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Technischer Bericht PolymerMetall® 
 
TEC-# 006 
Mikroskopaufnahmen, Direct-MM-Bonding, Verbund auf verunreinigten Untergründen, 
Druckdichtigkeitsuntersuchungen 
 
Verwendete Produkte 
MM-metall oL-StahlKeramik 
 
Beschreibung 
MM-metall oL-StahlKeramik ist ein 
PolymerMetall geprüft und zertifiziert für die 
Instandsetzung öliger, fettiger oder 
benzinverschmutzter Metalle und 
Legierungen bei Beanspruchungen durch 
Riss, Korrosion, Abrieb, Stoss oder 
chemischer Belastung. Für den Verbund 
mit der Struktur auf verunreinigten 
Metalloberflächen spielt der Grad der 
Verschmutzung keine Rolle. Hohe 
technische Daten sowie die chemische 
Beständigkeit und der Verbund mit der 
Struktur auf metallischen verunreinigten 
Oberflächen zeichnen MM-metall oL-
StahlKeramik aus. 
 
Diese Technologie ist zertifiziert von Lloyds Register of Shipping. 
 
 
Mikroskopaufnahmen / Direct-MM-Bonding 
Folgende Abbildungen zeigen Mikroskopaufnahmen des ausgehärteten PolymerMetalls MM-
metall oL-StahlKeramik in 100facher bzw. 500facher Vergrößerung. Hierbei wurde der 
Verbund von MM-metall oL-StahlKeramik mit metallischen Oberflächen (Stahl und Guss) 
untersucht, die vor dem Auftragen des PolymerMetalls durch verschiedene aufgebrachte Öle 
verunreinigt wurden. 
 

 
auf Industriegetriebeöl / Stahl  

(100fache Vergrößerung) 
 

 
auf Petroleum / Guss 

(100fache Vergrößerung) 
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auf Diesel / Stahl 

(100fache Vergrößerung) 
 

 
auf Kompressionsöl KSL 68 / Guss 

(100fache Vergrößerung) 
 

 
auf Hydrauliköl T 29-50 / Stahl 

(100fache Vergrößerung) 

 
auf Getriebeöl / Maschinenöl 55 

(500fache Vergrößerung) 
 
MM-metall oL-StahlKeramik durchdringt und absorbiert Öle, Fette wie Kraftstoffe. Direct-MM-
Bonding, ein Verfahren, dass den direkten und hochfesten Verbund mit verunreinigten 
Untergründen sicherstellt. 
 
 
Verbund auf öligen Oberflächen 
Es wurden Versuche durchgeführt, um eine Aussage über die Güte der Haftung auf 
verschiedenen Untergründen machen zu können. Bei der Referenzprobe wurde MM-metall 
oL-StahlKeramik mit Härter gelb auf gesäuberter (also ölfreier), aufgerauter Metalloberfläche 
appliziert. Der Referenzwert von 100% steht für die Qualität der verschiedenen nach 
Aushärtung ermittelten technischen Werte nach Biegeversuchen, Abscherversuchen & 
Hydrauliktests. Bei den anderen Werten wurde MM-metall oL-StahlKeramik auf verschiedene 
ölige Metalloberflächen appliziert. Die Versuche ergaben, dass bei der Applikation auf 
verunreinigten Metalloberflächen teilweise bessere technische Werte erzielt werden als bei 
einer Applikation auf einer gesäuberten Metalloberfläche. 
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Art der Kontamination
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 % saubere Oberfläche (=Referenzprobe)
Kompressorenöl KSL 68
Pneumatiköl CHX 4400
Hydrauliköl T29-50
Bettbahnöl K35/SO68
Industriegetriebeöl EP1
Industriegetriebeöl EP6
Maschinenöl 55
Multi Plus 15 40HD SAE
Diesel
Motorenöl VSL-8 SAE 10W30
Petroleum
Fett
Benzin

 
 
Überprüfung der Druckdichte 
Um eine Aussage machen zu können über die Qualität der Applikation von MM-metall oL-
StahlKeramik auf öligen Oberflächen wurden Versuche bei dem Unternehmen M.A.N. unter 
Aufsicht der Klassifikationsgesellschaft Lloyds Register of Shipping durchgeführt. Hierzu 
wurden spezielle Prüfkörper aus Stahl gemäß folgender Skizze gefertigt. Rund um eine im 
Durchmesser 5 mm große Leckage wurde die metallisch blanke Oberfläche (Rz 65 µm) des 
Prüfzylinders mit Öl kontaminiert. Dann wurde das kalt härtende MM-metall oL-StahlKeramik 
mit Härter gelb rund um die Leckagestelle in einer Schichtstärke von bis zu max 8 mm 
aufgetragen. Nach Aushärtung des PolymerMetalls wurde dann der Prüfzylinder mit 
Flüssigkeit gefüllt und Druck aufgebaut. Dann wurde das System auf Druckdichtigkeit 
untersucht.  
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Druck Prüfkörpertemperatur Hilfsmittel Ergebnis 

100 bar 20 °C - druckdicht 
150 bar 20 °C - druckdicht 
200 bar 20 °C - nach 8 Stunden 

kleine Leckage 
 
Im Laufe der Zeit gelang es der Forschungs- & Entwicklungsabteilung MultiMetalls, den 
Werkstoff MM-metall oL-StahlKeramik weiter zu optimieren und im Hause MultiMetall wurden 
neue Untersuchungen mit gleichem Versuchsaufbau durchgeführt. Hierbei konnten folgende 
Ergebnisse erzielt werden: 
 

Druck Prüfkörpertemperatur Hilfsmittel Ergebnis 
200 bar 20 °C - druckdicht 
300 bar 20 °C - druckdicht 
350 bar 20 °C - nach 2 Stunden 

kleine Leckage 
150 bar 75 °C Rohrschelle druckdicht 
400 bar 75 °C Rohrschelle druckdicht 

 
Die Rohrschelle wurde rund um den Prüfzylinder im Bereich der Leckagestelle angelegt. 
Verstärkungselemente wie Fasern oder Matten aus Glas oder Karbon wurden hingegen nicht 
eingesetzt. Es darf davon ausgegangen werden, dass diese die physikalischen Festigkeiten 
noch wesentlich erhöht hätten. 
 
Die Versuche bei M.A.N. (Testbericht Nr. 1731/82) unter Aufsicht von Lloyds Register of 
Shipping (Zertifikat Nr. 301954) wurden 1982, die Tests bei MultiMetall 1995 durchgeführt.  
 
Auszug aus dem Zertifikat: „Die Testergebnisse von MM-metall oL-StahlKeramik dürfen als 
gut bis außergewöhnlich gut eingestuft werden. Alle Testergebnisse haben die 
Herstellerbehauptung unterstützt, dass MM-metall oL-StahlKeramik den Verbund auf öligen 
Flächen mit einem hohen Grad der Verlässlichkeit erreicht.“ 
 
 

MultiMetall 
the MetalExistenceCompany™ 
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Technischer Bericht PolymerMetall® 
 
TEC-# 020 
Wellenreparatur mit PolymerMetallen (Kurzform) 
 
Verwendete Produkte 
MM-metall SS-StahlKeramik / MM-metall SS-Stahl 382 / MM-metall SS-
Stahl/Aluminium/Kupfer/Bronze / Ceramium® / Molymetall® 
 

 
Beschreibung 
PolymerMetalle können verwendet werden, um verschlissene Wellen durch den 
Wiederaufbau von Material instand zu setzen. Hierbei kann das PolymerMetall bei laufender 
Welle appliziert werden und dann auf Solldurchmesser abgedreht werden. Für die 
Instandsetzung sollte eines der oben genannten PolymerMetalle verwendet werden. Weitere 
Informationen zum Thema „Wellenreparatur mit PolymerMetallen“ können dem „Technischen 
Bericht TEC-# 008“ entnommen werden. 
 

MultiMetall 
the MetalExistenceCompany™ 
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Technischer Bericht PolymerMetall® 
 
TEC-# 023 
Druckfestigkeitsvergleich 
 
Verwendete Produkte 
MM-metall SS-Stahl 382, MM-metall SS-Stahl 
 
Beschreibung 
Alle Hersteller von metallischen polymeren Reparaturprodukten sind bestrebt, ihren Kunden 

höchste Produktqualität anzubieten. Um diesen 
Anforderungen gerecht zu werden, entwickelt und 
produziert MultiMetall polymermetallische Produkte 
auf hohem Niveau. 
 
Die Festigkeit insbesondere die Druckfestigkeit 
beschreibt, wie stark ein Werkstoff belastet werden 
kann, bevor er bricht. Wichtig sind die 
Kohäsion
skräfte, 
die die 
kleinsten 
Teilchen 
des 

Werkstoffes zusammenhalten. Sobald die 
Belastung die Kohäsionskräfte übersteigt, bricht 
der Werkstoff. 
 
Auf Grund ihres hohen anwendungs- und 
entwicklungstechnischen Potentials hat MultiMetall 
seit Jahren eine führende Stellung im Bereich 

polymer-metallischer Werkstoffe eingenommen. 
 
Im Folgenden werden die höchsten 
Druckfestigkeitswerte polymer-metallischer 
Reparaturprodukte anderer Hersteller den Werten 
einiger PolymerMetalle von MultiMetall 
gegenübergestellt. Die Druckfestigkeit der 
MultiMetall-Produkte wurden gemäß DIN EN ISO 
604 von IFAM / Germany ermittelt. 
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Reparaturprodukte anderer Hersteller MPa PSI 
Reparaturprodukt A 156 22620 
Reparaturprodukt B 107 15515 
Reparaturprodukt C 130 18850 
Reparaturprodukt D 120 17400 
PolymerMetalle von MultiMetall MPa PSI 
MM-metall SS-Stahl 180 26100 
MM-metall SS-Stahl 382 211 30595 
MM-metall SS-Stahl 382 (getempert) 245 35525 
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Die Grafik veranschaulicht, dass MultiMetalls PolymerMetalle im Vergleich mit 
werkstoffähnlichen Produkten von Wettbewerbern durchweg technisch höhere Werte liefert. 
 

MultiMetall 
the MetalExistenceCompany™ 
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Weltweite Instandsetzungen mit PolymerMetall® 
(Fotos sind unter den genannten Nummern erhältlich) 

 

Akzeptanz von Klassifikationsgesellschaften: 
American Bureau of Shipping 
China Classification Society 

Det Norske Veritas 
Germanischer Lloyd 

Lloyd's Register of Shipping 
Nippon Kaiji Kyokai 

Russian Type Approval 
 

Durchgeführte Arbeiten in der Industrie-Branche 
 
001 Instandsetzung von vierzehn Lagersitzen am Schaufelradgetriebe eines Tagebaubaggers im 

Braunkohleabbau. Die Lagersitze mit einem Durchmesser von 280 mm bis 580 mm und einer Breite von 
130 bis 150 mm wurden mit MM-metall SS-StahlKeramik und Härter gelb wieder aufgebaut. Die 
Standstillzeit des Baggers wurde hierdurch erheblich verkürzt und betrug 72 Stunden. 

 
003 Die abdichtende Oberfläche einer Aluminiumform zur Produktion von geschäumten Kunststoffautositzen 

wurde repariert durch Auftragen von MM-metall SS-StahlKeramik. Die thermische Belastung beträgt 150 °, 
der Druck 10 kg/m2. 

 
004 5 Risse im Gehäuse der Wasserpumpe D-6300/80 einer Landbewässerungsanlage wurden mittels MM-

metall SS-StahlKeramik und Härter gelb repariert. 
 
007 Instandsetzen von Wärmetauschern mit Ceramium und Härter CE. 
 
009 Reparatur eines ausgeschlagenen Lagersitzes am Antrieb einer Planierraupe mit MM-metall SS-

StahlKeramik und Härter gelb. 
 
011 Bearbeitung von MM-metall SS-StahlKeramik mit Diamantwerkzeugen, z. B. Syndite PKD (Warenzeichen 

der „De Beers Diamond Division“). Bearbeitungsdaten: Schnittgeschwindigkeit vc = 60 - 125 m/min • 
Schnitttiefe ap = 0,5 - 1 mm • Vorschub f = 0,1 - 0,2 mm/U 

 
013 Tiefe Riefen an der Oberfläche wurden egalisiert mit Ceramium und Härter CE. 
 
014 Korrosionsschäden an einer Bremstrommel verursacht durch Bremsstaub wurden mit MM-metall SS-

StahlKeramik und Härter gelb instand gesetzt. 
 
015 Abdichtung einer unter Druck stehenden Dampfleitung mit MM-metall UW und Härter UW9 ohne 

Stilllegung der Anlage bei einem Druck von 6 bar und einer Temperatur von 160 °C. 
 
017 Der Riss an einem Ventilgehäuse wurde mit MM-metall SS-StahlKeramik und Härter gelb verschlossen. 
 
020 Reparatur einer Papierwalze mit einem Durchmesser von ca. 600 mm, Länge ca. 3400 mm, Gewicht 8000 

kg. Schadensursache: Untermass von bis zu 1 mm an einem Achszapfen von 270 mm Durchmesser. Die 
Reparatur wurde mit MM-metall SS-StahlKeramik und Härter gelb durchgeführt. Nach dem Aushärten 
erfolgte die Bearbeitung mit diamantbestückten Werkzeugen. 

 
021 Gerissene Schweißnähte in einem Silobecken wurden mit MM-metall SS-StahlKeramik und Härter gelb 

abgedichtet. 
 
023 Instandsetzung eines PKW-Motors Mercedes Benz im Bereich der Kurbelwelle mit MM-metall SS-

StahlKeramik und Härter gelb. Zur Verstärkung wurde ein 1 mm Stahlblech mit den Lochkonturen im Motor 
eingearbeitet. 

 
024 Abdichtung einer Leckage eines Kraftstoffbehälters mit MM-metall oL-StahlKeramik und Härter rot nach 

dem Direct-MM-Bonding. 
 
025 Vier Risse am Zylinderblock eines großen Motors namens „Super MAZ“ wurden mit MM-metall SS-
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StahlKeramik und Härter gelb repariert. Einer der Risse verlief durch einen Ölkanal und wurde deshalb mit 
MM-metall oL-StahlKeramik und Härter rot abgedichtet. 

 
028 Instandsetzung eines Doppelspritzkopfes einer CV-Anlage zum Spritzen der Gummiisolation bei der 

Kabelherstellung mit MM-metall SS-StahlKeramik und Härter gelb. 
 
029 Reparatur einer Schleifmaschine in einer Zementfabrik. Der Schaden, ein ausgeschlagener Lagersitz, 

wurde mit MM-metall SS-StahlKeramik und Härter gelb wieder aufgebaut. Damit wurde das bisherige 
Reparaturverfahren „Auftragsschweißen“ ersetzt 

 
030 Reparatur des Turbinenaustrittgehäuses mit MM-metall SS-StahlKeramik und Härter gelb. 

Arbeitsbedingungen: Druck 4 bar, Temperatur 150 °C. 
 
031 Der Zylinderkopf eines PKW-Motors, dessen Wasserkanäle verrottet waren, wurde mit MM-metall SS-

StahlKeramik und Härter gelb instand gesetzt. 
 
033 Der Kugellagersitz einer Welle wies eine Abrasion von 0,2 mm auf. Zunächst wurde die Abtragung 

maschinell auf 0,5 mm erhöht, dann wurde die Reparaturstelle mit MM-Lösung Z gereinigt. Anschließend 
wurde MM-metall SS-Stahl mit Härter gelb appliziert. Zuletzt wurde der Wellendurchmesser durch 
maschinelle Bearbeitung wieder auf den Solldurchmesser gebracht. Nun konnte die Welle ohne Probleme 
wieder in Betrieb genommen werden. 

 
035 Der obere Teil eines Pumpenflügelrades zur Abfüllung von fertigem Zement in Säcke war starkem 

Verschleiß durch Abtragung und Abnutzung ausgesetzt. Zwischenzeitlich wurde versucht, die 
Wiederherstellung durch Auftragsschweißen herbeizuführen. Die endgültige Instandsetzung wurde mit 
Ceramium pastös und Härter CE durchgeführt. 

 
036 Die Kontaktflächen eines Kompressors wurden mittels MM-metall SS-StahlKeramik und Härter gelb 

wiederhergestellt. 
 
037 Reparatur eines gerissenen Getriebegehäuses mit MM-metall SS-StahlKeramik, Härter gelb und MM-

Gewebeband (Metall). 
 
038 Beim Erstbetrieb des Dieselmotors einer Lokomotive wurde im Motorblock oberhalb der Zentralschmierung 

eine Kaltlaufstelle im Guss festgestellt, aus der Öl austrat. Die Instandsetzung erfolgte mit MM-metall oL-
StahlKeramik und Härter gelb. Nach mehreren Testläufen wurde der instand gesetzte Motor in eine neue 
Diesellokomotive eingebaut. 

 
040 Bei Wartungsarbeiten an einem Dieselöllagertank wurden mehrere Leckagen entdeckt. Nach dem 

Sandstrahlen wurden die Leckagen mit MM-metall oL-StahlKeramik und Härter rot nach dem Direct-MM-
Bonding Verfahren abgedichtet. Des Weiteren wurden durch Lochfraß angegriffene Stellen mit MM-metall 
SS-Stahl beschichtet. Die benötigte Zeit der Instandsetzung mit PolymerMetall inkl. Aushärtung betrug 24 
Stunden. Das übliche Reparaturverfahren mit Entleeren der Tanks, Reinigen der Stahlwände und 
Schweißen hätte ca. 6 Tage gedauert. 

 
046 Abdichtung einer Kühlwassereinrichtung aus Stahl ohne Stillstand der Anlage. Schadensursache war 

Materialermüdung. Die Reparatur erfolgte mittels MM-metall UW und Härter UW3 mit MM-Gewebeband 
(Glasfaser). 

 
048 Instandsetzung einer automatisierten Glasmaschine an der Rinne für Bruchglas und Wasser. Die 

Beschichtung wurde in zwei Arbeitsschritten durchgeführt - erste Schicht mit Ceramium, pastös, danach 
abziehen mit Ceramium, flüssig. Die bisherige Instandsetzung erfolgte mittels Auftragsschweißen.  

 
051 Instandsetzung einer unter Druck stehenden Wasserleitung mittels MM-metall UW und Härter UW3. Die 

Abdichtung erfolgte bei austretendem Wasser. 
 
052 Abdichten einer Warmwasserleitung in einem Heizkraftwerk mit MM-metall UW und Härter UW9 

zusammen mit MM-Gewebeband. 
 
053 Leckagenbeseitigung an einem Wasserdruckausgleichsbehälter mit MM-metall UW und Härter UW3. 
 
054 Abdichtung einer Rohrleitung ohne die Durchflussmenge zu reduzieren. Die Instandsetzung erfolgte mit 

MM-metall UW und Härter UW3. 
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056 Abdichtung einer unter Druck stehenden Dampfleitung mit MM-metall UW und Härter UW3. Ursache waren 

Risse von Schweißnähten bedingt durch Vibration bei einem Betriebsdruck von 2 bar und einer 
Temperatur von 90 °C. 

 
058 Reparatur des Ventils an einer Installationsleitung mit MM-metall UW und Härter UW3. Die Leckagen 

wurden durch Korrosion aufgrund von Wasser und Sand verursacht. 
 
059 Abdichtung einer Kühlwasserleitung im Hochgefahrenbereich einer HDW-Anlage ohne 

Betriebsunterbrechung. Die Leckage bestand aus einem 5 cm langem Riss bei einem Wasserdruck von 
2,5 bar. Die Abdichtung erfolgte ohne Druckreduzierung mit MM-metall UW und Härter UW3. Hilfsmittel 
waren ein vorgeformtes Blech und MM-Gewebeband (Glasfaser).  

 
062 Reparatur eines Risses an der Trocknertrommel einer Wollspinnmaschine, welche mit MM-metall SS-

StahlKeramik und Härter gelb durchgeführt wurde. Daten: Dampfdruck 3 bar, Dampftemperatur 180 - 240 
°C. 

 
063 Wiederherstellung der Dichtfläche an der Abdeckung einer Turbine. Die Reparatur wurde mittels 

Ceramium, flüssig und Härter CE bei einer Stromerzeugungsstation vorgenommen. 
 
064 Ein Riss an einer mit Emaille beschichteten chemischen Anlage zur Lösungsherstellung wurde aufgefüllt 

mit Ceramium und Härter CE. 
 
066 Instandsetzung von zwei Turbinenlaufrädern. Die Schadensstellen befanden sich an der 

Wasseraustrittsseite sämtlicher Schaufeln. Größere Löcher wurden zunächst zugeschweißt. Dann wurden 
die Auswaschungen mit Ceramium, pastös aufgefüllt. Als Kavitationsschutz wurde zuletzt eine 
Beschichtung des gesamten Bauteils mit VP 10-017 vorgenommen. 

 
067 Kavitationsschäden an einem Flansch wurden mit Ceramium, pastös und Härter CE instand gesetzt. 
 
070 Instandsetzung eines Schaufelradbaggers für den Braunkohleabbau mit Ceramium. Die 

Hauptantriebswelle des Schaufelradkranzes war durch Abrasion beschädigt und wurde auf einer Länge 
von 400 mm und einem Durchmesser von 360 mm instand gesetzt. Der Durchmesser betrug vor der 
Instandsetzung 350 mm. 

 
071 Instandsetzung des Unterteils einer Kohlenmühle. Die Reparatur erfolgte sowohl mit Ceramium pastös als 

auch mit Ceramium flüssig. 
 
072 Die innere und äußere Oberfläche einer Druckleitung mit Durchmesser ca. 1,5 m, Länge ca. 900 m wies 

Schäden auf. Diese wurden durch Erosion und Abrasion auf der Basis von Sand und Wasser verursacht. 
Eine Instandsetzung erfolgte mit Ceramium, pastös und Härter CE. 

 
074 Reparatur eines Öl- / Gastanks unter arktischen Temperaturen. Die Instandsetzung wurde mit MM-metall 

UW und Härter UW3 in Russland durchgeführt. 
 
076 Eine festgefressene Ölpumpe wurde mit Molymetall wieder in Funktion gebracht. 
 
077 Verschließen von Mikroporen in Armaturen mit Sealium mittels Tauchverfahren oder Pinselauftrag. 
 
078 Reparatur einer unter Druck stehenden Wasserleitung mit MM-metall UW und Härter UW3. 
 
079 Dauerhafte Reparatur einer Hydraulikleitung mittels MM-metall oL-StahlKeramik und Gewebeband (Stahl). 

Druckbelastung 180 bar. 
 
080 Wiederherstellung einer zerstörten Lagerschale mit Molymetall. 
 
081 Undichtigkeiten (Mikroporösitäten) in einem Zylinderkopf wurden mit Sealium verschlossen. 
 
082 Gussfehler an Kompressorgehäusen werden mit MM-metall S-Stahl beseitigt. 
 
083 Reparatur von Wärmetauschern mit Ceramium und Härter CE. 
 
085 Axial- und Radialriefen an Bettbahnen und Führungssäulen von Werkzeugmaschinen wurden mit 
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Molymetall ausgefüllt und auf Maß geschliffen. 
 
086 Verschiedene Einsätze von VP 10-017, einer zäh-elastischen Polymerkeramik, die sich z.B. auf Deckel, 

Vorlagen, Pumpengehäuse, Armaturen, Rohrleitungen, Maschinen und Anlagen auftragen lässt. VP 10-
017 bietet einen dauerhaften, elastischen, stoß- und verschleißfesten Korrosionsschutz. VP 10-017 lässt 
sich mittels Pinsel oder Spachtel in einem Arbeitsgang bis 300 µm Schichtstärke applizieren, selbst an 
vertikalen Flächen. 

 
087 Dauerhafte Abdichtung einer Leckage eines unter Wasser liegenden Rohrleitungssystems mit MM-metall 

UW und Härter UW9. 
 
088 Abdichtung eines Getriebegehäuses mit MM-metall oL-StahlKeramik und Härter rot und nachfolgend mit 

Härter gelb. Es wurde nach dem Direct-MM-Bonding Verfahren gearbeitet. 
 
089 Reparatur eines Russbläserkompressors durch Beschichten des Nachkühlers mit Ceramium in einem 

Heizkraftwerk. Die Beschichtung wurde in zwei Schritten durchgeführt: eine erste Beschichtung mit 
Ceramium, pastös, dann folgte eine zweite Schicht Ceramium, flüssig. 

 
090 Instandsetzung eines Deckels mit Ceramium. Die Beschichtung erfolgte in zwei Arbeitsschritten: 

Wiederaufbau der zerstörten Oberfläche mit Ceramium, pastös. Dann folgte eine Beschichtung mit 
Ceramium, flüssig mit Härter CE. 

 
091 Beschichtungen mit VP 10-017 zur Auskleidung von Luftkühlern, Tanks und anderen Großflächen. VP 10-

017-Beschichtungen als Oberflächen- und Korrosionsschutz bieten eine äußerst glatte, flexible und 
verschleißfeste Oberfläche. VP 10-017 ist temperaturbeständig bis zu 100 °C und besitzt eine sehr gute 
Chemiekalienbeständigkeit. 

 
092 Abdichtung von 3 Wasserstoffrohrleitungen mit MM-metall SS-StahlKeramik. Wasserstoff trat mit 24 bar 

aus. Man fertigte eine Metallmanschette mit einem Druckablassventil an. MM-metall SS-StahlKeramik 
wurde auf Manschette und Rohr aufgetragen. Bei geöffnetem Ventil wurde dann die Manschette 
aufgesetzt, so dass der Wasserstoff ungehindert austreten konnte. Nach Aushärtung von MM-metall SS-
StahlKeramik wurde das Ventil geschlossen, und die Anlage war wieder betriebsbereit. Bei einem 
Austausch der Rohre hätte die Anlage stillgelegt werden müssen. 

 
094 Wiederaufbau von Absperrventilen einer Tonmehlverarbeitungsanlage mit Hilfe von Ceramium. 

Verantwortlich waren schwerer Verschleiß und Risse in der Stahllegierung verursacht durch das Tonmehl. 
 
097 Instandsetzung der Welle einer Farbbeschichtungsanlage in einer Papierfabrik im Bereich der 

Stopfbuchsenpackung mit Ceramium und Härter CE. Die vorher betriebsübliche Reparaturlösung mittels 
Metallaufspritzverfahren wurde nicht berücksichtigt, da dies zu lange Maschinenstandzeiten verursacht 
hätte. 

 
101 Ein Transportband einer Kompostabfüllanlage wies an der Kante einen 120 mm x 130 mm langen 

Dreiecksriss auf. Nach dem Säubern und Entfetten mit MM-Lösung Z wurde MM-Elastomer 95 flüssig mit 
Härter EL95 appliziert. Anschließend wurde das Transportband mit einer Zugspannung von 5 bar wieder in 
Betrieb genommen. 

 
104 Auswaschungen an einer Zusatzwasser-Kreiselpumpe wurden mit Ceramium wiederaufgebaut. Gehäuse 

und Rohrstutzen wurden innen mit VP 10-017 ausgekleidet. 
 
105 Beschichtung eines durch Kavitation beschädigten Turbinenimpellers. Verwendet wurde hier Ceramium mit 

Härter CE. 
 
106 Die Chromplattierung einer Hydraulik-Kolbenstange wies starke Abblätterungen auf. Da dünnste 

Schichtstärken und Notlaufeigenschaften verlangt waren, wurde die Reparatur mit Molymetall ausgeführt. 
 
109 Instandsetzung eines Haarrisses am Hauptmotorblock einer Planierraupe (Hersteller Komatsu). Die Länge 

des Haarrisses betrug etwa 20 Zoll. Ein erster Instandsetzungsversuch mittels Elektroschweißen 
scheiterte. Danach wurde der Motorblock erfolgreich durch das Direct-MM-Bonding Verfahren mit MM-
metall oL-StahlKeramik instand gesetzt. 

 
111 Instandsetzung einer Wasserpumpe. Schaden: Riss von ca. 15 cm Länge. Daten der Pumpe: Baujahr 

1969, Leistung 1500 m3/h, Werkstoff GGG-40.3, Betriebsdruck 20-40 bar. Die Pumpe wurde mit MM-
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metall SS-StahlKeramik, Härter gelb und MM-Gewebeband (Karbon) instand gesetzt. Zuvor schlugen 
mehrere Versuche, die Pumpe durch Schweißen zu reparieren, fehl. 

 
112 Korrosions- und Abrasionsschäden an Hochdrucklüftergehäusen einer Papierfabrik wurden mit Ceramium, 

pastös und Härter CE instand gesetzt. 
 
113 Reparatur von Gasdruckausgleichsventilen. Der Verschleiß trat durch austretendes Gas (193 bar) und 

mitgeführte Verunreinigungen wie z.B. Sand auf. Die Reparatur wurde mit Ceramium durchgeführt. Bei 
einer späteren Kontrolluntersuchung wurden keinerlei Beanstandungen festgestellt. 

 
116 Abdichtung von Ölleitungen mit MM-metall oL-StahlKeramik. Ursache des Schadens waren undichte 

Schweißnähte. 
 
117 Die beschädigten Wellen einer Förderschnecke wurden mit Ceramium instand gesetzt. Eine Überprüfung 

nach 6 Monaten ergab keinerlei Beanstandungen an der Förderschnecke. 
 
120 Abdichtung eines gerissenen Pumpengehäuses bei reduziertem Wasseraustritt mit MM-metall UW und 

Härter UW3.  
 
121 Der Lagersitz eines Bremsschildes wurde mit Molymetall wiederhergestellt. Zunächst wurden 2 mm 

abgedreht und Anschließend Molymetall appliziert. Nach Aushärtung (ca. 12 h) wurde die Passung dann 
wieder auf Solldurchmesser abgedreht. 

 
123 Einsatz von MM-metall UW mit Härter UW3 unter arktischen Bedingungen bei Temperaturen bis minus 20 

°C. 
 
127 Reparatur einer KFZ-Wasserpumpe mittels MM-metall SS-Stahl, flüssig mit Härter gelb, flüssig. 
 
128 Instandsetzung eines KFZ-Vergasers mit MM-metall SS-StahlKeramik und Härter gelb. 
 
136 Hier wurde zu Demonstrationszwecken ein verschlissenes Pumpengehäuse mittels Ceramium, flüssig 

beschichtet. Ceramium kann je nach Art der Applikationskonsistenz mittels Pinsel, Spachtel oder einem 
anderen geeigneten Werkzeug aufgetragen oder gegossen oder injiziert werden. Vor einer Beschichtung 
muss die Oberfläche zunächst beispielsweise mittels Sandstrahlen aufgeraut und anschließend mit MM-
Lösung Z oder Aceton gereinigt werden. 

 
137 Bedingt durch stetigen Klimaeinfluss (salzhaltige Luft & Niederschläge) wurden mehrere stark korrodierte 

Stellen sowie eine Leckage eines Erdgas führenden Leitungssystems auf einer Ölplattform mittels MM-
metall oL-StahlKeramik instand gesetzt. Aus Kostengründen wurde eine Behebung der Schäden ohne 
Abschalten der Anlage bevorzugt und die Instandsetzung wurde bei einem Leitungsdruck von 10 bar 
durchgeführt. An einer Stelle strömte Gas aus dem im Durchmesser 10 Zoll großen Rohr aus. Aus diesem 
Grund musste hier zunächst ein behelfsmäßiges Ventil gebaut werden, durch das das Gas bis zum 
endgültigen Schließen der Leckage ungehindert entweichen konnte. Hierzu wurde zunächst eine 
Hilfskonstruktion aus einem Blech und einer Mutter auf der undichten Stelle des Rohres mit MM-metall oL-
StahlKeramik fixiert. Dieses Ventil wurde dann nach dem Härten des PolymerMetalls durch eine 
Verschraubung geschlossen. Sicherheitshalber wurde abschließend über die komplette Hilfskonstruktion 
eine Beschichtung mit MM-metall oL-StahlKeramik vorgenommen. 

 
138 Die verschlissene Welle eines Getriebemotors zum Antrieb eines Erzförderbandes wurde mit 

PolymerMetall wieder instand gesetzt. Hierzu wurde der polymere Werkstoff Molymetall an Ort und Stelle 
auf den beschädigten Wellenbereich aufappliziert und nach der Anhärtung durch manuelle Bearbeitung mit 
Schmirgelpapier wieder auf das gewünschte Maß gebracht. Die Lösung des Problems durch den Einsatz 
eines PolymerMetalls brachte den großen Vorteil, dass hierdurch eine Demontage der Anlage bzw. Welle 
nicht erforderlich wurde. Der Kunde konnte durch diese moderne Art der Instandsetzung letztendlich rund 
67 Stunden Maschinenstillstand einsparen. 

 
139 Die durch langjährigen Arbeitseinsatz verschlissene Schwingenwelle einer Brechanlage zum Recycling 

von Abbruchmaterialien wurde im September 2002 mit MM-metall SS-Stahl 382 wieder instand gesetzt. 
Hierzu wurde zunächst vorsichtig das Antriebsschwungrad demontiert, um Zugriff auf die Welle zu 
erhalten. Nach einer Oberflächenvorbereitung des bis zu 1 mm verschlissenen Wellenbereichs wurde MM-
metall SS-Stahl 382 appliziert und die Welle anschließend durch Bearbeitung wieder auf Solldurchmesser 
gebracht. Ein Wellenaustausch wäre durch die erforderliche Demontage der beschädigten Welle, dem 
Neukauf und der Montage einer neuen Welle mit erheblichem Zeitaufwand und Mehrkosten verbunden 
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gewesen. Eine Revision nach 4,5 Jahren (März 2007) ergab, dass das reparierte Bauteil nach wie vor 
ohne jegliche Beanstandung in Funktion ist. 

 
141 Eine beschädigte Spritzform zur Herstellung von Kunststoffbechern in einer Müllverwertungsanlage wurde 

durch MM-metall SS-Stahl instand gesetzt. 
 
142 Mehrere schadhafte Abdeckungen eines Wärmetauschsystems wurden mit VP 10-017 repariert. 
 
143 Mehrere Ventile eines Leitungssystems einer Ölplattform wurden beschädigt. Abrasion verursacht durch 

die Beförderung von Sand und Seewasser führte zum Verschleiß. Die Schäden wurden mit Hilfe von 
Ceramium, pastös behoben. 

 
144 In einem Kraftwerk kam es zu Verschleiß an einer Turbinenschaufel verursacht durch Wasser. Die pastöse 

Variante des PolymerMetalls Ceramium wurde zum Wiederaufbau der verschlissenen Stellen verwendet. 
 
145 Durch Abrasion kam es an einer Wickelmaschine zum Verschleiß. Nachdem die zu behandelnde 

Oberfläche aufgeraut wurde, wurde sie mit dem PolymerMetall MM-metall SS-Stahl beschichtet und somit 
wieder instand gesetzt. 

 
147 In einem Bergwerkbetrieb konnte die kosten- und zeitintensive Neuanschaffung einer Austauschwelle für 

eine verschlissene Welle einer Schüttelsiebanlage durch die Reparatur mit MM-metall SS-Stahl verhindert 
werden. 

 
148 Mehrere Löcher bzw. verschlissene Stellen im Dach eines großen Tankbehälters einer Ölraffinerie wurden 

zunächst mit Ceramium beschichtet. Darauf wurde eine Schicht von MM-Elastomer appliziert, um größere 
Spannungen zu kompensieren. 

 
149 Ein durch Abrasion verschlissener Metallring einer Förderpumpe musste ausgewechselt werden. Mit Hilfe 

von MM-metall SS-Stahl wurde der neue Metallring befestigt. PolymerMetalle zeichnen sich durch hohe 
Scherfestigkeitswerte aus; MM-metall SS-Stahl liefert hier einen Wert von 30 MPa. 

 
150 Ein gerissenes Pumpengehäuse wurde mit Hilfe des PolymerMetalls MM-metall SS-Stahl instand gesetzt. 
 
151 In ein älteres gerissenes Ventil mit einem gebrochenen Flansch wurde zunächst ein Stück Rohr mit 

geeignetem Durchmesser eingesetzt und durch das PolymerMetall MM-metall SS-Stahl mit dem Ventil 
verbunden. Anschließend wurde diese Verbindung durch eine Verschraubung gesichert. 

 
152 Auf die verschlissene Fläche eines Achszapfens wurde MM-metall SS-Stahl, später darüber MM-metall 

SS-Stahl 382 appliziert, um eine qualitativ hochwertigere Oberfläche zu erhalten. Nach der Anhärtung 
wurde das Bauteil mittels mechanischer Bearbeitung auf einer Drehmaschine wieder auf den gewünschten 
Solldurchmesser gebracht. 
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Weltweite Instandsetzungen mit PolymerMetall® 
 

REP-#093 
 
 
 
 

    
 

 
 
 
Instandsetzung einer Schiffspropellerwelle aus Bronze, im Bereich der Stopfbuchsenpackung 
mit Ceramium pastös und Härter CE. Hierzu wurde die ursprünglich im Durchmesser 630 
mm große Welle über einen Bereich von 60 cm auf einen Durchmesser von 615 mm 
heruntergearbeitet. Durch das Auftragen von Ceramium betrug der Außendurchmesser dann 
632 mm. Im letzten Arbeitsschritt wurde das applizierte Ceramium auf den gewünschten 
finalen Durchmesser heruntergedreht. Bei dieser Instandsetzung wurden in vier 
Beschichtungen insgesamt 39 Einheiten Ceramium bzw. Härter CE sowie 3 Lagen 
Glasfasergewebeband verarbeitet. 
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Weltweite Instandsetzungen mit PolymerMetall® 
 

REP-#115 
 
 
 
 

 
 

 
 
Reparatur einer undichten Simplex-Kompaktdichtung. Aufgrund von austretendem Öl wurde 
die Reparatur erschwert. Deshalb entschied man sich, das Direct-MM-Bonding Verfahren zu 
verwenden und das PolymerMetall direkt auf die ölige Oberfläche zu applizieren. Hier wurde 
MM-metall oL-StahlKeramik mit Härter rot verwendet.  
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Weltweite Instandsetzungen mit PolymerMetall® 
 

REP-#139 
 

 

 
 

 

     
 
Die durch langjährigen Arbeitseinsatz verschlissene Schwingenwelle einer Brechanlage zum 
Recycling von Abbruchmaterialien wurde im September 2002 mit MM-metall SS-Stahl 382 
wieder instand gesetzt. Hierzu wurde zunächst vorsichtig das Antriebsschwungrad 
demontiert, um Zugriff auf die Welle zu erhalten. Nach einer Oberflächenvorbereitung des bis 
zu 1 mm verschlissenen Wellenbereichs wurde MM-metall SS-Stahl 382 appliziert und die 
Welle anschließend durch Bearbeitung wieder auf Solldurchmesser gebracht. Ein 
Wellenaustausch wäre durch die erforderliche Demontage der beschädigten Welle, dem 
Neukauf und der Montage einer neuen Welle mit erheblichem Zeitaufwand und Mehrkosten 
verbunden gewesen. Eine Revision nach 4,5 Jahren (März 2007) ergab, dass das reparierte 
Bauteil nach wie vor ohne jegliche Beanstandung in Funktion ist. 
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Weltweite Instandsetzungen mit PolymerMetall® 
 

REP-#140 
 

         
 

 
 

 
 
In einem Stahlwerk hätte die Instandsetzung eines defekten 40 to. schweren 
Spulenreduktors durch eine herkömmliche konventionelle Instandsetzung mittels 
Verschweißung voraussichtlich ca 10 Tage benötigt. Durch den Einsatz der 
Reparaturtechnologie von MultiMetall verbunden mit dem PolymerMetall MM-metall SS-Stahl 
sowie MM-Trennmittel wurde eine Reparaturzeit von lediglich 27 Stunden benötigt. Bei dem 
Spulenreduktor treten Beanspruchungen von 120 MPa auf. 
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Weltweite Instandsetzungen mit PolymerMetall® 
 

REP-#144 
 

     
 

     
 

 
 
An einer Turbinenschaufel kam es zu Verschleiß verursacht durch ein Wasser-Sand-
Gemisch. Die pastöse Variante des PolymerMetalls Ceramium wurde zum Wiederaufbau der 
verschlissenen Stellen verwendet. 
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Weltweite Instandsetzungen mit PolymerMetall® 
 

REP-#148 
 

     
 

     
 

     
 

     
 
Mehrere Löcher bzw. verschlissene Stellen im Dach eines großen Tankbehälters einer 
Ölraffinerie wurden geschliffen und gereinigt, um die Oberflächen vorzubereiten. Dann 
wurden sie mit Ceramium beschichtet. Anschließend wurde das Ceramium erneut 
angeschliffen, um die Oberfläche aufzurauen. Schließlich wurde eine Schicht von MM-
Elastomer appliziert, um größere Spannungen zu kompensieren. 
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Weltweite Instandsetzungen mit PolymerMetall® 
 

REP-#150 
 

     
 

 
 

 
Ein gerissenes Pumpengehäuse wurde mit Hilfe des PolymerMetalls MM-metall SS-Stahl 
instand gesetzt. 
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Weltweite Instandsetzungen mit PolymerMetall® 
 

REP-#152 
 

 
 

 
 

 
 
Auf die verschlissene Fläche eines Achszapfens wurde MM-metall SS-Stahl, später darüber 
MM-metall SS-Stahl 382 appliziert, um eine qualitativ hochwertigere Oberfläche zu erhalten. 
Nach der Anhärtung wurde das Bauteil mittels mechanischer Bearbeitung auf einer 
Drehmaschine wieder auf den gewünschten Solldurchmesser gebracht. 
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Weltweite Instandsetzungen mit PolymerMetall® 
 

REP-#156 
 

    
 

    
 

    
 
Die Verschweißungen an 19 Stellen wiesen mikrokleine Risse und Gaseinschlüsse auf, aus 
denen Öl austrat. Zunächst wurde der Anstrich an den beschädigten Stellen mit einem 
Elektrobohrer samt Schleifaufsatz entfernt und das Metall gesäubert. Danach wurde MM-
metall oL-StahlKeramik mit Härter rot, anschließend MM-metall oL-StahlKeramik mit Härter 
gelb aufgetragen. Nach Überprüfung der Dichtigkeit der instand gesetzten Stellen wurden die 
entsprechenden Bereiche abschließend neu lackiert. 
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Weltweite Instandsetzungen mit PolymerMetall® 
 

REP-# 163 
 

    
 

    
 

Eine Werkzeugform aus Nickel zur Herstellung von Torsi aufwendiger medizinischer Gummi-
Dummys musste in der Halsregion angepasst werden. Hierzu wurde die Form im Halsbereich 
zunächst getrennt. Beim Versuch, die zwischenzeitlich angepasste Form durch Löten wieder 
zu verbinden, schlugen fehl, denn es kam zu Undichtigkeiten (Lufteinschlüssen) in den 
Gussstücken im Bereich der Naht. Durch den alternativen Einsatz von Ceramium BD konnte 
die Form wieder erfolgreich in Betrieb genommen werden. Die Naht wurde 2 mm 
aufgeschliffen, mit Aceton gereinigt und im Ofen auf 100 °C erwärmt. Dann wurde im 
Reparaturbereich Ceramium BD aufgefüllt. Nach ausreichender Härtung von ca 1 - 1,5 
Stunden wurde die Form geschliffen und mit Sealium überzogen bzw. in Sealium getränkt. 
Das Ergebnis war eine saubere Fläche ohne spürbare Übergänge an der Nahtstelle. Der 
Arbeitstemperatur von 265 °C hielt die Form problemlos stand. 
 

MultiMetall 
the MetalExistenceCompany™ 



Prod-# Produkt (Deutsch / German) Product (Englisch / English) Einheit/Unit Notizen/Notes

MM-metall SS-StahlKeramik MM-metal SS-steelceramic
200 MM-metall SS-StahlKeramik, pst. MM-metal SS-steelceramic, pst. 1000 g
249 Härter gelb, pst. Hardener yellow, pst. 50 g
248 Härter rot, pst. Hardener red, pst. 100 g

MM-metall SQ MM-metal SQ
300 MM-metall SQ, pul. MM-metal SQ, pow. 1000 g
301 Härter SQ2, fl. Hardener SQ2, liq. 220 g
302 Härter SQ8, fl. Hardener SQ8, liq. 220 g

MM-metall SS-Stahl 382 MM-metal SS-steel 382
217 MM-metall SS-Stahl 382, pst. MM-metal SS-steel 382, pst. 1000 g
249 Härter gelb, pst. Hardener yellow, pst. 50 g
218 MM-metall SS-Stahl 382, fl. MM-metal SS-steel 382, liq. 1000 g
250 Härter gelb, fl. Hardener yellow, liq. 50 g

MM-metall SS, pastöse Konsistenz MM-metal SS, pasty consistency
201 MM-metall SS-Stahl, pst. MM-metal SS-steel, pst. 1000 g
205 MM-metall SS-Aluminium, pst. MM-metal SS-aluminium, pst. 600 g
209 MM-metall SS-Kupfer, pst. MM-metal SS-copper, pst. 1000 g
211 MM-metall SS-Bronze, pst. MM-metal SS-bronze, pst. 1000 g
249 Härter gelb, pst. Hardener yellow, pst. 50 g

MM-metall SS, flüssige Konsistenz MM-metal SS, liquid consistency
202 MM-metall SS-Stahl, fl. MM-metal SS-steel, liq. 1000 g
206 MM-metall SS-Aluminium, fl. MM-metal SS-aluminium, liq. 600 g
210 MM-metall SS-Kupfer, fl. MM-metal SS-copper, liq. 1000 g
212 MM-metall SS-Bronze, fl. MM-metal SS-bronze, liq. 1000 g
250 Härter gelb, fl. Hardener yellow, liq. 50 g

MM-metall oL-StahlKeramik MM-metal oL-steelceramic
2460 MM-metall oL-StahlKeramik, pst. MM-metal oL-steelceramic, pst. 1000 g
249 Härter gelb, pst. Hardener yellow, pst. 50 g
248 Härter rot, pst. Hardener red, pst. 100 g
246 MM-metall oL-StahlKeramik, pst. MM-metal oL-steelceramic, pst. 500 g
253 Härter gelb, pst. Hardener yellow, pst. 25 g
248 Härter rot, pst. Hardener red, pst. 100 g

MM-metall UW MM-metal UW
1160 MM-metall UW, pul. MM-metal UW, pow. 1000 g
1170 Härter UW3, fl. Hardener UW3, liq. 250 g
1180 Härter UW9, fl. Hardener UW9, liq. 250 g
116 MM-metall UW, pul. MM-metal UW, pow. 500 g
117 Härter UW3, fl. Hardener UW3, liq. 125 g
118 Härter UW9, fl. Hardener UW9, liq. 125 g

Ceramium® Ceramium®
601 Ceramium, pst. Ceramium, pst. 695 g
611 Härter CE, pst. Hardener CE, pst. 55 g
602 Ceramium, fl. Ceramium, liq. 695 g
607 Härter CE, fl. Hardener CE, liq. 55 g

Ceramium® CH Ceramium® CH
622 Ceramium CH, pst. Ceramium CH, pst. 1000 g
623 Härter CH1, pst. Hardener CH1, pst. 75 g
624 Härter CH1, fl. Hardener CH1, liq. 65 g
625 Härter CH2, pst. Hardener CH2, pst. 55 g
626 Härter CH2, fl. Hardener CH2, liq. 50 g

Ceramium® BD Ceramium® BD
455 Ceramium BD, pst. Ceramium BD, pst. 750 g
456 Härter BD, fl. Hardener BD, liq. 50 g

Produktübersicht / Product Overview

Tel: +49 - (0) 21 62-97 00 9-0
Fax: +49 - (0) 21 62-97 00 9-11
Email: info@polymermetal.com

Web: www.polymermetal.com

MultiMetall
P.O. Box 12 02 64
41720 Viersen
Germany



Prod-# Produkt (Deutsch / German) Product (Englisch / English) Einheit/Unit Notizen/Notes

Produktübersicht / Product Overview

VP 10-017 VP 10-017
705 VP 10-017, fl. VP 10-017, liq. 800 g
706 Härter VP 10-017 rot, fl. Hardener VP 10-017 red, liq. 400 g
707 Härter VP 10-017 grau, fl. Hardener VP 10-017 grey, liq. 400 g

VP 10-500 VP 10-500
701 VP 10-500, pst. VP 10-500, pst. 650 g
711 Härter VP 10-500, pst. Hardener VP 10-500, pst. 650 g
702 VP 10-500, str. VP 10-500, br. 650 g
712 Härter VP 10-500, str. Hardener VP 10-500, br. 650 g

Molymetall® Molymetall®
401 Molymetall, pst. Molymetall, pst. 800 g
403 Härter Molymetall, pst. Hardener Molymetall, pst. 30 g
404 Härter Molymetall, fl. Hardener Molymetall, liq. 30 g

Sealium® Sealium®
551 Sealium, fl. Sealium, liq. 2000 ml

MM-metall S MM-metal S
101 MM-metall S-Stahl, pul. MM-metal S-steel, pow. 1000 g
102 MM-metall S-Eisen, pul. MM-metal S-iron, pow. 1000 g
105 MM-metall S-Aluminium, pul. MM-metal S-aluminium, pow. 650 g
108 MM-metall S-Kupfer, pul. MM-metal S-copper, pow. 1650 g
109 MM-metall S-Bronze, pul. MM-metal S-bronze, pow. 1650 g
147 Härter S8, fl. Hardener S8, liq. 250 g
148 Härter S15, fl. Hardener S15, liq. 250 g

MM-Elastomer MM-Elastomer
951 MM-Elastomer 95, pst. MM-Elastomer 95, pst. 370 g
952 MM-Elastomer 95, fl. MM-Elastomer 95, liq. 370 g
953 MM-Elastomer 95, str. MM-Elastomer 95, br. 370 g
962 Härter EL95, fl. Hardener EL95, liq. 110 g
956 MM-Elastomer 85, fl. MM-Elastomer 85, liq. 370 g
964 Härter EL85, fl. Hardener EL85, liq. 110 g
958 MM-Elastomer 65, fl. MM-Elastomer 65, liq. 370 g
966 Härter EL65, fl. Hardener EL65, liq. 74 g
960 MM-Elastomer 40, fl. MM-Elastomer 40, liq. 370 g
968 Härter EL40, fl. Hardener EL40, liq. 89 g

MM-Sets MM-Sets
802 MM-Basic Set MM-Basic Set Stück / pc
803 MM-Set SS MM-Set SS Stück / pc
804 MM-Set oL MM-Set oL Stück / pc
805 MM-Set UW MM-Set UW Stück / pc
806 MM-Set VP 10-500 MM-Set VP 10-500 Stück / pc

Zubehör Accessories
10 MM-Lösung Z, fl. MM-Degreaser Z, liq. 1000 ml
11 MM-Lösung Z, fl. MM-Degreaser Z, liq. 250 ml
14 MM-Trennmittel, fl. MM-Release agent, liq. 100 ml
33 Mischplatte (Kunststoff) Mixing plate (synthetic material) 20 x 12 cm
16 Mischstab (rostfreier Stahl) Mixing stick (stainless steel) Stück / pc
15 Mischbecher (Kunststoff) Mixing cup (synthetic material) Stück / pc
25 Messlöffel rot Measuring spoon red Satz / set
26 Messlöffel gelb Measuring spoon yellow Satz / set
29 Messlöffel VP 10-500 Measuring spoon VP 10-500 Satz / set
18 Gewebeband (rostfreier Stahl) Fabric tape (stainless steel) 100 x 10 cm
20 Gewebeband (Glasfaser) Fabric tape (glass fibre) 1000 x 5 cm
22 Gewebematte (Glasfaser) Fabric mat (glass fibre) 30 x 40 cm
23 Applikationsroller Application roller Stück / pc
34 Temperaturindikator (Einweg) Temperature indicator (one-way) 15 Stück / pc

Hinweise / Notes: Version (01.03.2011)
Konsistenz/consistency: pst./pst.=pastös/pasty; fl./liq.=flüssig/liquid; pul./pow.=pulvrig/powdery; str./br.=streichbar/brushable

EXW = Lieferung ab Lager Deutschland excl. Verpackung / delivery ex works stock Germany excl. packing

Tel: +49 - (0) 21 62-97 00 9-0
Fax: +49 - (0) 21 62-97 00 9-11
Email: info@polymermetal.com

Web: www.polymermetal.com

MultiMetall
P.O. Box 12 02 64
41720 Viersen
Germany
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Reparaturvorhaben 
 
Um festzustellen, welches PolymerMetall zur Lösung Ihres Reparaturproblems eingesetzt werden 
könnte, bitten wir um Rücksendung dieses ausgefüllten Fragebogens. Hilfreich ist außerdem das 
Beifügen von Skizzen, Zeichnungen, Fotos etc. Für Ihre Mühe danken wir Ihnen! 
 
Beschreibung des Bauteils 

Bauteil: 
 Tank  Rohr  Pumpe  Kolben  Welle  Form  Transformator  Gebläse/Propeller 
 Andere:       

Schadensbeschreibung (möglichst detailliert): 
 Riss  Bruch  Korrosion  Verschleiß  Ölleckage  Wasserleckage  
 Andere:       

Relevante Abmessungen (z.B. Länge, Breite, Höhe, Durchmesser, Wandstärke...):       
Material des Bauteils: 

 Stahl  Aluminium  Eisen  Kupfer  Bronze  Keramik  Kunststoff  Guss 
 Andere:       

Zusätzliche Bemerkungen: 
      

Reparaturort:       
Einschätzung zu beschichtende Oberfläche ca:       m2 

Einflussgrößen auf die Reparaturstelle bei 
 Betriebsbedingungen Reparaturbedingungen 

Thermische Beanspruchungen min       °C max       °C min       °C max       °C 

Physische Beanspruchungen  Ja       bar 
 Nein 

 Ja       bar 
 Nein 

Chemische Beanspruchungen 
Chemikalie(n) 
Chemikalientemperatur 

 Ja  Nein 
      
      °C 

 Ja  Nein 
      
      °C 

Tribologische 
Beanspruchungen 

 Erosion  Kavitation  
 Abrasion        

 

Reparaturoberfläche ist   gereinigt  unter Wasser  
 ölig oder fettig  nass 
       

Einschränkungen  Notwendigkeit 
Systemabschaltung: 

 Ja  Nein 
Zeitliche Begrenzung: 

 Ja        Nein 
Andere:       
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Sonstiges 

Bemerkungen:       
Anlagen:  Skizzen  Technische Zeichnungen  Fotos  Andere:       

Absender 

Firma:       
Anschrift:       
Kontaktperson:       
Telefon / Fax:       
Email:       

 
MultiMetall 

the MetalExistenceCompany™ 




