIEN 
Für jede Anforderung die perfekte Lösung

Um Ihnen noch mehr Raum für 
Gestaltung zu geben, bieten 
wir unseren Werkstoff in drei 
verschiedenen Produktlinien in 
zahlreichen Ausführungen an. 
Sie erhalten für jede Anforde-
rung die perfekte Lösung in der 
bewährten RHEINZINK-Qua-
lität. Alle Produkte übertreffen 
die Anforderungen der DIN 
EN 988 und entsprechen da-
mit dem TÜV-geprüften QUA-
LITY ZINC Kriterienkatalog. 
Das hohe Fertigungsniveau 
wird durch ständige Kontrollen 
und umfassende Labortests ga-
rantiert. 

Auf der folgenden Doppelseite 
haben wir die charakteristi-
schen Merkmale unserer drei 
Produktlinien für Sie zusam-
mengefasst. Auf Wunsch über-
senden wir Ihnen gerne Mate-
rialmuster.
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DIE RHEINZINK-PRODUKTLINIENDIE RHEINZINK-PRODUKTLINIEN

RHEINZINK-CLASSIC 
Der natürliche Werkstoff  
in seiner ursprünglichsten Form 

RHEINZINK-CLASSIC ist die ur-
sprünglichste aller Werkstoffvari-
anten. Die walzblanke Ausfüh-
rung hat sich seit über 50 Jahren 
bewährt. Abhängig von klimati-
schen Bedingungen bildet sich 
auf der naturbelassenen, metal-
lisch glänzenden Oberfläche im 
Laufe der Zeit die typisch blau-
graue Patina. Diese wird allmäh-
lich immer charismatischer und 
entwickelt einen ganz eigenen 
Oberflächencharakter.

Oberflächenqualität:
RHEINZINK-CLASSIC® 
walzblank

CLASSIC

RHEINZINK-artCOLOR 
Unbegrenztes Gestalten  
in vielfältigen Farben

RHEINZINK-artCOLOR ist die 
farbige Variante für Dachdeckun-
gen und Fassadenbekleidungen. 
Eine dauerhafte Beschichtung er-
laubt eine umfangreiche Farbaus-
wahl und eröffnet Architekten, 
Planern, Handwerkern und Bau-
herren vielfältige Gestaltungs-
möglichkeiten. Klassisch elegant, 
modern avantgardistisch, kont-
rastreich oder Ton in Ton. Haben 
Sie einen besonderen Farb-
wunsch? Kein Problem! Wir pro-
duzieren RHEINZINK-artCOLOR 
gerne auch in der Farbe Ihrer 
Wahl. 

Oberflächenqualitäten:
RHEINZINK-artCOLOR® 
schwarzgrau
reinweiß
perlgold
moosgrün
nussbraun
blau 
ziegelrot



VERBINDUNGSTECHNIKEN

DIE RHEINZINK-PRODUKTLINIEN

prePATINA

Im Rahmen der natürlichen Bewit-
terung werden etwaige (monta-
gebedingte) Kratzer ausgegli-
chen. Auch den Selbstheileffekt 
bieten nur die Produkte der 
RHEINZINK-prePATINA Line und 
der RHEINZINK-CLASSIC Line. 
Sie sind umweltfreundlich und ab-
solut wartungsfrei.

100 % SELBSTHEILEND
100 % WARTUNGSFREI
Das gibt es nur bei RHEINZINK.

Ausschließlich RHEINZINK ver-
fügt über ein besonderes Verfah-
ren, bei dem die blaugraue oder 
schiefergraue Farbe der natürli-
chen Patina bereits ab Werk exis-
tiert. Wir, als Erfinder, haben 
diesen einzigartigen Beizprozess 
„Vorbewitterung“ genannt. Für 
das menschliche Auge nahezu 
nicht wahrnehmbar, bildet sich 
durch atmosphärische Einflüsse 
mit der Zeit eine für das Produkt 
zuverlässig schützende natürliche 
Patina. Bei der Produktion ver-
zichten wir vollkommen auf künst-
liche Beschichtungen, Lackierun-
gen oder Phosphatierungen. Die 
Produkte der RHEINZINK-pre 
PATINA Line sind weltweit die 
einzigen natürlichen Oberflächen 
ab Werk auf dem gesamten Bau-
zinkmarkt.

Oberflächenqualitäten:
RHEINZINK-prePATINA® 
blaugrau
RHEINZINK-prePATINA® 
schiefergrau

DIE WELTWEIT EINZIGEN NATÜRLICH
VORBEWITTERTEN OBERFLÄCHEN
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	�Werkseitiger  
Oberflächenschutz

Alle blaugrauen bzw. schiefer-
grauen Produkte der prePATI-
NA Line werden durch eine 
temporäre organische Ober-
flächenbehandlung weitestge-
hend vor Verarbeitungsspuren 
wie Fingerabdrücken ge-
schützt. Gleichzeitig wird der 
Schutz bei Lagerung und 
Transport verbessert. Für die 
Verarbeitung in Profiliermaschi-
nen ermöglicht der Schutzfilm 
eine ölfreie Umformung. Bei 
der Verarbeitung sollten fett-
freie Textilhandschuhe getra-
gen werden.

	�Werkseitiger  
Transportschutz

Zum Schutz der Oberfläche 
während des Transports, der 
Lagerung und der Montage 
werden unsere Fassadenprofile 
als auch die Oberflächenqua-
lität artCOLOR Line mit einer 
Schutzfolie ausgeliefert. Sie 
schützt zudem vor negativen 
Einflüssen während der Bau-
phase.  

Bei der Folierung handelt es 
sich um eine werkseitig auf-
gebrachte, selbstklebende 
Schutzfolie, die unmittelbar 
nach der Montage entfernt 
werden sollte.

DER WERKSTOFF RHEINZINK

Um etwaige optische Be-
einträchtigungen auszu-
schließen, bestellen Sie 
bitte (objektbezogen) ober-
flächengleiches Material. 
Produktionsbedingte, leich
te Unterschiede sind rein 
optischer Natur und glei-
chen sich in der Regel im 
Zuge der natürlichen Pati-
nabildung an.

Wichtiger Hinweis!
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DAS WEICHLÖTVERFAHREN

Das Weichlötverfahren 

Das Weichlötverfahren ist eine 
schnelle und einfache Methode 
zur Herstellung einer wasser-
dichten, stoffschlüssigen und 
dauerhaften Verbindung. Die 
Temperatur beim Weichlöten 
beträgt ca. 250 °C und ist da-
her optimal für das Löten des 
Werkstoffs RHEINZINK ge
eignet! Die zu verbindenden 
RHEINZINK-Teile verbleiben 
im festen Zustand, verbinden 
sich jedoch an der Oberfläche 
mit dem Lot. Die Festigkeit der 
Lötnaht wird – durch die Ver-

bindung des Lötzinns mit dem 
Werkstoff – durch eine Legie
rungsbildung an den Kontakt-
flächen erreicht. Bei richtiger 
Ausführung ist diese genauso 
hoch wie die Festigkeit des 
Werkstoffs. 

Bitte beachten Sie, dass alle 
für das Weichlöten von RHEIN-
ZINK erforderlichen Kompo-
nenten (Lot, Flussmittel, Werk-
zeuge, etc.) aufeinander ab- 
gestimmt sein müssen.
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Werkzeuge und Arbeitsmittel für das Weichlöten

1

2

3

4

5

6

7

9 10

	 1	 Lötkolben
	 2	� Flussmittel: Lötwasser 

„ZD-pro“ (Fa. Felder)
	 3	 Lötzinn/Zinnlot im Bund
	 4	 Salmiakstein 
	 5	 Spitzkolben
	 6	 Hammerkolben
	 7	 Lötwasserpinsel
	 8	� Montageflasche mit 

Propangas und Schlauch
	 9	 Drahtbürste
	10	 Entgrater

WERKZEUGE UND ARBEITSMITTEL

8
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Der Lötkolben

Wir empfehlen den Einsatz  
eines Hammerkolbens mit ei-
nem Gewicht von 500 g (min. 
350 g). Diese Gewichte er-
möglichen eine optimale Wär-
mespeicherung ohne Überhit-
zung. Die breite Auflagefläche 
(Finne) sichert einen schnellen 
und gleichmäßigen Wärme-
übergang auf die Lötstelle.  
Bitte beachten Sie, dass die 
Wärme dem gesamten Über-
lappungsbereich zugeführt 
werden muss, denn das Lot 
fließt nur dort hin, wo die ent-
sprechende Wärme aufgege-
ben wird. Spitzkolben sollten 
nur für Bereiche verwendet 
werden, die mit dem Hammer-
kolben nicht erreichbar sind.

Für jeden Einsatz der passende  
Lötkolben:

Hammerkolben:
für bauübliche Überlap- 
pungen

Spitzkolben:
für alle Bereiche, die mit dem 
Hammerkolben nicht erreich-
bar sind.

Sonderformen:
für Ornamentarbeiten etc.

Hammer-Lötkolben: Daten, Maße und Formen

WERKZEUGE  UND ARBEITSMITTEL
~

1
0

0

~
1

5

~
 3

5

~ 30 ~ 25

Lötkolben > 350 g,
(besser 500 g)

Finne

seitliche Fläche

~ 21

> 6
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Skizze: seitliche Fläche und Finne optimal verzinnen

Finne
Fläche 

~
 3

5

~ 30

~ 21

> 6

	Die Lötkolbenpflege
Zur Erhaltung der Wärmeleitfä-
higkeit und richtigen Arbeits-
form müssen die Finne und die 
seitlichen Flächen des Lötkol-
bens von Zeit zu Zeit geglättet 
werden. Bei Bedarf sollte die-
ser vorher in Form geschmiedet 
werden.

Zur Verringerung von Oberflä-
chenoxidationen empfehlen 
wir eine regelmäßige Säube-
rung des Lötkolbens:

Verzinnen Sie sowohl die seit-
liche Fläche als auch die Finne. 
Ziehen Sie den auf Arbeitstem-
peratur erwärmten Lötkolben 
unter Hinzufügen von Zinnlot 
über einen Salmiakstein – die 
Kontaktflächen überziehen sich 
mit Zinnlot (Seite 26 „Salmiak-
stein” und Seite 29 „Lötpro-
zess”).

Eine richtig verzinnte Finne 
erleichtert den Lötprozess 
erheblich und ist eine we-
sentliche Voraussetzung 
für eine fachgerechte Löt-
naht.

Wichtiger Hinweis!

WERKZEUGE UND ARBEITSMITTEL
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Feilen des Lötkolbens

Schmieden des Lötkolbens

Gepflegter Lötkolben

Pflegebedürftiger Lötkolben

Verzinnen von Fläche und Finne

WERKZEUGE  UND ARBEITSMITTEL
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Wichtiger Hinweis!

Das Flussmittel

Wir empfehlen den Einsatz des  
speziell auf die Eigenschaften 
von RHEINZINK abgestimmten 
Lötwassers „ZD pro“ der Firma 
Felder. Es löst sowohl Reste der 
Walzemulsion als auch etwai-
ge Oxidreste, damit das Lot 
schnell und vollständig in den 
Lötspalt fließen kann. Das er-
möglicht eine durchgängige 
Legierungsbildung und damit 
eine feste und dauerhafte Löt-
naht!

Eine feste und dauerhafte Le-
gierungsbildung des Zinnlotes 
mit dem Werkstoff RHEINZINK 
kann nur durch ein Flussmittel 
erreicht werden, das in seinen 
Bestandteilen, in Struktur und 
Gefüge auf den Lötprozess des 
Werkstoffs abgestimmt ist. 
Gleichzeitig wird der organi-
sche, werkseitige Oberflächen-
schutz entfernt. Das Flussmittel 
fördert den Lotfluss. 

Bei Verwendung anderer 
Flussmittel sollten Sie die 
Lötnahtfestigkeit zunächst 
an Probelötnähten testen. 
Für das Löten der Ober-
flächenvariante RHEIN-
ZINK-CLASSIC walzblank 
können Sie neben dem 
Lötwasser „ZD pro“ auch 
das Lötwasser „Z-04-S” 
der Firma Chemet ver-
wenden.

WERKZEUGE UND ARBEITSMITTEL

Lötwasser „ZD pro“ der Firma 
Felder

Auftragen des Flussmittels
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	�Kennzeichnung und  
Einteilung der Flussmittel

Flussmittel gemäß EN ISO 
9454-Teil 1 sind nach ihren 
wesentlichen Bestandteilen ein-
zuteilen und nach Tabelle 3 zu 
kennzeichnen.
Wir empfehlen als Flussmittel 
das Lötwasser „ZD-pro“ der 
Firma Felder. Dieses entspricht 
nach DIN EN 29454-Teil 1 
bzw. EN ISO 9454-Teil 1 dem 
Typ-Kurzzeichen 3.2.2. Das 
bedeutet, dass es sich um ein 
„anorganisches, Säure basier-
tes und mit Säure aktiviertes 
Flussmittel” handelt. Die wich-
tigsten Sicherheitshinweise sind 
auf Seite 44/45 zusammen-
gefasst.

	�Die Wirkungstemperatur 
des Flussmittels

Die Wirkungstemperatur des 
Flussmittels und die Arbeits-
temperatur des Lots müssen  
aufeinander abgestimmt sein.  
Dabei liegt die Wirkungstem-
peratur unterhalb der Arbeits-
temperatur und ist während 
des Lötprozesses zeitlich be-
grenzt. 

	�Forderungen nach  
DIN EN 29454

Kein Flussmittel ist für alle 
Werkstoffe und Lotlegierungen 
sowie alle Arbeitsweisen ver-
wendbar. Daher müssen die 
Eigenschaften und die damit 
verbundenen Zusammenset-
zungen der Flussmittel ange-
passt werden. Bitte beachten 
Sie, dass die Angabe der Fluss-
mittelart (flüssig, fest, Paste) 
von der DIN EN 29454 unbe-
rücksichtigt bleibt.

WERKZEUGE  UND ARBEITSMITTEL
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 L - Pb Sn 40 (Sb)

Zum Weichlöten von RHEIN-
ZINK ist antimonarmes Lötzinn 
zu verwenden. Zuviel Antimon 
bildet „grützige“ Legierungen 
mit hoher Schmelztemperatur. 
Das behindert den Lötfluss, 
macht die Lötverbindung sprö-
de und hat eine geringe Löt-
nahtfestigkeit zur Folge.

Wichtiger Hinweis!

Bitte verwenden Sie Lötzinn 
nach DIN ISO 9453.

Lötzinn mit > 0,5 Gew. % 
Antimon führt zu spröden 
Lötnahtverbindungen mit 
geringer Lötnahtfestigkeit.

WERKZEUGE UND ARBEITSMITTEL

 L = Lot
 
 Pb = Plumbum = Blei
 Füllsubstanz
 
 Sn = Stannum = Zinn
 bewirkt den Lötvorgang

 40 Gew. % Legierungsanteil Zinn

 Sb =  Stibium = Antimon = Neben-
 bestandteil

 (Sb) in Klammern = Antimon unter
  0,5 Gew. % Legierungsanteil

Das Lötzinn

Als Lötzinn empfehlen wir Lot-
stangen aus 40% Zinn und  
60 % Blei. In Ausnahmefällen 
können Sie auch Lötzinn mit  
50 % Zinn und 50 % Blei ver-
wenden. Der Anteil an Anti-
mon (Nebenbestandteil) muss  
< 0,5 Gew. % sein. Die Lotstan-
gen tragen folgende Kenn-
zeichnung:

Die Aufgabe des Zinnlots ist 
die vollständige Ausbreitung 
auf dem Werkstoff und das 
Eingehen einer dauerhaften 
Verbindung mit dem Werkstoff. 
Dafür müssen Lot und Werk-
stoff optimal aufeinander ab-
gestimmt sein.

Zinnlote werden in Form von 
Stangen und Stäben geliefert. 
Sie sind sowohl einzeln als 
auch in Bunden lieferbar.
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	�Die Bedeutung des  
Zinnanteils

Auch der Zinnanteil ist für den 
Lötvorgang von großer Bedeu-
tung. Bei einem Anteil von 40 % 
sind die Fließ- und Festigkeits-
bedingungen für Lötverbin-
dungen in der Bauklempnerei 
optimal.

Je höher der Zinnanteil ist umso 
niedriger ist der Schmelzbe-
reich (das Lot fließt schneller) 
und umso heller und optisch 
anspruchsvoller erscheint die 
Lötnaht. Bei einem Bleianteil 
von über 60 % wird die Lötnaht 
dunkler und unsauber.

Bitte beachten Sie, dass das 
Zinn gemäß DIN EN ISO 
9453 frei von verunreinigen-
den Metallen sein sollte. 

Der Bleianteil ist beim Lot auf-
grund seiner Eigenschaften nur 
Füllsubstanz.

	�Der Schmelzbereich des  
Zinnlotes

Der Schmelzbereich eines Lotes 
liegt zwischen der sogenannten 
Solidus- und der Liquidus-Tem-
peratur. Solidus (fest) bezeich-
net den unteren Schmelzpunkt 
des Lotes; Liquidus (flüssig) be-
zeichnet den oberen Schmelz-
punkt des Lotes.

Der Schmelzbereich des 
S-Pb60Sn40 liegt bei:

■■ Solidus-Temperatur:  
ca. 183 °C (ca. 456,15 K)

■■ Liquidus-Temperatur:  
ca. 235 °C (ca. 508,15 K)

Innerhalb dieses Tempera-
turbereiches ist das Lot 
noch eine dickflüssige 
Masse, erst ab 235 °C ist 
es vollständig flüssig. Um 
die Flüssigkeit während 
des gesamten Lötprozes-
ses  sicherzustellen, be-
trägt die Arbeitstemperatur 
beim Löten von RHEIN-
ZINK ca. 250 °C. Nur so 
kann eine durchgehende, 
fachlich einwandfreie Löt-
naht gemäß unseren Emp-
fehlungen hergestellt wer-
den. 

Wichtiger Hinweis!

WERKZEUGE  UND ARBEITSMITTEL
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WERKZEUGE UND ARBEITSMITTEL

Legierungs-Kurzzeichen

S-Pb60Sn40 S-Pb50Sn50

Gruppe:
(Zinn-Blei-Legierung) 1 2

Schmelz-Temperatur 183 - 235 183 - 215

chemische  
Zusammensetzung % 
(m/m)

Sn:
Pb:
Sb:
Cd:
Zn:
Al:
Bi:

As:
Fe:

Cu:

39,05 - 40,5
Rest
0,5
0,005
0,001
0,001
0,25
0,03
0,02
0,08

Sn:
Pb:
Sb:
Cd:
Zn:
Al:
Bi:

As:
Fe:

Cu:

49,5 - 50,5
Rest
0,12
0,002
0,001
0,001
0,10
0,03
0,02
0,05

Summe aller  
Verunreinigungen 
außer Sb, Bi und Cu

0,08 0,08

Anmerkung: Legierungsnummer 1 ist das in Europa handelsübliche Zinnlot 
zum Weichlöten von RHEINZINK. Legierungsnummer 2 ist z.B. in Schweden 
und der Schweiz insbesondere für Werkstattarbeiten üblich. 

Handelsübliche
Herstellerkennzeichnung

Entspricht in der chemischen  
Zusammensetzung der Kennzeich-
nung nach DIN EN ISO 9453

L-PbSn40(Sb) S-Pb60Sn40 (Legierungs-Nr.:1)

L-Sn50Pb(Sb) [50/50*] S-Pb50Sn50 (Legierungs-Nr.:2)

Erläuterung: siehe ** Erläuterung: 
ohne Antimon (SB)-Angabe

*	 bevorzugt für Werkstatt/Ornamentarbeiten
** �Chemische Zusammensetzung von Zinn-Blei-Weichlotlegierungen,  

Auszug aus DIN EN ISO 9453, siehe Tabelle unten

Bezeichnung für Lötzinn

Chemische Zusammensetzung von Lötzinn



VERBINDUNGSTECHNIKEN

WERKZEUGE  UND ARBEITSMITTEL

Die Einteilung von Weichlötflussmitteln  
nach ihren Hauptbestandteilen 

Typ-Kurzzeichen nach ...

DIN 8511 Teil 2 / 05.88 DIN EN ISO 9453 Teil 1

F - SW -11

F - SW -12

F - SW -13

3.2.2**

3.1.1

3.2.1

Flussmittel, deren Rückstände bedingt korrodierend wirken können

F-SW-21

F-SW-22

3.1.1

3.1.2

* � Daher müssen nach dem Lötprozess Flussmittelrückstände 
sorgfältig entfernt werden

** z.B. „ZD-pro“ der Firma Felder

Flussmittel

Typ Basis Aktivator Art

1 Harz 1 �Kolophonium 
(Harz)

1 ohne Aktivator
2 mit Halogen aktiviert *
3 ohne Halogen aktiviert

A:  
flüssig

2 �ohne Kolopho-  
nium (Harz)

2 Organisch 1 wasserlöslich B:  
fest

2 �nicht wasser- 
löslich

3 Anorganisch 1 Salze 1 mit Ammoniumchlorid
2 ohne Ammoniumchlorid

C: 
Paste

2 Säuren 1 Phosphorsäure
2 andere Säure

3 Alkalisch 1 �Amine und/oder 
Ammoniak

* andere Aktivierungsmittel dürfen verwendet werden

Gegenüberstellung der Typ-Kurzzeichen 
nach DIN 8511 Teil 2 und DIN EN ISO 9453 Teil 1



26|27

VERBINDUNGSTECHNIKEN

Die Lötvorbereitung 

Säubern Sie die zu verbinden-
den RHEINZINK-Teile. Die zu 
lötenden Oberflächen müssen 
absolut sauber sein. 

Sofern Sie Teile der Oberflä-
chenvariante RHEINZINK-
CLASSIC walzblank miteinan-
der  verb inden möchten, 
beachten Sie bitte folgende 
Hinweise: CLASSIC walzblank 
kann an der Oberfläche – trotz 
korrekter Lagerung – eine 
leichte Oxidschicht bilden. 
Säubern Sie die Oberfläche in 
diesem Fall mechanisch mit 
Edelstahlwolle, oder aber che-
misch durch mehrfaches Auftra-
gen der beschriebenen Fluss-
mittel. 

WERKZEUGE UND ARBEITSMITTEL

Der Salmiakstein

Salmiak (Ammoniumchlorid) ist 
ein weißes Salz (NH4Cl). Der 
Salmiakstein – ein Block aus 
zusammengepresstem Salmi-
akpulver – wird zur Lötkolben-
pflege (Seite 18) benötigt. 

Bitte beachten Sie in diesem 
Zusammenhang unbedingt die 
Sicherheitsempfehlungen auf 
Seite 45.
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WERKZEUGE UND ARBEITSMITTEL

	�Vorbehandlung von 
RHEINZINK- prePATINA 
schiefergrau und  
RHEINZINK-artCOLOR

Bitte entfernen Sie bei diesen 
Oberflächenqualitäten – vor 
dem Auftragen des Flussmit- 
tels – zunächst die sich auf der 
Materialoberfläche befinden-
de Schutzschicht bzw. Lackie-
rung. Die festhaftenden Schich-
ten können nicht mit dem Löt- 
wasser, z. B. Felder- „ZD-pro“, 
gelöst werden. Es wird emp-
fohlen, diese mittels Edelstahl-
wolle abrasiv zu entfernen. 
Legen Sie die zu lötenden Teile 
im Anschluss daran zusammen 
und tragen Sie dann das Fluss-
mittel auf.

Um das Risiko einer nicht 
stoffschlüssigen Lötnaht 
durch Schmutz-/Staub-
einwirkung, Feuchtigkeit, 
etc. auszuschließen, soll-
ten alle zu verbindenden 
Teile bereits am Tag der 
Verlegung gelötet wer-
den.

Alle RHEINZINK-Oberflä-
chenvarianten müssen 
grundsätzlich nicht entfet-
tet werden!

Wichtiger Hinweis!
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Das Weichlötverfahren – 
Eine Schritt-für-Schritt-Anleitung

Das RHEINZINK-
Dachentwässerungssystem

Das Weichlöten von Rinnen –
Eine Schritt-für-Schritt-Anleitung

Allgemeines (Lötnaht, Lötspalt)
Sicherheitshinweise

TEIL 2
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Ein richtig verzinnter Lötkolben 
erleichtert den Lötprozess und 
ist eine wesentliche Vorausset-
zung für eine fachgerechte Löt-
naht! Daher sind die geglättete 
Finne und die seitlichen Flä-
chen des Lötkolbens – zur Ver-
ringerung von Oxidation – vor 
dem Beginn des Lötens zu säu-
bern und zu verzinnen. 

1. Reinigen Sie den Kolben 
mit einer Drahtbürste. Entfer-
nen Sie oxidiertes Material, 
weil dieses andernfalls die 
Wärmeleitfähigkeit extrem 
verschlechtert.

2. Verzinnen Sie die Kolben-
spitze auf einem Salmiak-
stein. Bringen Sie den Löt- 
kolben auf Temperatur 
(~ 250 °C) und reiben Sie 
die Kolbenspitze in flüssigem 
Lötzinn.

3. Die vorverzinnte Lötkol-
benspitze.

1

2

3

DAS WEICHLÖTVERFAHREN – SCHRITT FÜR SCHRITT



4. Entgraten Sie die Kanten 
des Überlappungsbereichs, 
damit ein enger Lötspalt her- 
gestellt werden kann. 

5.1 – 5.2 Nach dem Vorbe-
reiten des Lötbereichs – ggf. 
durch abrasives Reinigen 
(Seite 27) – tragen Sie das 
Lötwasser auf die Kontaktflä-
chen der Überlappung auf.

5.3 Stellen Sie eine Überlap-
pung von 10 bis 15 mm her 
und tragen Sie das Lötwasser 
erneut auf die Überlappung 
auf.

4 5.1

5.2

5.3



Überprüfen Sie die Temperatur 
des Lötkolbens durch Reiben 
an einem Salmiakstein. Zum 
erfolgreichen Löten muss dieser 
ca. 250 °C heiß sein.

6.1 Leichte Rauchentwicklung:
Die Temperatur ist optimal.

6.2 Starke Rauchentwicklung:
Der Lötkolben ist zu heiß.

6.3 Keine Rauchentwicklung:
Der Lötkolben ist zu kalt. 

6.1

6.2

6.3
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7.3 Geben Sie durch das 
Schmelzen an der Kolben
spitze hin und wieder etwas 
Lötzinn dazu. Führen Sie den 
Lötkolben zur Vermeidung 
unschöner Lötzinnnester je-
weils unmittelbar nach Hin-
zufügen des Lötzinns etwas 
zurück. 

7.1 Setzen Sie den Lötkolben 
vollflächig und mit Druck  
auf die Überlappung auf. 
Wenn das Material auf Kol-
bentemperatur erhitzt ist, 
schmelzen Sie an der Kolben- 
spitze etwas Lötzinn.

7.2 Führen Sie den Kolben 
unter stetigem Druck auf die 
Lotstange und langsam die 
Lötnaht entlang. Verwenden 
Sie bei unzugänglichen Stel-
len ggf. Hilfsmittel (z. B. An
druckholz). 

7.1

7.2

7.3

Um den Lötspalt so gering 
wie möglich zu halten, 
üben Sie stetigen Druck 
auf die Lötstange und den 
Lötkolben aus. Bei unzu-
gänglichen Stellen ver-
wenden Sie gegebenen-
falls Hilfsmittel (z. B. An- 
druckholz). Eine gleich- 
mäßige Führung des Löt- 
kolbens in Abhängigkeit 
von der Wärmezufuhr und 
des Lotflusses sind die Vo-
raussetzung für eine opti-
male Wärmezufuhr.

Wichtiger Hinweis!

DAS WEICHLÖTVERFAHREN – SCHRITT FÜR SCHRITT
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Zum Löten von Steignähten 
verfahren Sie bitte analog der 
gezeigten Arbeitsschritte.

8.1 – 8.4 Verlöten Sie die 
Steignaht unter stetigem Druck 
von Kolben und Lotstange 
von oben nach unten. Sofern 
erforderlich fixieren Sie die 
Naht zunächst durch Punktlö-
ten (Heften) in kleinen Ab-
ständen.

8.1

8.2

8.3

8.4

DAS WEICHLÖTVERFAHREN – SCHRITT FÜR SCHRITT



9.1 Nutzen Sie die Metall-
temperatur aus und entfernen 
Sie Flussmittelrückstände un-
mittelbar nach Fertigstellung 
der Lötnaht mit einem nassen 
Lappen.

9.2 Eine fertige Lötnaht sollte 
dieses Aussehen haben.

10. Prüfen Sie die Lötnaht! 
Der Überlappungsbereich 
muss vollständig mit Lötzinn 
gefüllt und fest verbunden 
sein. Der Lötspalt sollte an  
keiner Stelle > 0,5 mm sein. 
Ein Indiz für eine feste und 
dichte Lötnaht ist der enge Löt- 
spalt und das auf der Rück-
seite über die gesamte Länge 
ausgetretene Lötzinn! Es ist 
das Zeichen für einen voll-
ständig gefüllten Überlap
pungsbereich.

9.1

9.2

10
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	 1	 Halbrunde Dachrinne
	 2	 Traufprofil
	 3	 Laubschutz
	 4	� Rinnenschiene/
		  Drehhalter
	 5	 Endboden
	 6	 Rinnenwinkel
	 7	 Rinneneinhangstutzen
	 8	 Bogenrohr
	 9	 Rohrbogen
	10	 Universal-Fallrohrhalter
		  mit Blitzschutzklemme
	11	 Regensammler
	12	� Patentiert hochfrequenz-

geschweißtes Fallrohr
	13	 Reviso-Schiebestück
	14	 Standrohr

DAS RHEINZINK-DACHENTWÄSSERUNGSSYSTEM

1

9

10

11

12

13

3

14

4
4

2
5

6
7

8
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Zum Löten von RHEINZINK-
Dachentwässerungsprodukten 
verfahren Sie bitte analog der 
gezeigten Arbeitsschritte auf 
den Seiten 30 bis 35. Im fol-
genden Abschnitt wird ledig-
lich der eigentliche Lötvorgang 
von Rinnen beschrieben.

1.1 Beginnen Sie mit Druck 
und unter langsamer Führung 
des Lötkolbens den Lötvor-
gang an der Rinnenwulst ...

1.3 ... und führen Sie ihn bis 
zum Wasserfalz fort.

1.1

1.2

1.3

Wichtiger Hinweis!

Besuchen Sie unseren Ka-
nal auf der weltweit größ-
ten Video-Community  
„YOUTUBE“! Dort finden 
Sie unseren aktuellen An-
wendungsfilm zum Thema 
„Verbindungstechniken“:

www.rheinzink.de/video-
verbindungstechniken

RINNENLÖTEN – SCHRITT FÜR SCHRITT



2.1 Stecken Sie den Endbo-
den auf das Rinnenende.

2.2 Fixieren Sie den Endbo-
den mit einer Punktlötstelle.

2.1 2.3

2.42.2

2.3 Löten Sie den Endboden 
von der Wulst ...

2.4 … bis zum Wasserfalz 
durch.
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Die häufigsten Ursachen für 
spröde Lötnähte minderer Fes-
tigkeit:

■■ Der Lötspalt ist zu groß  
(> 0,5 mm).

■■ Es wurde zu wenig Lötwas-
ser verwendet.

■■ Die Oberfläche bei vorbe-
wittertem Material wurde 
unzureichend vorbereitet.

■■ Es wurde zu wenig Lötzinn 
verwendet.

■■ Der verwendete Lötkolben 
war zu kalt (< 250 °C).

■■ Sie haben zu schnell gelötet.
■■ Der verwendete Lötkolben 
war zu leicht (< 350 g) 
oder aber die Auflagefäche 
der Finne war zu klein.

All diese Faktoren hemmen die 
Bildung der notwendigen Me
talllegierung aus dem Werk-
stoff RHEINZINK und dem Lot 
im Überlappungsbereich. Das 
Ergebnis: Die Lötnaht wird 
spröde und/oder ist von min-
derer Festigkeit.

MÖGLICHE FEHLERQUELLEN
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Die Lötnahtfestigkeit

Bei einer fachgerecht aus ge-
 führ ten Weichlötverbindung 
von RHEIN ZINK-Teilen wird 
die Festigkeit, d. h. die stoff-
schlüs si ge, dichte Ver bin dung 
nicht durch eine An haf tung 
(Ad hä si on) des Lots am Werk-
stoff erzielt, son dern durch eine 
Legierung, die sich an den Be-
rührungsflächen der Werkstoffe 
Zinn und RHEIN ZINK bildet.

Eine fachgerecht ausgeführte 
Lötnaht muss dauerhaft wasser-
dicht sein und eine Festigkeit 
haben, die der Festigkeit von 
RHEINZINK entspricht. Sie 
muss temperaturbedingte Län-
genänderungen des Bauprofils 
übertragen und optisch an-
sprechend sein.

Die Legierungsbildung 
im Lötspalt

Beim Lötprozess wird die – unter 
dem Mikroskop betrachtet – 
eher rauhe Metalloberfläche 
vollflächig vom Lot überzogen. 
Während dieses schmilzt und 
der Werkstoff RHEINZINK er-
wärmt ist, ha ben die beteiligten 
Me tall ato me eine so hohe Be-
 weg lich keit, dass RHEIN ZINK 
in das Lot dif fun diert und um-
 ge kehrt. Durch diese Löslichkeit 
ent steht an den Grenzflächen 
eine Verschmelzung – es bildet 
sich eine Legierung, die fester 
ist als das Lot selbst.

Die gute Legierbarkeit sowohl 
von Zinn als auch von RHEIN-
ZINK führt – im Gegensatz zu 
an de ren am Bau ein ge setz ten 
Me tal len – zu einer stoffschlüs-
sigen, dich ten und festen 
Weich lötverbindung.

ALLGEMEINES

Wichtiger Hinweis!

Für die Lötnahtfestigkeit 
ist ausschließlich das im 
Lötspalt ge bun de ne Lot 
verantwortlich. Zinnlot 
außerhalb der Über lap-
 pungs brei te ist Verschwen-
dung.

Durch das Abwischen 
der Lötnähte mit Wasser 
erzielen Sie ein op tisch 
sauberes, ansprechendes 
Ergeb nis.
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ALLGEMEINES

DIN EN 29453 Weichlote – Chemische Zu sam men set zung und 
Lieferformen (EN ISO 9453) 

DIN EN 29454 
Teil 1

Flussmittel zum Weichlöten – Einteilung und Anforde-
rungen; Einteilung, Kennzeichnung und Verpackung 
(EN ISO 9454-1) 

DIN ISO 857-2 Löten me tal li scher Werkstoffe – Begriffe, 
Benennungen

DIN 8508 Lötgeräte mit flüssigen Brennstoffen

Dachrinnen, 
Bauprofile

Nenngröße/
Zuschnitt

Max. Abstand 
Bewegungs-
ausgleicher (m)

Regelwerke/
Empfehlungen

Dachrinnen
vorgehängt ≤ 500 15,0 Fachregeln

ZVSHK, ZVDH

Dachrinnen 
Sonderformen: 
Viertelrinne
Auf-Dach-Rinne

Saumrinne

≤ 500
≥ 400

> 500

15,0
8,0

8,0

DK-NORM
RHEINZINK-
Empfehlung 
Ö-NORM

Dachrinnen 
innenliegend, 
rund, kastenförmig

≥ 500
< 500

8,0
10,0

Fachregeln

Shedrinnen > 800 6,0 RHEINZINK-
Empfehlung

Bauprofile aufge-
klebt oder indirekt 
befestigt

8,0 Fachregeln

Bauprofile
eingeklebt 6,0 Fachregeln

Geltende Normen

Legierungsbildung

Le gie rungs bil dung

Lotüberzug

Lotgefüge

Idealzustand
= Legierung 
durch ge hend

Maximale Abstände für Bewegungsausgleicher 

Halten Sie bei den Fixpunkten (Ecken und Anschlüssen, etc.) 
grundsätzlich den halben Abstand ein!
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	Weichlot/Zinnlot
Verarbeitung: 
Sorgen Sie während der Ver-
arbeitung in Räumen für eine 
gute Belüftung. Ein Lötarbeits-
platz im geschlossenen Raum 
muss – je nach Belastung der 
Raumluft mit freigesetzten, ge-
sundheitsschädlichen Stoffen –  
zusätzlich mit einer Absaug-
vorrichtung ausgestattet sein. 
Es gelten die Grenzwerte der 
Gefahrstoffverordnung/Ar-
beitsstättenverordnung.

Lagerung: 
Lagern Sie das Weichlot/Zinn-
lot trocken und nicht zusammen 
mit Salpetersäure und/oder 
organischen Säuren.

Entsorgung: 
Vermeiden Sie unbedingt eine 
Kontamination von Boden und 
Gewässer mit Blei und seinen 
Verbindungen.

Sicherheitshinweise 

Das Weichlöten mit den be-
schriebenen Arbeitsmitteln er-
fordert die Einhaltung strenger 
Sicherheitsvorschriften. Diese 
gelten sowohl für die Verarbei-
tung als auch für die Lagerung 
und die Entsorgung.

Alle Produkte müssen zudem 
mit entsprechenden Hinweisen 
für den Arbeits- und Gesund-
heitsschutz versehen sein, die 
durch entsprechende Bestim-
mungen oder das Gesetz des 
Herstellerlandes vorgeschrie-
ben sind oder im Auftrag auf-
geführt werden.

Hier die wichtigsten Sicherheits-
hinweise, die beim Umgang mit 
den in dieser Arbeitsanleitung 
empfohlenen Hilfsmitteln unbe-
dingt zu beachten sind:

SICHERHEITSHINWEISE
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	Salmiakstein
Verarbeitung:
Samiak reizt Schleimhäute und 
Augen. Führen Sie die Arbeiten 
daher bitte ausschließlich in 
belüfteten Räumen aus.
 
Lagerung: 
Lagern Sie den Salmiakstein 
trocken (nicht zusammen mit 
Oxidationsmitteln, Nitriten, Ni-
traten) und schützen Sie ihn vor 
alkalisch reagierenden Subs-
tanzen.
 
Entsorgung: 
Für die Entsorgung empfehlen 
wir – unter Beachtung der je-
weiligen gesetzlichen Vor-
schriften – eine geeignete, zu-
gelassene Deponie.

	Löten mit Propangas
Propangas ist ein handelsüb
liches Produkt. Es gelten die 
entsprechenden Sicherheitshin-
weise bzw. Sicherheitsdaten-
blätter des jeweiligen Herstel-
lers.

	Flussmittel
Verarbeitung:
Flussmittel sind ätzend! Lüften 
Sie den Arbeitsraum daher bit-
te ausreichend. Vermeiden Sie 
eine Berührung mit den Augen 
und der Haut – insbesondere 
bei Hautwunden. 

Lagerung: 
Lagern Sie das Flussmittel kühl,
nicht zusammen mit Laugen 
und sorgen Sie für eine ausrei-
chende Belüftung.

Entsorgung:
Für die Entsorgung empfehlen 
wir – unter Beachtung der je-
weiligen gesetzlichen Vor-
schriften – eine geeignete, zu-
gelassene Deponie.

SICHERHEITSHINWEISE
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Die RHEINZINK GmbH & Co. 
KG ist bemüht, in ihre techni-
schen Stellungnahmen jeder-
zeit den aktuellen Stand der 
Technik, Produktentwicklung 
und Forschung einfließen zu 
lassen. Stellungnahmen oder 
Empfehlungen beschreiben die 
mögliche Ausführung im Nor-
malfall für europäisches Klima, 
speziell europäisches Innenkli-
ma. Dabei können natürlich 
nicht alle denkbaren Fälle er-
fasst werden, die im Einzelfall 
weitergehende oder aber ein-
schränkende Maßnahmen er-
fordern. Daher ersetzt eine 
Stellungnahme keinesfalls die 
Beratung oder Planung durch 
einen für ein konkretes Bauvor-
haben verantwortlichen Archi-
tekten/Planer oder durch ein 
ausführendes Unternehmen. 

Die von der RHEINZINK 
GmbH & Co. KG zur Verfü-
gung gestellten Unterlagen 
verstehen sich als reine Ser-
viceleistung. Die Berücksichti-
gung individueller örtlicher 
Gegebenheiten und aktueller 
Normen und Verordnungen ist 
unverzichtbar. Vor diesem Hin-
tergrund ist eine Haftung bei 
etwaigen Schäden und weiter-
gehenden Ansprüchen aller Art 
ausgeschlossen. Hiervon unbe-
rührt bleibt eine Haftung aus 
Vorsatz oder grober Fahrläs-
sigkeit sowie die Haftung im 
Falle der Verletzung des Le-
bens, des Körpers oder der 
Gesundheit eines Menschen. 
Ansprüche nach dem Produkt-
haftungsgesetz bleiben eben-
falls unberührt.

© 2017 RHEINZINK GmbH & Co. KG
Alle Rechte vorbehalten. Nachdruck, Vervielfältigung – auch auszugsweise – 
ohne schriftliche Genehmigung der RHEINZINK GmbH & Co. KG 
nicht gestattet.

HAFTUNGSAUSSCHLUSSKLAUSEL
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VERTRIEBSBÜROS

Zentraler Vertrieb 
Deutschland
RHEINZINK GmbH & Co. KG
Bahnhofstraße 90
45711 Datteln
Tel.: +49 2363 605-490
Fax: +49 2363 605-291
E-Mail: info@rheinzinnk.de

Vertriebsbüro Berlin 
RHEINZINK GmbH & Co. KG 
Mobil: +49 173 5455883
E-Mail:
stephan.rackwitz@rheinzink.de

Vertriebsbüro Bochum 
RHEINZINK GmbH & Co. KG 
Mobil: +49 171 5675517
E-Mail:
jens.hohn@rheinzink.de

Vertriebsbüro Erfurt 
RHEINZINK GmbH & Co. KG 
Mobil: +49 172 2818150
E-Mail:
peter.weiffenbach@rheinzink.de

Vertriebsbüro Hamburg 
RHEINZINK GmbH & Co. KG 
Mobil: +49 172 2818177
E-Mail:
wolfgang.strelau@rheinzink.de

Vertriebsbüro Mannheim 
RHEINZINK GmbH & Co. KG 
Mobil  +49 170 7096039
E-Mail:
engelbert.friedrich@rheinzink.de
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NOTIZEN
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RHEINZINK GmbH & Co. KG · Postfach 1452 · 45705 Datteln, Germany
Tel.: +49 2363 605-0, Fax: +49 2363 605-209 · info@rheinzink.de
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