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RHEINZINK®-WEICHLOTANLEITUNG

Diese Anleitung vermittelt das technisch-theoretische Wissen
zum Weichléten von RHEINZINK® und erléutert die praktische
Ausfihrung mit Bildern und Text.

1. Allgemeine Definition , Loten”

Unter Léten versteht man das dichte und feste Verbinden
metallischer Werkstoffe durch geschmolzene Zusatzmetalle,
dem Lot. Die zu verbindenden Werkstoffe verbleiben dabei
im festen Zustand. Die Schmelztemperatur des Lotes liegt stets
unterhalb des Schmelzpunktes der Werkstoffe.

Man unterscheidet zwei Arten des L&tens:

a) Weichlsten
Merkmal: Die Léttemperatur liegt unter 450 °C und ist daher
fir RHEINZINK® geeignet!

b) Hartléten
Merkmal: Die Léttemperatur liegt Gber 450 °C und ist daher
nicht fir Zink geeignet! (Schmelztemperatur Zink 418°C).

2. Vorteile und Eigenschaften des Weichlétens

Schnelle und einfache Ausfishrung

Kraftschlissige Verbindung (Zug- und Scherfestigkeit),
daher keine zusatzliche Nieten erforderlich (Festigkeit
wie Grundwerkstoff)

Wasserdichte Verbindung

Korrosionsbesténdig

Dauerhafte Verbindung mit hoher Lebensdauer

Keine Gefiigeverdnderung/Festigkeitsverédnderung
des Grundwerkstoffs RHEINZINK®

Keine Beeintréichtigung angrenzender Werkstoffe

Weichl&ten ist somit eine schnelle und einfache Methode, um
eine wasserdichte, kraftschlissige und dauerhafte Verbindung
herzustellen. Bei richtiger Ausfihrung erreicht die Létverbin-
dung die Festigkeit des Grundwerkstoffes RHEINZINK®! Die
Festigkeit der Létnaht wird durch die Verbindung des Létzinns
mit RHEINZINK® an den Kontaktflachen durch eine Legie-
rungsbildung erreicht.



3. Werkzeuge und Arbeitsmittel

Abb. 1: Werkzeuge und Arbeitsmittel zum Weichléten im Uberblick

1 Létwasser ,ZD-pro”, Fa. Felder*
2 Lésemittel-pro, Fa. Felder
3 Salmiakstein
4 Montageflasche mit Propangas und Schlauch
5 Spitzkolben
6 Hammerkolben
7 Létkolben auf Halterung
8 Létwasserpinsel
9 Lotzinn
10 Drahtbirste
11 Entgrater

* ,ZD-pro” wird empfohlen, da es speziell auf die
Eigenschaften von RHEINZINK® abgestimmt wurde.
Bei Verwendung anderer Lotwésser sollte vorab die
Létnahtfestigkeit an Probeldtndhten getestet werden.



3.1. Létkolben

Es wird ein Hammerkolben mit einem Gewichtvon 500 g (min.
350 g), empfohlen. Sein Gewicht erméglicht eine optimale
Waérmespeicherung ohne Uberhitzung. Die breite Auflager-
flache (Finne) sichert den schnellen und gleichméaBigen War-
meilbergang auf die Létstelle (den gesamten Uberlappungs-
bereich). Dies ist eine wichtige Eigenschaft, denn das Lot flieBt
nur dort hin, wo die entsprechende Wérme aufgegeben wird.

Létkolben > 350 g,
besser 500 g

~100

seitliche Fléiche

~35

Finne H
~30 ~25 >6
~21

Abb. 2: , IdealmaBe” eines Hammerkolbens

Spitzkolben sollten nur fir Bereiche verwendet werden, die mit
dem Hammerkolben nicht erreichbar sind!



3.1.1 Létkolbenpflege
Zur Erhaltung seiner guten Warmeleitféhigkeit und richtigen
Arbeitsform, sind die Finne und seitlichen Fléichen des Kolbens
von Zeit zu Zeit zu glétten. Bei Bedarf sollte er vorher in Form
geschmiedet werden.

Abb. 3: Schmiedebediirftiger Abb. 4: Schmieden des
Létkolben Létkolbens

Abb. 5: Feilen der Finne und der ~ Abb. 6: Lotkolben nach der
seitlichen Flachen Pflege



3.2 Létzinn

Als L&tzinn empfiehlt RHEINZINK Lotstangen aus 40% Zinn
und 60 % Blei. In Ausnahmeféllen kann auch Létzinn mit 50 %
Zinn und 50 % Blei verwendet werden. Der Anteil an Antimon
(Nebenbestandteilen) muss < 0,5 Gew. % betragen. Verwen-
den Sie Létzinn nach DIN ISO 9453.

Die Lotstangen tragen folgende Kennzeichnung:

L - Pb Sn 40 (Sh)

L = Lot

Pb = Plumbum = Blei
Fillsubstanz

Sn = Stannum = Zinn
bewirkt den Ltvorgang

40 Gew. % Legierungsanteil Zinn

Sb = Stibium = Antimon = Neben-
bestandteil (0,5 - 3,0 Gew. % )

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

Abb. 7: Erlauterung der
Lotstangenkennzeichnung

Merke:

Lotzinn mit>0,5 Gew. % Anti-
mon bewirkt spréde Létnaht-
verbindungen mit geringer
Létnahtfestigkeit!



3.3 Lotwasser

RHEINZINK empfiehlt als Létwasser ,ZD pro” der Firma Felder.
Es wurde speziell auf die Eigenschaften von RHEINZINK®
abgestimmt!

Das ,ZD pro” 16st Reste der Walzemulsion und vorhandene
Oxidreste. Somit wird ein schnelles und vollsténdiges
EinflieBen des Lotes in den Létspalt erreicht. Dies erméglicht
eine durchgéngige Legierungsbildung und damit eine feste &
dauerhafte Létnaht!

Abb. 8: Létwasser ,,ZD pro”,
Firma Felder

3.4 Loésemittel fir RHEINZINK®-, vorbewittertr schiefergrau”

Zum Léten von RHEINZINK®-,vorbewittertr schiefergrau”
muss die werkseitig aufgebrachte tempordre, organische
Oberfléchenschutzschicht ,pro” vor dem Auftragen des Lét-
wassers entfernt werden. Bei ,vorbewittert?© blaugrauv” und
walzblankem Material ist das nicht erforderlich!

Die ,pro-Schicht” kann auf zwei unterschiedliche Arten
entfernt werden:
Auftragen des Lésemittels ,ZD pro”, Fa. Felder
Mechanisches Abreiben mit Reinigungsschwémmen oder
Edelstahlwolle.



4. Anforderungen an eine Létnaht
4.1 Uberlappung der Létnaht

Die zu verbindenden Teile missen mit einer Uberlappung von
10 mm - 15 mm verlétet werden (s. Abb. 9).

Die hergestellte Uberlappung muss durchgeldtet werden, d.h. sie
muss gebunden haben und vollsténdig mit Létzinn gefillt sein!

GrofBere Uberlappungen lassen sich nur schwer durchléten.

Létspalt ~0,2 mm, max. 0,5 mm

—

| A

Uberlappung Blechteile
210 - 15 mm durchgelétet

Abb. 9: Uberlappung
der Blechteile mit Létspalt

4.2 Létspalt

Der Lotspalt ist so gering wie maglich zu halten, keinesfalls
aber > 0,5 mm, da die Kapillaritét (= Haarrshrchen-Anzieh-
ung) mit zunehmender Létspaltéffnung abnimmt. Als Folge
kénnen Flussmittel und Lot nicht mehr ausreichend in den Lét-
spalt eindringen.

Merke:

Je enger der Lotspalt, umso besser die Kapillarkraft (= Einflief3-
vermégen) und umso durchgehender die nachfolgende
Legierungsbildung im Létspalt. Das hat eine festere Létnaht
zur Folge!



4.3 Lottemperatur

250 °C ist die optimale Léttemperatur um RHEINZINK® mit
dem empfohlenen Létzinn L-PbSn40(Sh) (bzw. 40/60) zu
|6ten. Diese Temperatur muss nicht nur im Létkolben, sondern
vielmehr im Uberlappungsbereich wéhrend des Létvorgangs
sichergestelltwerden. Um eine effektive Temperaturiibertragung
vom Lotkolben auf das RHEINZINK® im Uberlappungsbereich
zu gewdhrleisten, sind das Gewicht, die Form sowie die
Fihrung des Létkolbens entsprechend den Empfehlungen
dieser Anleitungen zu wéhlen und die Létgeschwindigkeit
anzupassen! Die Folgen von zu niedriger bzw. zu hoher
Lttemperatur sind Létndhte von nur geringer Festigkeit bzw.
durchgebranntes Material! (s. 8. Héufige Fehlerquellen)

Tipp:

Die richtige Létkolbentemperatur kann mit Hilfe eines Salmiak-
steins Uberprift werden. (s. 5.5)

Zur optimalen Regulierung der Létkolbentemperatur wird die
Verwendung von Propangas empfohlen.

4.4 Fihrung des Lotkolbens

Der Létkolben muss immer flach auf den gesamten Uber-
lappungsbereich aufgedriickt werden und mit angepasster
Geschwindigkeit die Uberlappung entlang gefiihrt werden. So
kann die benétigte Temperatur vom Létkolben in den Uberlap-
pungsbereich Gbergehen. Wéhrenddessen wird von Zeit zu
Zeit etwas Ldtzinn an der Spitze des Kolbens abgeschmolzen.
Dieses wird durch die kapillare Saugkraft in den Létspalt
eingesogen.

Lot flief3t nur in
Richtung Wérme

Hammerkolben > 350 g,
besser 500g

~250 °C

Lot wird fliissig
und in den Létspalt
eingesogen

Abb. 10: Fiihrung des Létkolbens



5. Arbeitsschritte

5.1 Verzinnen des
Létkolbens

Vor Beginn des Létens sind die
gegléttete Finne und seitlichen
Flachen zur Verringerung von
Oxidation zu séubern und zu
verzinnen. Ein richtig verzinn-
ter Kolben erleichtert den Lét-
prozess erheblich und ist eine
wesentliche Voraussetzung
fir eine fachgerechte Létnaht!

Reinigung des Kolbens mit ei-
ner Drahtbiirste. Dadurch wird
oxidiertes Material entfernt,
was sonst die Warmeleitfah-
igkeit wesentlich verschlech-
tert.

Verzinnen der Kolbenspitze
auf einem Salmiakstein. L&t-
kolben auf Temperatur brin-
gen (~250 °C) und die Kol-
benspitze in flissigem Létzinn
reiben.

Verzinnte Létkolbenspitze.



5.2 Entgraten des
Materials

5.3 Entfernung der
P Schicht”

Nur notwendig bei Verwen-
dung von RHEINZINK®-,,vor-
bewittert? schiefergrau”!

Kanten des Uberlappungs-
bereichs entgraten, damit ein
enger Létspalt hergestellt wer-
den kann!

Méglichkeiten:

1 Auftragen des Lésemittels
auf die Kontakifléchen des
Uberlappungsbereichs.

1 Mechanisches Abreiben
mit einem Spilschwamm
oder Stahlwolle.



5.4 Auftrag des
Létwassers ,, ZD pro”

Auftrag des Létwassers auf
die Kontaktfléchen...

... der Uberlappung. Herstellen der Uberlappung
von 10 — 15 mm.
Létwasser auf die Uberlap-
pung auftragen.



5.5 Temperaturcheck des
Lotkolbens

Zum erfolgreichen Léten be-
nétigt der Létkolben eine Tem-
peratur von ~250 °C.

Durch Reiben des Létkolbens
an einem Salmiakstein kann
die Temperatur Gberprift wer-
denl

Optimal:
leichte Rauchentwicklung

RS

Zu heif: Zu kalt:
starke Rauchentwicklung keine Rauchentwicklung



5.6 Loéten

Unter stetigem Druck durch
Létstange und Kolben, den
Kolben langsam die Létnaht
entlang fihren. Bei unzu-
géinglichen Stellen ggf. Hilfs-
mittel verwenden (z.B. An-

druckholz).

Lotkolben vollfléchig und mit
Druck auf die Uberlappung
aufsetzen. Wenn das Mate-
rial auf Kolbentemperatur er-
hitzt ist, etwas Létzinn an der
Kolbenspitze schmelzen.

Hin und wieder etwas Létzinn
durch Schmelzen an der Kol-
benspitze hinzugeben. (Un-
mittelbar nach Hinzufiigen von
Létzinn den Kolben ein wenig
zuriickfihren. So kénnen un-
schéne Létzinnnester vermie-
den werden.)



5.7 Reinigen der Létnaht

Reinigung der Létnaht mit ei-
nem feuchten Tuch, zur Ent-
fernung von aggressiven Lot-
wasserresten und Ruf3.



5.8 Priifung der Lotnaht

Der Uberlappungsbereich
muss vollsténdig mit Létzinn
gefillt und fest verbunden sein!
Der Létspalt darf an keiner
Stelle > 0,5 mm sein! Bei fe-
hlerhafter Létnaht, muss diese
wieder gedffnet und die
Schritte 5.4. bis 5.8. wieder-
holt werden.

Zeichen fir eine feste und
dichte Létnaht ist der enge
Létspalt und der auf der Riick-
seite, Uber die gesamte Lén-
ge ausgetretene Lotzinn! Er
ist ein Hinweis fir einen voll-
stéindig gefillten Uberlap-
pungsbereich.



6. Loten von Steigndhten

Zum Léten von Steignéhten
sind die gleichen Arbeits-
schritte, wie in Kapitel 5. ge-
zeigt, durchzufihren. Daher
wird hier nur der eigentliche
Létvorgang dokumentiert.

Die Steignaht unter stetigem
Druck von Kolben und Lot-
stange von oben...

.. nach unten... ... verldten.
Bei Bedarf die Naht vorher
in kleinen Absténden durch
Punktléten (Heften) fixieren.




7. Loéten von RHEINZINK®
Dachentwdsserung

Zum Loten von RHEINZINK®
Dachentwdsserung sind die
gleichen Arbeitsschritte, wie
in Kapitel 5. gezeigt, durch-
zufishren. Daher werden hier
nur die eigentlichen Létvor-
géinge dokumentiert.

7.1 Léten von Rinnenteilen

Mit Druck und unter lang-
samer Fihrung des Létkol-
bens, den Létvorgang an der
Rinnenwulst beginnen und...

... bis zur Wasserfalz fort-
fihren.



7.2 Létenvon
Rinnenendbéden

Aufstecken des Endbodens.

Fixierung des Endbodens mit  Durchléten des Endbodens
einer Punkilotstelle. von der Wulst...

... bis zur Wasserfalz.



8. Hdufige Fehlerquellen

8.1 Schwache und spréde
Lotnéhte

Haufige Ursachen fir spréde
und schwache Létnéhte min-
derer Festigkeit sind:

a) Ein zu grofBBer Létspalt
(>0,5 mm)

b) Verwendung von zu
wenig Lotwasser

c) Die unzureichende Ent-
fernung der , pro-Schicht”

d) Die Verwendung von zu
wenig Lotzinn

e) Die Verwendung eines
zu kalten Létkolbens
(<250°C)

f) Zu schnelles Loten

g) Die Verwendung eines
zu leichten Létkolbens
(< 350 g) oder einer
zu kleinen Finne (Auf-
lagefléiche)

Diese Faktoren hemmen die
Bildung der notwendigen Me-
talllegierung aus RHEINZINK®
und dem Lotim Uberlappungs-
bereich. Dadurch wird die Lét-
naht spréde und/oder ist von
minderer Festigkeit.

Im Fall f) und g) kann der
Lstkolben den Uberlappungs-
bereich nicht ausreichend
erhitzen. Somit wird die not-
wendige Temperatur zur Le-
gierungsbildung nicht erreicht.




8.2 Das Durchbrennen des
Materials

Wenn beim Temperaturcheck
des Kolbens am Salmiakstein
(s. 5.5.) viel Rauch aufsteigt
ist der Lotkolben zu heif3!

Die Folge ist... ... das Schmelzen und Durch-
brennen...

... des Materials.
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