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1. Wprowadzenie

Poradnik ten wyczerpujqgco informuje
o technice fgczenia materiatu RHEIN-
ZINK® za pomocq lutowania migk-
kiego. Szczegélnie poczatkujgcym
blacharzom umozliwia on wglad w ar
kana procesu lutowania miekkiego,
wyjasnia jego sens i znaczenie.
Obok definiciji pojeé i przedstawienia
potrzebnych narzedzi, opisano tu szcze-
gétowo przygotowanie do pracy, jak
réwniez sam proces lutowania migk-
kiego. Uwzgledniono przy tym wyma-
gania normatywne.

WPROWADZENIE

Wraz z odejéciem od cynku niestopo-
wego na rzecz cynku stopowego (bla-
chy cynkowo-tytanowej), w potowie
lat szesédziesigtych, lutowanie, jako
technika tqczenia, zyskato, obok fel-
cowania, na znaczeniu. Szczego’lnie
w zakresie odwadniania dachéw i ob-
rébek - lutowanie migkkie rozpow-
szechnito sie w Europie, jako techni-
ka tworzenia trwatych i wodoszczel-
nych potqczen.

Przedstawione tutaj metody pracy
odnoszq sie do wszystkich rodzajéw
powierzchni blachy RHEINZINK®, tzn.
blachy gotowalcowanej, “patyny P°
szaroniebieskiej” i “patyny P grafit”.
Wszystkie komponenty (lut, topnik,
narzedzia, efc.), ktére wykorzystuje
sie w lutowaniu migkkim muszq by¢
koniecznie odpowiednio dobrane.



ZALETY LUTOWANIA MIEKKIEGO

2. Zalety lutowania migkkiego
blachy RHEINZINK®

szybka i tatwa metoda pracy
zajmuje tylko jeden krok
wykonawczy

niepotrzebne dodatkowe
nitowanie

trwata wodoszczelno$¢

dzieki wysokiej temperaturze
rekrystalizacii nie powstaje
zagrozenie wzrostu kruchodci
w strefie szwu lutowniczego,

co oznacza ten sam poziom
wytrzymatoéci szwu i materiatu
oryginalnego

prawidtowo wykonane tqczenie
lutowane osigga trwatoéé materia-
tu podstawowego RHEINZINK®
niska temperatura robocza
brak uszkodzen przylegajqcych
materiatéw budowlanych

Lutowanie stosuje sig zwlaszcza do
odwodnier dachu, pokry¢ i obrébek,
aby wykluczyé przenikanie wody.
Dzigki temu lutowanie przyczynia
sig znaczqco do ochrony i trwatoci
innych elementéw budynku.

Lutowanie migkkie stosowane jest
w miejscach odprowadzania wody,
tam, gdzie felcowanie nie jest juz w
stanie zapewnié szczelnego potqcze-
nia. Dzigki tej waznej funkcji, w
doktadnie okreslonych obszarach
zastosowania, lutowanie jest szcze-
gélnie polecane.

3. Blacha RHEINZINK®

3.1 Stop, jakosé i zalety
ekologiczne*

Materiat RHEINZINK® to blacha cyn-
kowo-tytanowa, wg DIN EN 988.
Stop RHEINZINK® skiada sig z cyn-
ku rafinowanego wg DIN EN 1179,
o czystosci 99,995%, z precyzyjnie
okre$lonymi, $ladowymi ilosciami
miedzi i tytanu.

Produkty firmy RHEINZINK posiada-
ia certyfikat DIN ISO 9001: 2000
oraz cerytyfikat ,QUALITY ZINC" -
poddawane sq dobrowolnie zewne-
trznej kontroli przez TUV Rheinland
Group, wg katalogu zaostrzonych
kryteriéw jakosciowych (do okazania
na zyczenie).

)

DIN EN ISO 9001:2000
Zertifikat: 03 1004346

* ,Zastosowanie w arch.” rozdz. 1.2.2

BLACHA RHEINZINK®

Materiat RHEINZINK® to naturalny
surowiec, ktéry spetnia juz od daw-
na, w wielu zakresach, dzisiejsze su-
rowe wymogi ekologiczne.
Zapewniajg to najnowoczesniejsze
urzqdzenia produkcyjne, przemysla-
na logistyka i korzystne whasciwosci
uzytkowe.

Odpowiednio do catoiciowej oceny
przeprowadzonej przez AUB, mate-
riat RHEINZINK® otrzymat certyfikat,
jako ekologiczny produkt budowlany.
Badanie kryteriéw ekologicznych
i zdrowotnych obejmuje: peten cykl
zycia produkiéw RHEINZINK®, po-
czqwszy od pozyskiwania surowca,
poprzez obrébke i zastosowanie, az
po recykling (certyfikat do okazania
na zyczenie).

ZERTIFIZIERT DURCH DIE
ARBEITSGEMEINSCHAFT
UMWELTVERTRAGLICHES
BAUPRODUKT E.V. MIT
ZERT-NR. AUB-RHE-11105-D



BLACHA RHEINZINK®
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3.2 Oznakowanie

1.1 Arkusze i rolki blachy
RHEINZINK®: stemplowanie
ciqgte na spodniej stronie
metalu stemplem barwnym.

1. 2 Rynny dachowe i rury
spustowe: stemplowanie ciggte
stemplem ttoczonym .

1. 3 Akcesoria do odwodnier
dachowych: stempel toczony.

1. 4 Palety z wyrobami do odwod-
nieAd dachowych: naklejki na
opakowaniu ze szczegétowymi
danymi produktu.

BLACHA RHEINZINK®

Grubosé szeroko$¢ (pasa) [mm]
blachy
[mm] 1000 ‘ 670 ‘ 600 ‘ 500 ‘ 400 ‘ 333 ‘ 280 ‘ 250 ‘ 200

3.3 Wiasciwosci materiatu

1,00 7,20 14,82|4,32|3,60/2,88|2,40(2,02/1,80| 1,44
0,80 576 13,86|3,46(2,8812,30|1,92|1,61|1,44/1,15
0,70 5,04 13,3813,0212,5212,0211,6811,4111,2611,01

Tabela 1: Tabela wag dla typowych
szerokosci tasm i grubosci blachy w
kg/m

Gesto$¢ (cigzar whasciwy)

7,2 g/cm®

Temperatura topnienia 418 °C

Granica rekrystalizacii

>300 °C

Wspétczynnik rozszerzalnosci

wzdtuz kierunku walcowania®

2,2 mm/m x 100 K

Grubosé blachy - patrz tabela

* ,Zastosowanie w arch.” rozdz.

1.2.2.5/1.3.4



BLACHA RHEINZINK®

3.4 Typy powierzchni

Z uwagi na technike walcowaniq,
wierzchnia i spodnia powierzchnia
RHEINZINK® rézniq sig optycznie.
Tasmy i arkusze sq oznakowane na

spodniej stronie blachy. Kierunek wal-

cowania jest wyraznie widoczny.

Przy obrébce trzeba uwazaé, aby:
wierzchnia strona byta utozona
na zewnaqtrz
przy dlugoici paséw < 1,0 m
zachowaé jednolity kierunek
walcowania podczas obrébki
i montazu

Fot. 1: Blacha RHEINZINK®-gofo-
walcowana, budynek administracyj-
ny VITRA w Birsfelden, Szwajcaria

3.4.1 Blacha RHEINZINK®-
gotowalcowana

Zastosowanie do wszystkich prac
blacharskich w technice felcowania
i lutowania. Naturalna patyna two-
rzy sig po réznym okresie czasu,
w zaleznosci od miejsca zastosowania,
pochylenia dachuy, itd.

3.4.2 Blacha RHEINZINK®-
”patynaP™ szaroniebieska”
oraz “patyna®® grafit”
(wstepnie patynowane)

Wiasciwosci, odcien i struktura sq
identyczne z powierzchnig naturalnie
spatynowang; w razie zadrapania -
tworzenie sig patyny (naturalnej war-
stwy ochronnej) jest nadal mozliwe.
Materiat w 100 % nadajqcy sie do
recyklingu. Dostepny jest w odmia-
nach: RHEINZINK®-"patyna®® sza-
roniebieska” i “patyna® grafit”.
Organiczna obrébka powierzchni po-
krywa blache warstwg emulsji, ktéra
maksymalnie zabezpiecza przed
§ladami montazu, takimi jak np.
odciski palcdw. Uzyskuije sig réwniez
lepszq ochrong podczas magazyno-
wania i transportu. Warstwa ochron-
na powoduje ponadto, ze przy ob-
rébce w rolkowych maszynach profi-
lujgeych nie trzeba stosowaé dodat-
kowego smarowania.

BLACHA RHEINZINK®

Blachy w tej odmianie zaleca sig do
wszystkich wizualnie wyeksponowa-
nych powierzchni dachowych/ele-
waciji, obrébek i systeméw odwad-
niania dachéw. Powierzchnie elewa-
cyjne powinny by¢, w miare mozli-
wosci, zawsze wykonywane z blachy
RHEINZINK®-"patynaP™® szaroniebie-
ska” lub “patyna® grafit”.

Wskazéwka

Z uwagi na ztozony proces produkcii
blachy patyna®® zdarzaijq sie réznice
w odcieniu pomigdzy partiami blachy
z réznych okreséw produkcji - nie sq
one wadgq dla zywego, naturalnego
materiatu.

Jednak, by tego unikng¢, zaleca sig
zamawianie materiatu do pokryé da-
chowych i elewacii z jednej partii pro-
dukeyijne;j.



DEFINICJE, POJECIA
| PRZEPISY TECHNICZNE

4. Definicja, pojecia i
przepisy techniczne

4.1 Lutowanie

Lutowanie oznacza szczelne i trwate
tqczenie blach poprzez stapianie ma-
teriatéw dodatkowych i lutu, przy czym
materialy podstawowe, ktére majq
by¢ potfqczone, pozostajg w stanie
statym, i tqczq sig z lutem powierzch-
niowo, w niewielkim obszarze.
Temperatura topnienia lutu musi byé
nizsza niz punkt topnienia ma-
teriatéw podstawowych.

Luty sktadajq sie ze stopéw metali,
ktére w okreslonym zakresie tempe-
ratur stajq sie ptynne.

4.2 Lutowanie miekkie -

lutowanie twarde

Procesy te rézniq sie temperaturq lu-

towania:

lutowanie miekkie:

temperatura lutowania ok. 250 °C,

nadaie sie dla blach RHEINZINK®,
poniewaz ich temperatura top-
nienia wynosi 418 °C

lutowanie twarde:

temperatura lutowania > 450 °C,

nie nadaije sie dla blach RHEIN-

ZINK®

(Rozdz. 2: “Zalety lutowania migk-
kiego blachy RHEINZINK®")

4.3 Warunki wykonywania
fachowego szwu lutowniczego

Wyg zasad ZVSHK (Centralny Zwigzek
Instalacji Sanitarnych, Ogrzewania,
Klimatyzacji; REN), ZVDH (Centralny
Zwigzek Dekarstwa; RFN) oraz za-
lecen firmy RHEINZINK:

Zachodzqce na siebie pasy
blachy = zaktad, szeroko$é¢ szwu
lutowniczego

w calym zakresie zastosowania

zalecana szeroko$¢ zaktadu

= 10 mm; zazwyczaj ok. 15 mm

DEFINICJE, POJECIA
| PRZEPISY TECHNICZNE

Szczelina lutownicza
we wszystkich przypadkach
<0,5 mm

(Rozdz. 6. 2 “tqczenie elementéw: wy-
konywanie zaktadu i szczeliny lutow-
niczej”)



DEFINICJE, POJECIA
| PRZEPISY TECHNICZNE

4.3.1 Przepisy bezpieczeristwa
Proces lutowania podlega, ze wzgle-
du na stosowane $rodki, surowym
wymogom bezpieczenstwa. Dotyczy
to nie tylko pracownikéw podczas
pracy, ale réwniez skladowania oraz
usuwania odpadéw.

Najwazniejsze wskazéwki co do pos-
tepowania z zalecanymi przez firme
RHEINZINK érodkami pomocniczymi:

Lut miekki/lut cynowy
BHP: podczas pracy nalezy
zapewnié dobrq wentylacje
pomieszczenia. Stanowisko
do lutowania w pomieszczeniu
zamknigtym musi byé wyposa-
zone dodatkowo w odpowied-
nie urzqdzenie odsysajqce
opary, w zaleznosci od stopnia
nasycenia pomieszczenia
powstajgcymi, szkodliwymi dla
zdrowia oparami.
Sktadowanie: suche sktadowa-
nie; nie sktadowaé z kwasem
azotowym i kwasami organicz-
nymi.
Usuwanie odpadéw: nalezy
unikaé zanieczyszczania ziemi
i wody ofowiem i jego zwiqz-
kami.

Topniki
BHP: nalezy unikaé kontaktu
z oczami i skérq - szczegélnie
w przypadku ran na skérze (top-
niki sq zrqce; nalezy odpowied-
nio wietrzyé warsztat lub miejsce
pracy).
Sktadowanie: nalezy sktadowaé
w chtodnych pomieszczeniach
i zapewnic¢ wystarczajgcq wenty-
lacje, nie nalezy sktadowaé ra-
zem z tugami.
Usuwanie odpadéw: zaleca sig
odpowiednie sktadowisko posia-
dajqce zezwolenie; z uwzgled-
nieniem przepiséw miejscowych.

DEFINICJE, POJECIA
| PRZEPISY TECHNICZNE

Salmiak
BHP: podraznia bfone $luzowq/
oczy; dlatego prace nalezy
wykonywaé w pomieszczeniach
wentylowanych.
Sktadowanie: nalezy sktadowaé
w suchych pomieszczeniach, nie
sktadowaé z substancjami utle-
niajgcymi, azotynami, azotana-
mi; chronié przed substancjami
o odczynie alkalicznym.
Usuwanie odpadéw: zaleca sie
odpowiednie sktadowisko posia-
dajqce zezwolenie; z uwzgled-
nieniem przepiséw miejscowych.

Lutowanie z uzyciem propanu
Gaz propan jest produktem dostep-
nym w handlu. Nalezy zachowaé
wszelkie wlasciwe $rodki bezpieczen-
stwa lub zalecenia producenta do-
tyczqce bezpieczenstwa.



MATERIALY LUTOWNICZE,
NARZEDZIA | SRODKI

5. Materiaty lutownicze,
narzedzia i $rodki

Reduktor butli gazowych 0,425 kg
(Fot. 2)

Kolba lutownicza z grotem

i wezem gumowym wysokocis-
nieniowym (Fot. 3)

Topniki: ptyn do lutowania firmy
Felder “ZD-pro” (Fot. 4)
Narzedzie do okrawania
(gradownik) (Fot. 5)

Cyna lutownicza w wigzkach
(Fot. 6)

Nozyce do blachy (Fot. 7)
Scierka do czyszczenia

Skrobak

Papier $cierny (ziarnistos¢ 280)
Ptyn do konserwaciji i zabezpie-
czania powierzchni blachy -

ROTOL® Formula A2

MATERIALY LUTOWNICZE,
NARZEDZIA | SRODKI

Fot. 2

Fot. 3

Fot. 4

Fot. 5

Fot. 6



MATERIALY LUTOWNICZE,

NARZEDZIA | SRODKI

Fot. 8: Grot mtotkowy kqtowy

20

5.1 Grot

Zaleznie od obszaru zastosowania
rozrdznia sie:
Groty miotkowe kqtowe:
do typowych zastosowah
Groty spiczaste:
do miejsc niedostepnych dla
grota kqtowego
Formy specjalne:
do prac ornamentowych, efc.

Grot miotkowy o masie powyzej
350 g, a najlepiej 500 g, gwaran-
tuje wystarczajgcq akumulacje ciep-
ta, bez przegrzewania sie. Szeroka
powierzchnia robocza zapewnia szyb-
kie i réwnomierne przechodzenie
ciepta do lutowanego miejsca. Ciep-
to musi by¢ doprowadzone do cate-
go lutowanego obszaru w obrebie
zachodzqgeych blach.

Uwaga:
Lut rozlewa sig tylko po obszarze
odpowiednio rozgrzanym.

MATERIALY LUTOWNICZE,
NARZEDZIA | SRODKI

grot o masie > 350 g,
najlepiej 500 g

~100

~35

~30 ~25

Szkic 1: Geometria grotu

©

21



MATERIALY LUTOWNICZE,
NARZEDZIA | SRODKI

5.1.1 Konserwacja grotu

W odpowiednich odstepach czasu,
w celu zabezpieczenia prawidtowej
sprawnosci roboczej i dobrego prze-
wodzenia ciepta, nalezy:
na nowo zakué grot lutownicy
powierzchnie boczne i ptasz-
czyzne roboczq grotu wygtadzié
pilnikiem

W celu zmniejszenia utleniania sie

i utrzymania w czystoici grotu lutow-

nicy, nalezy:
pocynowaé (pobieli¢) boczng
powierzchnie grotu i plaszczy-
zne roboczq: rozgrzang do tem-
peratury pracy lutownice prze-
cigga sie (z dodatkiem lutu cyno-
wego) po salmiaku, powierzchnie
kontaktowe pokrywaiq sie lutem
cynowym (rozdz. 5. 4 Salmiak
i rozdz. 7. 3 Proces lutowania)

Uwaga:

Prawidlowo pocynowany grot utatwia
proces lutowania i jest podstawowym
warunkiem wykonania prawidtowe-
go szwu lutowniczego.

22

5.2 Luty cynowe

Cele:
catkowite rozprowadzenie lutu
na materiale podstawowym
trwate potgczenie sie lutu
z materiatem podstawowym

Aby wypetniaé te zadania, lut i ma-
teriat podstawowy muszq byé odpo-
wiednio dobrane.

MATERIALY LUTOWNICZE,
NARZEDZIA | SRODKI

ptaszczyzna

powierzchnia robocza

pocynowana

Szkic 2: Optymalnie pocynowane powierzchnie boczne i ptaszczyzna
robocza grota

23



MATERIALY LUTOWNICZE,
NARZEDZIA | SRODKI

Konserwacja grotu - przyktad
Kolejne kroki

grot wymagajqcy konserwacji
(Fot. 9)

zakuwanie grotu (Fot. 10)
wygtadzanie pilnikiem (Fot. 11)
pocynowanie powierzchni grota
(Fot. 12)

grot po zakonczonej
konserwacii (Fot. 13)

24

Fot. 9

Fot. 12

MATERIALY LUTOWNICZE,
NARZEDZIA | SRODKI

1

Fot. 13

Fot. 11

25



MATERIALY LUTOWNICZE,
NARZEDZIA | SRODKI

5.2.1 Wymogi normy DIN EN
29453 Luty migkkie.
Sktad chemiczny i postaé.

Norma ta zastepuje norme DIN 1707.
W tabeli 2 (zobacz ponizej) zawarte
sq wymagania odnoénie sktadu che-
micznego okreslonych grup lutéw
migkkich, jak na przyktad: stop cyno-
wo-otowiowy z/bez antymonu, ktére
sq odpowiednie do lutowania blach
RHEINZINK®. Stop cynowo-ofowiowy
o oznaczeniu: S-Pb60 Sn40 (DIN
EN 29453) jest identyczny z jeszcze
stosowanym w handlu w Niemczech
stopem: L - PbSn40 (Sb).

Tabela 2: Sktad chemiczny stopéw
lutowniczych cynowo-ofowiowych,

wyciqg z tabeli 1 DIN EN 29453
26

Suma wszyst-
kich zanieczysz-
czefh poza
Sb, Bi oraz Cu
0,08
0,08

Cu
0,08
,05

Fe
0,02
02/0

As
,03/0,

0,03

Bi
1010,

Al
0,001{0,25
,001(0,

Zn
0010,

,002(0,

Cd
0,005|0,001

Sb
0,50
120

Sktad chemiczny % (m/m)
Pb
5| Reszta| O,

Sn
39,5-40,5 | Reszta

49,550,

183-235

Tempe-
ratura
topnie-
nia

Numer | Ozna-
czenie
S-Pb60Sn40]
2 | SPb50Sn50|183-215

stopu

Uwaga: stop 1 jest najbardziej rozpowszechnionym w Europie stopem dla lutowania miekkiego RHEINZINK®

Stop 2 jest charakterystyczny dla prac warsztatowych (metaloplastyka), np. w Szwecii i Szwaijcarii.

Grupa
Stopy
cynowo-
otowiowe

Stosowane w handlu oznakowanie
producenta

MATERIALY LUTOWNICZE,
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Odpowiada, co do sktadu chemicznego,
oznakowaniu wg DIN EN 29453

L-PbSn40(Sb)

S-Pb60Sn40 (numer stopu:1)

L-Sn50Pb(Sb) [50,/50*]

S-Pb50Sn50 (numer stopu:2)

Wyjasnienie: zobacz ponizej

Obijasnienie: bez symbolu (Sb) - brak
antymonu w oznaczeniu stopu, gdy nie jest
przekroczona zawarto$é 0,5% masy stopu

* preferowane do prac warsztatowych/ornamentowych

Oznakowanie

Firma RHEINZINK zaleca ze wzgle-
déw praktyczno-budowlanych, jako
stopy lutéw miekkich, prety lutow-
nicze z nastepujgcym oznakowaniem:

L - Pb Sn 40 (Sh)

L=lut

Pb = (z fac. plumbum) =
otéw, substancja
wypetniajgca

Sn = (z fac. stannum) = cyna,
powoduije proces lutowania

40 = 40 % zawartosci stopu
stanowi cyna

Sb = (z fac. stibium) = antymon =
sktadnik $ladowy (0,5 = 3,0 % masy)

(Sb) w nawiasach =
antymon, ponizej 0,5% masy stopu
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Postaé
np. laska lub sztabka

Jednostka produktu
pojedyncza laska lub sztabka

Wiqzki
kilka lasek lub catoéé produktu z jed-
nej partii

Wskazéwka dotyczgcea
bezpieczenstwa

Wszelkie produkty muszq byé zao-
patrzone w odpowiednie zalecenia
i instrukcje co do pracy i ochrony
zdrowia, ktére sq wymagane przez
odpowiednie przepisy krajowe lub
producenta.
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5.2.2 Wiasciwosci lutu cynowego
ubogiego w antymon

Do lutowania migkkiego blach RHEIN-
ZINK® nalezy stosowaé lut cynowy
z matq zawartoéciq antymonu. Ponie-
waz zbyt duzy dodatek antymonu
tworzy stopy o strukturze kaszowatej
z wysokq temperaturq topnienia,
co utrudnia przeptyw lutu oraz powo-
duje, ze polgczenie lutownicze jest
kruche i posiada niewielkg trwatosé.

5.2.3 Znaczenie zawartosci
cyny w stopie

Istotna dla procesu lutowania jest za-
warto$é cyny, ktéra musi posiadaé
jok najwyzszq czysto$é (tzn. brak
zanieczyszczef  innymi  metalami
(rozdz. 5.2.1 Wymogi normy DIN
EN 29453, tabela 1)).

Oféw jest, w przypadku luty, ze
wzgledu na swoje whasciwodci, jedy-
nie wypetniaczem.

40 % zawartoéé cyny powoduije bar-
dzo dobrg plastycznosé i wytrzyma-
toéci potqczen lutowniczych w bla-
charstwie.

MATERIALY LUTOWNICZE,
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Im wyzszy sktad cyny, tym:
mniejszy zakres temperatury
topnienia, tzn. lut plynie szybciej
jaéniejszy i optycznie lepszy szew
lutowniczy
Zawarto$é otowiu wieksza niz 60 %
powoduje, ze szew lutowniczy jest
ciemniejszy i nieczysty.
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5.2.4 Zakres topnienia lutu
cynowego/temperatura
robocza

Zakres temperatury topnienia lutu znaj-
duje sie pomiedzy tzw. temperaturg
“solidus” a temperaturq “liquidus”.
Solidus (tac. staty) okreéla dolny punkt
topnienia luty; liquidus (tac. ptynny)
okre$la gérny punkt topnienia lutu.

Zakres temperatury topnienia stopu:
L-PbSn40(Sb) wynosi:

Solidus : ok. 183 °C

(ok. 456,15 K)

Liquidus: ok. 235 °C

(ok. 508,15 K)
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Uwaga:

W obrebie tego zakresu temperatury
lut jest jeszcze gestq ptynng masq,
dopiero od 235 °C jest catkowicie
ptynny. W celu zapewnienia catkowi-
cie plynnego stanu podczas catego
procesu lutowania, temperatura pra-
cy przy lutowaniu blachy RHEIN-
ZINK® powinna wynosié ok. 250 °C.
Tylko w ten sposéb mozna wykonaé,

zgodnie z zaleceniami firmy RHEIN-

ZINK, fachowo bez zarzutu, ciqgly,
szew lutowniczy.

5.3 Topnik

Rola topnika:
istniejqce resztki tlenkdw, jak
réwniez resztki fabrycznej
emulsji walcowniczej blachy
RHEINZINK® gotowalcowanej
oraz organiczna ochronna emuls-
ja wystepujaca na blachach
wstepnie patynowanych
(patyna ) sq usuwane
utatwia rozplynigcie sig lutu
dzieki natozeniu na catq po-
wierzchnie lutowang, chroni
blache przed ponownym utle-
nianiem

Mocne i trwate stopienie sig lutu cy-
nowego z materiatem podstawowym
RHEINZINK® moze nastqpié jedynie
dzieki topnikowi, ktéry jest odpo-
wiednio dopasowany do procesu lu-
towania blach RHEINZINK® swoim
sktadem, strukturg i budowaq.

MATERIALY LUTOWNICZE,
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Fot.14: Naktadanie topnika
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Wskazéwki do lutowania blach
RHEINZINK®-"patynaPr”
(wstepnie patynowanych)

Wyniki uzyskane w praktyce pokaza-
ty, ze technika lutowania, w przypad-
ku blach RHEINZINK®-,patynaf®
szaroniebieska” tylko nieznacznie
rézni sig od dotychczasowej praktyki.
W przypadku powierzchni RHEIN-
ZINK®- ,patynaPe grafit” konieczne
jest uprzednie starcie organicznego
wykonczenia powierzchni - fabrycz-
nie nadanej patyny, za pomocgq twar-
dej gabki lub wetny ze stali szlo-
chetnej. Po oczyszczeniu te odmiane
blachy mozna lutowaé tak, jak po-
zostate.
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Przestrzeganie zalecen technicz-
nych, stosowanie prawidtowych
$rodkéw pracy, wymaganei
temperatury lutowania oraz
ilodci topnika. W zaleznosci od
indywidualnej techniki lutowania
- posmarowaé powierzchnig
blachy topnikiem dwa do trzech
razy.

Nieco inne lutowanie RHEIN-
ZINK®-,,patynaP® szaronie-
bieskiej” jak réwniez ,patyna®®
grafit” , staje sie po krétkim
przyzwyczajeniu - odruchem.
Lutowanie wykonywaé nieco
wolniej.

Przy pokryciach, gdy jest to ko-
nieczne, nalezy nanosié¢ wode
lutowniczq na kazdq ptaszczyz-
ne obu blach zaktadu.

5.3.1 Wymogi normy DIN EN
29454 Topniki do lutowa-
nia miekkiego. Klasyfikacja
i wymagania.
Klasyfikacja, etykietowanie
i pakowanie

Norma ta zastepuje norme DIN 8511,
czeéé 2. Odmiennie podzielone sq
topniki- wedtug gtéwnych sktadnikéw
chemicznych (tabela 3). Dotychcza-
sowy podziat topnikéw dopuszczat
wiekszg mozliwos$é wyboru.

MATERIALY LUTOWNICZE,
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Zaden topnik nie moze by¢ stosowa-
ny do wszystkich materiatéw podsta-
wowych i stopéw lutowniczych, jak
réwniez do wszystkich mozliwych spo-
sobéw pracy. Stqd tez whasciwosci
i zwigzany z tym sktad topnikéw mu-
szq by¢ do siebie dopasowane.

Aby utatwi¢ przejécie do stosowania
nowych typéw skrétéw, zestawiono
ustalone do tej pory nazwy topnikéw
przeznaczone do lutowania migkkie-
go wg DIN EN 29454 - 1, przy czym
nie uwzgledniono informacii o posta-
ci topnika (ciekly, staty, pasta).
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Skroty typéw wg:

MATERIALY LUTOWNICZE,
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DIN 8511 czeé¢ 2 / 05.88

DIN EN 29 454 czesé¢ 1

Topniki, ktérych pozostatosci wywotujq korozje ™

F-SW-11
F-SW-12
F-SW-13

3.2.2**
3.1.1
3.2.1

Topniki, ktérych pozostatosci warunkowo moggq dziataé korozyjnie

F-SW-21 3.1.1
F-SW-22 3.1.2
itd. .. itd. ..

Dlatego tez pozostatoici topnika, po lutowaniu, nalezy starannie usuwag.

** np. "ZD-pro” firmy Felder

Tabela 3: Zestawienie skrétéw wg DIN 8511 czes¢ 2 i DIN EN 29454 - 1
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Topnik

Rodzaij topnika Osnowa Aktywator Postaé
1 Zywiczny 1 Kalafoniowa 1 Bez aktywatora A Ciekta

2 Niekalafoniowa 2 Aktywator halogenkowy *
2 Organiczny | 1 Rozpuszczalna w wodzie 3 Aktywator niehalogenkowy| B Stata

2 Nierozpuszczalna w wodzie
3 Nie- 1 Sole 1 Z chlorkiem amonu C Pasta

organiczny 2 Bez chlorku amonu
2 Kwasy 1 Kwas fosforowy
2 Inne kwasy
3 Alkalia 1 Aminy i/lub
amoniak
* mogq by¢ stosowane inne aktywatory
Tabela 4: Klasyfikacja topnikéw do lutowania migkkiego
wg ich sktadnikéw gtéwnych
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Oznakowanie/podziat topnikéw
Topniki zgodnie z ISO 9454-1 dzielg
sig wedtug ich sktadnikéw gtéwnych,
oraz oznakowan, wg tabeli 3.

Firma RHEINZINK zaleca, jako top-
nik ptyn do lutowania firmy Fel-
der “ZD-pro”. Odpowiada on wg
DIN EN 29454-1, wzglednie 1SO
9454-1, skrétowi typu 3.2.2.; a wiec
“topnik nieorganiczny bazujgcy na
kwasie oraz aktywowany kwasem”.
(przedtem F-SW 11, zgodnie z ozna-
kowaniem wg DIN 8511, czesé 2).
Najwazniejsze wskazéwki dotyczg-
ce bezpieczenstwa zebrano w roz-
dziale 4.3.1.
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5.3.2 Temperatura dziatania
topnika

Temperatura dziatania topnika oraz
temperatura robocza lutu muszq byé
“zgrane” ze sobq, przy czym tempe-
ratura dziatania jest nizsza od tem-
peratury roboczej podczas procesu
lutowania (rozdz. 7. 3 Proces lutowa-
nia), czasowo ograniczona.

5.4 Salmiak

Salmiak (NH4CI: chlorek amonu) jest
biatg solg. Salmiak lutowniczy jest
blokiem ze sprasowanego proszku
salmiakowego. Potrzebny jest on do
konserwacji grotu (rozdz. 5.1.1).
Podczas pracy nalezy przestrzegaé
zalecen bezpieczenstwa, jak réw-
niez podczas skladowania i jego
usuwania (rozdz. 4.3.1 Przepisy bez-
pieczenstwa).

6. Przygotowanie do lutowania

6.1 Oczyszczanie fqczonych
elementéw

Wymogi ogdlne:
powierzchnia blachy RHEINZINK®,
przeznaczona do lutowana, musi
by¢ czysta i odttuszczona
powierzchnia blachy RHEIN-
ZINK®,patyna®®” musi byé czysta;
przed uzyciem ptynu do lutowa-
nia ,ZD-pro” nalezy zastosowaé
rozpuszczalnik

PRZYGOTOWANIE DO LUTOWANIA

Oczyszczanie:

Blacha RHEINZINK®- gotowalcowana:

Na powierzchni tego materiaty, réw-

niez przy prawidtowym sktadowaniv,

moze tworzyé sie lekka warstwa

tlenku.
oczyszczenie mechaniczne:
poprzez skrobanie lub $cieranie
za pomocgq skrobaka lub wetny
ze stali szlachetnej
oczyszczenie chemiczne:
parokrotne naktadanie odpo-
wiednich topnikéw, po czym,
po krétkim czasie oddziatywa-
nia, powierzchnia blachy
RHEINZINK® staje sie zupetnie
l$nigca.
Z doswiadczenia wynika, iz wy-
starcza dwukrotne posmarowanie.

Odttuszczanie
nie jest konieczne

Uwaga:

Zasadniczo, powierzchnie blach RHEIN-
ZINK® nie muszq byé odttuszczane!
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6.2 tgczenie elementéw:
wykonywanie zaktadu
i szczeliny lutowniczej

Elementy z blach RHEINZINK®, ktére
majg by¢ zlutowane, zostajg nato-
zone na siebie, zgodnie z rozdz. 4.3
Warunki wykonywania fachowego
szwu lutowniczego.
szeroko$¢ zaktadu, np. 10-15 mm
dla potgczen poziomych i ukos-
nych jest optymalna, aby osigg-
nqé prawidtowy lut.
szczelina lutownicza nie moze,
w zadnym wypadku, przekro-
czyé 0,5 mm: whasciwosci kapi-
larne (= podcigganie cieczy
w naczyniach wlosowatych),
zmniejszajq sie wraz ze zwigk-
szaniem sie szerokosci szcze-
liny lutowniczej. Skutek: topnik
i lut nie mogq, w wystarczajg-
cym stopniu, wnikngé do szczeliny
lutownicze;.
W przypadku zbyt duzej szcze-
liny lutowniczej, migedzy stopio-
nymi warstwami granicznymi, ist-
nieje struktura stopionego lutu,
o wyraznie mniejszej wytrzymatosci.
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Oczyszczone powierzchnie blachy
RHEINZINK®
(czysta, metalicznie lénigca powierzchnia
blachy RHEINZINK®-gotowalcowanej)

Szczelina lutownicza ~ 0,2 mm
(<0,5 mm)

| S

Zaktad z blach = 10-15 mm,
do zlutowania

Szkic 3: Zaktad z blach ze szczeling
lutowniczq

Uwaga:

Im wezsza szczelina, przy optymal-
nej szerokoici zaktadu, tym wigksza
sita kapilarna, a zatem lepsze two-
rzenie sig stopu (rozdz. 7.4.1 Trwa-
to$é szwu lutowniczego) w szczelinie
lutownicze;.

7. Proces lutowania migkkiego
7.1 Naktadanie topnika

Nanies¢ topnik pedzlem - ob-
ficie, na cate powierzchnie, ktére
maijq by¢ potqczone (rozdz. 5.3).
Wskazéwka dla RHEINZINK®-
gotowalcowany:

w razie wystgpienia warstwy ut-
lenionej - posmarowaé blache
dwa lub wiecej razy (rozdz. 6.1
Oczyszczanie tqczonych ele-
mentéw).

Uwaga:

Zalecamy lutowanie wszystkich ele-
mentéw, ktére majq byé potqczone,
w dniu montazu, aby na skutek za-
nieczyszczenia lub pogody, np.
przez dziatanie brudu/kurzu, jok réw-
niez wilgoci - nie ryzykowaé powsta-
nia stabszego szwu lutowniczego.

PROCES LUTOWANIA MIEKKIEGO

Smarowanie powierzchni

blach RHEINZINK®

7.2 Lutowanie punktowe
Wstepne unieruchomienie zaktadu
poprzez lutowanie punktowe.
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lut ptynie tylko

Od momentu osiggniecia temperatu-
w kierunku ciepta

ry roboczej topnik spetnia swoje za-
rozgrzaé lutownice do wyma- danic: Y 1)

7.3 Proces lutowania

ganej temperatury roboczej
(ok. 250 °C)

wstepnie pocynowany grot
(rozdz. 5.1.1 Konserwacja grotu)
przytkngé calq powierzchniq
roboczq do przygotowanego
zaktadu, az tqczone elementy
RHEINZINK® osiggng tempera-
ture topnienia lutu

lut zostaje stopiony przy grocie
lut cynowy wypetnia kapilarnie
calq szczeline lutowniczq

istniejgce pozostatosci tlenkdw,
jak réwniez pozostatosci emulsji
ochronnej blachy RHEINZINK®-
gotowalcowanej - zostajq
rozpuszczone i usuniete;

ptyn w topniku zostaje wygoto-

wany, tak jak i rozpuszczone

w nim sole, chlorki cynku i amonu;
pozostajqce resztki topnika
muszq zostaé wytarte wilgotng
szmatkq, aby mégt rozpoczqé
sig proces naturalnego patyno-
wania

lut staje sie ptynny,
wypiera warstwe
ochronng
stopionych soli

warstwa ochronna stopionych soli

Szkic 4: Proces lutowania

Wolywaijqcy lut rozpuszcza wytop
soli (chlorek amonowo - cynkowy) i
wypycha je przed sobq, az cala
szczelina lutownicza zostanie wypet-

niona.

grot kgtowy > 350 g,
najlepiej 500g

temp. ~250 °C, nacisk

wstepnie pocynowany grot

plyn do lutowania wygotowuije sig =
= wytrgcanie sie soli jako warstwy
ochronnej przeciw utlenianiu sig
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7.3.1 Prowadzenie lutownicy

wywieraé ciqgly nacisk grotem
lutownicy, aby utrzymaé szcze-
ling lutowniczq tak matq, jak to
mozliwe; w miejscach trudno
dostepnych ewentualnie uzy¢
$rodkéw pomocniczych (docisk
klockiem drewnianym)
réwnomierne prowodzenie, z
uwzglednieniem doptywu ciepta
i lutu

warunek optymalnego doptywu
ciepta:

przytozenie lutownicy, jak na
szkicu 4

Fot. 15: Prowadzenie lutownicy

7.3.2 Mozliwe btedy

Zbyt szybkie lutowanie:

powoduje niewystarczajqce
doprowadzenie ciepta i przez
to niewystarczajqce wypetnienie
szczeliny lutowniczej; prowadzi
to do gniazd lutowniczych i jam
skurczowych oraz do wadliwego
polgczenia lutowniczego

w szczelinie lutowniczej;
wynikiem jest szew lutowniczy
o niewystarczajqcej
wytrzymatosci

Przegrzany grot lutownicy:

przegrzany grot bardzo szybko
wywotuje na blasze zgorzeling
(utlenianie) i rekrystalizacje,
przez co znacznie pogarsza sie
magazynowanie i przeptyw
ciepta

tatwo moze doj$¢ do przepale-
nia obu czesci zaktadu

PROCES LUTOWANIA MIEKKIEGO

Uwaga:

Jesli proces lutowania, z jakiegokol-
wiek powodu, nie byt zadowalajgcy
- nie pomoze zadne poprawianie.
Zalecamy, aby powtérzyé proces
lutowania: otworzyé wadliwy szew
lutowniczy, wyczyscié¢ blachy, ponow-
nie ztozyé ze sobgq, itd.
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lutownica z grotem mtotkowym,
katowym > 350 g,
najlepiej 500 g

Szkic 5: Prowadzenie lutownicy (zaktad zostaje zlutowany)
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7.4 Tworzenie stopu w
szczelinie lutowniczej

W procesie lutowania lut - obserwu-
jac to pod mikroskopem - pokrywa
powierzchnie metalu, traci czgsteczki
i rozprzestrzenia sie. W momencie,
gdy lut jest stopiony a materiat pod-
stawowy rozgrzany, atomy metalu
majq tak duzq energie, ze czgstecz-
ki blachy RHEINZINK® przenikajq
(w trakcie opisanych tu, w sposéb
uproszczony, proceséw) do lutu i od-
wrotnie. Powoduje to stopienie sig
lutu i blachy, ale tylko na powierzch-
niach stykajqcych sig, przez co two-
rzy sie stop o wigkszej wytrzymatosci
niz sam lut.

PROCES LUTOWANIA MIEKKIEGO

Topnik, w przypadku blach RHEIN-
ZINK® ,patyna P°”, rozpuszcza w tym
procesie, organiczng warstwe ochron-
nq na jej powierzchni, by umozliwi¢
tworzenie sie stopu w szczelinie.

Dobra stopowo$¢ cyny i blach
RHEINZINK® gwarantuje powstanie
silnego, szczelnego i wytrzymatego
potqczenia, w przeciwienstwie do in-
nych metali stosowanych w budow-
nictwie.
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tworzenie sie stopu

stan idealny =
whikanie stopu

Szkic 6: Tworzenie sie stopu

7.4.1 Trwatoié szwu
lutowniczego

W prawidtowo wykonanym lutowaniu
miekkim elementéw z blach RHEIN-
ZINK®, trwato$é, tzn. silne, szczelne
polqczenie, osiqga sie nie poprzez
przyleganie (adhezje) lutu do mate-
rialu podstawowego, ale poprzez
wytworzenie stopu (rozdz. 7.4) cyny
i blachy RHEINZINK® na powierzch-
niach stykajqcych sie.
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powtoka lutownicza

stop

Uwaga:

Za trwato$¢ szwu lutowniczego od-
powiedzialny jest jedynie lut zwig-
zany w szczelinie lutowniczej. Lut cy-
nowy poza szerokosciq zaktadu to
marnotrawstwo.

7.5 Czynnosci dodatkowe po wy-
konaniu szwu lutowniczego

Bezposrednio po wykonaniu szwu lu-
towniczego, wykorzystujgc tempera-
ture metalu, pozostatosci topnika usu-
wa sie mokrq szmatkq, by:
zabezpieczyé wyglqd lutowa-
nych powierzchni
unikngé powierzchniowej korozji

Uwaga:

Poprzez wyzej opisane czynnosci
dodatkowe uzyskuje sie wizualnie
bez zarzuty, estetyczny wyglqd.

7.6 Wtasciwosci szwu
lutowniczego

Prawidtowo wykonany szew lutow-
niczy dla blach RHEINZINK® musi:

PROCES LUTOWANIA MIEKKIEGO

Fot. 16: Oczyszczanie zabrudzen
po lutowaniu

by¢ trwale wodoszczelny
wykazywaé wytrzymatosé odpo-
wiednio do wytrzymatosci mate-
riatu

przenosié¢ zalezne od tempera-
tury zmiany dtugosci elementéw
by¢ estetyczny pod wzgledem
wizualnym
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Fot. 17: Lutowanie szwdw pionowych

7.7 Lutowanie szwéw pionowych

Potgczenia lutownicze, przebiega-
jace pochyto lub pionowo, wstepnie
unieruchamia sie lutem punktowym,
w celu zapewnienia, mozliwie jak
najmniejszej, szczeliny lutowniczej,
dociskajqc elementy do siebie w naj-
nizszym punkcie, a nastepnie lutuje
sig z dotu do géry tak, jak przy wy-
konywaniu poziomego szwu lutow-
niczego.
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7.8 Cynowanie wstepne

Cynowanie wstepne zalecamy w przy-
padku lutowania elementéw budow-
lanych o duzych wymiarach i gru-
bosciach blachy > 0,80 mm (np.
rynny wewnetrzne )

Przebieg pracy:
cyne lutowniczq nanie$é na zak-
tad, jak przy lutowaniu zwyktym
potem lutowaé szew, wedtug
technologii lutowania migkkiego

Uwaga:

Przy lutowaniu koficowym zalecamy
dopilnowanie: uzycie wigkszej lutow-
nicy (> 350 g) oraz by elementy
lutowane, byly rozgrzane do wtasci-
wej temperatury.

UWZGLEDNIENIE ZMIAN DtUGOSCI

8. Uwzglednienie zmian dugosci

Réwniez w przypadku prawidtowo
wykonanego szwu  lutowniczego
uwzgledniona musi byé zmiana dtu-
goéci elementéw pod wplywem
temperatury.

8.1 Wbudowywanie dylatacji
W przypadku dtugosci profili 2 3 m
konieczne sq elementy dylatacyjne.

Warianty wykonania:
elementy dylatacyjne z neoprenu
rgbki ptaskie z listwg wsuwang
rgbki pojedyncze z/bez rqgbka
dodatkowego
potaczenia na styk lub poprzez
tqcznik UDS

Szkic 7: RHEINZINK®-tqcznik UDS

Szkic 8: Rgbki ptaskie z listwg
wsuwang
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UWZGLEDNIENIE ZMIAN DtUGOSCI

8.2 Maksymalne odstepy dla elementéw dylatacyjnych

rynny dachowe, szeroko$é w maks. odstep normy/
profile budowlane rozwinigciu [mm] | pomigdzy zalecenia
dylatacjami [m]
rynny dachowe <500 15,0 Normy branzowe
podwieszane ZVSHK, ZVDH
formy specjalne:
rynna éwiartkowa <500 15,0 DK-NORM
rynna lezqca 2 400 8,0 zalecenia
RHEINZINK
rynna lezqca (Austria) > 500 8,0 &-NORM
rynny wewnetrzne, > 500 8,0 przepisy
okragte, prostokgtne branzowe
rynny szedowe > 800 6,0 zalecenia
RHEINZINK
obrébki wszystkie 8,0 przepisy
mocowane posrednio rozmiary branzowe
obrébki wszystkie 6,0 przepisy
klejone rozmiary branzowe

Tabela 5: Maksymalne odstepy dla elementéw dylatacyjnych.
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9. Obowigzujgce normy

DIN EN 29453
PN - EN 29453

OBOWIAZUJACE NORMY

Luty migkkie. Sktad chemiczny
i posta¢ (ISO 9453)
Zamiana za DIN 1707 / 02.81

DIN EN 29454 -1
PN -EN 29454 -1

Topniki do lutowania migkkiego.
Klasyfikacja i wymagania;
Klasyfikacija, etykietowanie i

i pakowanie (ISO 9454-1)
Zamiana za DIN 8511 72 / 05.88

DIN 8505 Lutowanie materiatéw metalicznych -
Pojecia, nazwy
DIN 8508 Przyrzqdy do lutowania ogrzewane

paliwami ptynnymi
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KONTAKT

IE Magazyn, centrum serwisowe

'-"'o‘!rv\)”‘n

Filie zagraniczne RHEINZINK
mozna odnalezé przez Internet
na stronie www.rheinzink.pl

RHEINZINK jest

reprezentowany w:
Ameryce
Awustrii

)‘

Australii/Nowej Zelandii
Azji
Belgii/Luksemburgu
Czechach

\ Danii

N Francji
Hiszpanii
Holandii
Niemczech
Norwegii
Polsce

Warszawa

\‘l

Doradcy techniczno - handlowi RHEINZINK:

Region 1
+48 660 775 805

Region 2
+ 48 604 60 55 92
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Region 3
+48 608 08 70 70

Region 4
+ 48 604 506 444

Copyright © 2006 RHEINZINK Polska Sp. z 0.0

Potudniowej Afryce
Rosji

Rumunii

Serbii i Czarnogérze
Stowacii

Stowenii
Szwaijcarii

Szwecji

Turcji

na Ukrainie

na Wegrzech
Wielkiej Brytanii
we Wioszech

Wszelkie prawa zastrzezone. Zaden fragment niniejszej publikaci nie moze byé kopiowany,
powielany i wykorzystany w jakiejkolwiek formie bez pisemnej zgody RHEINZINK Polska Sp. z 0.0.

KONTAKT
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