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" — " Fir den Einsatz in praktisch allen Umgebungsbedingungen bieten
KO rro S | O n S S C h u tZ e | n e V\tjir versd:iedeile Varianlten des Korrosior:Jsschutzelfs ﬂLlJr unser;
DREHMO-Antriebe an.

| O h n e n d e | n Ve St | tl O n Alle Techniken umfassen eine hocheffiziente Vorbehandlung

bestehend aus einem Hochdruck-Reinigungsverfahren in Kombi-
nation mit einer Oxsilan® Behandlung aller Oberflachen. Fir die
Haupt- und Decklacke verwenden wir ausschliefSlich hochwertige
2-Komponenten-Lacke.

[ Decklack: Selemix New DTM 50% GL Oberfliche Antriebsgehéuse
oder von DREHMO
freigegebener Decklack B - aRT-coATe (ca. 30 pm)
(Farbton nach Vorgabe) Oxsilan®

[ Grundierung

130-170 pm

60-80 pm 130-170 pm

60-80 pm

60-80 pm 60-80 pm 60-80 pm

60-80 pm

EN ISO 12944-2 EINSATZBEDINGUNGEN KORROSIONSKLASSE FARBANSTRICH

C1 (sehr gering) Innenaufstellung, beheizt
C2 (gering) Unbeheizte Gebaude K3 Oxsilan® Vorbehandlung, Nasslack.
Komplette Schichtdicke: 60-80 um
C3 (mittel) Auf3enaufstellung
mit gering belasteter Atmosphare
C4 (hoch) Industrielle and kistennahe Bereiche, K4 Oxsilan® Vorbehandlung, Nasslack.
chem. verarbeitende Werke Komplette Schichtdicke: 120-160 um
C4 (hoch) industrielle and kistennahe Bereiche, K4 + Oxsilan® Vorbehandlung, Nasslack.
chemisch verarbeitende Werke, Komplette Schichtdicke: 320-420 um

geeignet fur belastete, abrasive
Atmosphare (Sandsturm)

a5 Industrielle Bereiche mit hoher Feuchtig-  5-15 Jahre ~ >15 Jahre siehe auch siehe auch
(sehr hoch, Industrie) keit und aggressiver Atomsphare K4 K5 K4 K5

G5 M Maritime Bereiche mit hoher Feuchtig- ~ 5-15 Jahre  >15 Jahre  siehe auch siehe auch
(sehr hoch, Marine) keit und aggressiver Atomsphare K4 K5 K4 K5

> C5 1/C5 M Industrielle und maritime Bereiche mit Rostfreier Stahl, Aluminiumteile mit
(extrem hoch, Marine, permanenter hoher Feuchtigkeit und Hartcoat (HC), Oxsilan®Vorbehandlung,
Kuhltdrme, Industrie) aggressiver Atmosphare K5 Nasslack. Komplette Schichtdicke:

30 pm HC und 60-80 pum Farbanstrich
>C51/C5 M Industrielle und maritime Bereiche mit Rostfreier Stahl, Aluminiumteile mit
(extrem hoch, Marine, permanenter hoher Feuchtigkeit, Hartcoat(HC), Oxsilan® Vorbehandlung,
KUhltdrme, Industrie) aggressiver und K5+ Nasslack. Komplette Schichtdicke:

abrasiver Atmosphare (Sandsturm) 30 um HC und 180-240 um Farbanstrich



KORROSIONSSCHUTZ K3 (C-3)

Dieser Korrosionsschutz ist ausreichend fur Antriebe ;welche in ge-
schlossenen Raumen oder im Freien installiert sind, wo die Atmosphare
nicht oder gelegentlich verschmutzt ist. Er besteht aus einer Schicht von
2-Komponenten-Lack.

KORROSIONSSCHUTZ K4 (C-4)

In Bereichen in denen die Antriebe haufig aggressiven Medien ausge-
setzt sind (wie schweflige oder salzhaltige Luft), empfehlen wir die Ver-
wendung unseres speziellen Korrosionsschutz K4. Durch eine zweila-
gige Lackierung erreichen wir einen verstarkten Korrosionsschutz und
somit eine langere Produktlebensdauer.

KORROSIONSSCHUTZ K5 (C51/C5M)

Dieser Korrosionsschutz ist speziell fur Betriebsbereiche empfohlen,
in denen die Antriebe permanent aggressiven Medien ausgesetzt
sind (z. B. fur den Einsatz in Kuhltirmen). Bei Verwendung der Gbli-
chen Lackierungsverfahren kdnnen im Wasser gel6ste aggressive
Substanzen die Beschichtung unterwandern und so die Korrosion
des Aluminium Grundmaterials verursachen.

Durch die Verwendung der Korrosionsschutz K5 wird eine hervorra-
gende Haltbarkeit sichergestellt. Die Kombination aus HART-COAT®
mit dem zusatzlichen 2-Komponenten-Lack bietet ein Optimum an

Korrosionsschutz.

Funktionelle Veredelungen von Aluminium-
werkstoffen — Hartanodische Oxidationen

WAS IST HART-COAT®?

Das HART-COAT®-Verfahren, kurz HC genannt, ist eine elektro-
lytische Behandlung von Aluminiumwerkstoffen, deren Resultat die
Bildung einer harten und dicken Aluminiumoxidschicht ist.

Das Verfahren dient im Wesentlichen dazu, Bauteile der unter-
schiedlichsten Art gegen Verschleifs und Korrosion zu schitzen,
bewirkt darlber hinaus aber noch eine Fulle weiterer funktioneller
Verbesserungen. Das Verfahren entspricht der Norm 1SO 100 74.

Wie entstehen HART-COAT®-Schichten??
HART-COAT®-Schichten werden durch anodisches Oxidieren in
einem kalten, sauren Elektrolyt spezieller Zusammensetzung
gebildet. Mit Hilfe von elektrischem Strom wird auf der Werk-
stlickoberflache eine schiitzende Aluminiumoxidschicht gebildet.
Gegenuber herkdémmlichen Eloxal-Schichten sind HART-COAT®-
Schichten dicker und verschleifsfester.

Dicke

Grundmaterial

Zeit

Dieser Schliff durch eine 50um dicke HART-COAT®-Schicht (HC-
Schicht) auf einem Aluminium-Grundwerkstoff zeigt, dass diese durch
Konversion gebildete Schicht zu 50 % in das Material hinein- und zu
50 % aus dem Material herauswdchst.



h . Die Vorteile im Einzelnen
U be rbl |C|< C-Klassifizierung nach EN ISO 12944-2
' > hohe Verschleifsfestigkeit
\orteile

> hervorragende Korrosionsbestandigkeit
> ausgezeichnete Harte

> temperaturbelastbar
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DREHMO GmbH/Korrosionsschutz Broschre/0:

DREHMO

Zum Eichstruck 10
57482 Wenden/Germany

www.drehmo.com
drehmo@drehmo.com

Tel.: +49 2762 98 50-0
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