Permabond

Engineerinng-Adhesives

KLEBSTOFFE FUR DIE URBANE
LUFTMOBILITAT UND DROHNEN

Permabond bietet eine breite Palette an
hochleistungsfahigen Industrieklebstoffen
fiir den Einsatz in der urbanen Luftmobilitat,
bei Drohnensystemen sowie bei
Senkrechtstart- und -landungsflugzeugen.

Das rasante Wachstum bei Drohnen, UAM-Flugzeugen (Urban Air
Mobility) und VTOL-Flugzeugen (Vertical Take-Off and Landing)
verandert den Transport, die Logistik und den Rettungsdienst
grundlegend. Da diese Plattformen immer leichter und
energieeffizienter werden, sind fortschrittliche Klebstofftechnologien
fur ihre Konstruktion und Herstellung unverzichtbar.
Hochleistungsklebstoffe verkleben Verbundwerkstoffe, Metalle

und technische Kunststoffe, reduzieren gleichzeitig das Gewicht,
verbessern die Ermidungsbestandigkeit und erhdhen die strukturelle
Integritat. Daruber hinaus unterstiitzen sie die Batteriemontage,

das Temperaturmanagement, den Schutz der Elektronik, die
Vibrationsbestandigkeit und die Abdichtung gegen Umwelteinfliisse
- entscheidende Faktoren fiir einen sicheren und zuverlassigen
Betrieb. Die fortschrittlichen Klebelésungen von Permabond sorgen
fur die Festigkeit, Langlebigkeit und
Fertigungseffizienz, wie sie fur die
Luftfahrt der néchsten
Generation erforderlich sind.
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= HAUPTMERKMALE:

P Gewichtsreduzierung » RoHS-konform

P Strukturelle Verklebung und Abdichtung P Vielfaltige Aushartungs-

P Umweltbestandigkeit geschwindigkeiten

P Langfristige Zuverlassigkeit und -verfahren

P Verklebung einer Vielzahl von Materialien B Schlagfestigkeit und

» Flammhemmend Vibrationsbestandigkeit

» Warmeleitfahigkeit P Verbesserte Spannungsverteilung
IDEAL ZUM VERKLEBEN:

*  ABS-Kunststoff « HDPE/ LDPE *  Polypropylen

«  Acryl *  Wabenstruktur ~ +  3D-gedruckte

*  Aluminium *  Laminat Kunststoffe

*  Kohlefaser *  Magnete «  Gummi

*  Verbundwerkstoff + Nylon «  Stahl

« FRP/GRP + Leiterplatte + Titan

+  Ferrit *  Phenolharz «  Zink

...und vieles mehr!



Produkt

KLEBSTOFFE FUR DIE URBANE LUFTMOBILITAT UND DROHNEN

Technologie

Beschreibung

Typische Anwendung

Farbe

Viskositat

Spalt

Aushé@rtungs-
geschwindigkeit

Scherfestigkeit

Temp.
Bereich

Verpackung™

(Stahl)

‘2‘042 Naher Ost ’::"zr:lki’e(h:;;fnz“"s‘:he” Losbare Schraubensicherung; verhindert |\ 2 rpm: 8000 (mPa.s) cP (012) mm |5y (12 N/mm?) (-55 bis 150)°C |10 x 50 ml
(unljzlrlﬁlc:froie?)' sten Meg’roll‘reilgn aus) eine Lockerung durch Vibrationen ung v Y 4 “ Y 20 rpm: 1700 (mPa.s) cP 0,005 Zoll 1700 psi -65 bis 300 °F 5 x 200 ml Flaschen
Anaerob (hartet zwischen | Verhindert eine Lockerung, sorgt fiir ein 2 . o 10 x 10 ml
IX\MHI? d Asi eng anliegenden kontrolliertes Drehmoment und verfugt Sicherung von Muttern und Schrauben Blau 1300 (mPa.s) cP E)Oblg)ér;m” 10 Min gLOslg/m'm ) E_ézsbblsggg)og 10 x 50 ml
(Amerika und Asien) o iteilen aus) tiber eine tropffreie Formel ' ° pel ° 4 x 250 ml Flaschen
HMI129 ::Gearr?lli)e(hjr:‘éirnzwischen H?‘;:::;se)ﬁi;\::;?uﬁs?ijizir::g’ Dauerhafte Sicherung von Muttern Rot 500 (mPa.s) oP (0,15) mm 10 Min (17 N/mm?2) (-55 bis 150)°C 10 x 50 ml
(Weltweit) g anied Jriaers P und Schrauben : 0,006 Zoll 2500 psi -65 bis 300 °F 5 x 200 ml Flaschen
Metallteilen aus) Vibrationen
HM162 Ancerob (hartet zwischen Dauerhafte, hochfeste Verklebung und Fixierung zum Einkleben von Lagern in . (0,2) mm ) (30 N/mm?) (-55 bis 200)°C 10510 ml
(Weltweit) eng anliegenden hohe Temperaturbestandigkeit Gehause oder auf Wellen Crin 1000 (mPa.s) cP 0,008 Zoll |°Min 4400 psi ~65 bis 390 °F 10 x 50 ml
eftwel Metallteilen aus) P 9 ! P 4 x 250 ml Flaschen
15x20 g
712 Sofortige Verklebung und ausgezeichnete |Verklebung von Kunststoff- und (0,15) mm (19-24 N/mm?) (-55 bis 120)°C 10 x 1oz
(Weltweit) Cyanacrylat Umweltbesténdigkeit 3D-gedruckten Bauteilen Transparent 100 (mPa.s) cP 0,006 Zoll 25 Sek 2755-3480 psi -65 bis 250 °F 10x1lb
1 x 500 g Flaschen
N . . . 90°C (175°F): 75 Min
ES566 \é\gil:f;rizz:::f::_ Eir:I-\I/c?fr’:?:s:igukl?’rZrz(;[wdg;lilchhoﬁ:;i Verklebung von Elektromotormagneten Grau 20 rpm: 90 000 {mPa.s) cP (2,0) mm 1100°C (210°F): 40 Min (510 N/mm?) - hairtet bei 90 °C (-40 bis 180)°C 10 x 320 ml Kartuschen
(Weltweit) Epoxidharz Temperaturen 2 rpm: 225 000 (mPa.s) cP 0,08 Zoll  [120°C (250°F): 25 Min (18-22 psi) - hartet bei 100 °C  [-40 bis 355 °F
P P 150°C (300°F): 10 Min
. T Reparatur von Verbundwerkstoffen und A ) ) o
ET503 Zweikomponenten- Hohe Festigkeit, Zahigkeit, Robustmachung von elekironischen A: WeiB3 Gemischt: 15 000 (mPa.s) cP (1,0) mm & Min (20-26 N/mm?) (-40 bis 100)°C 10 x 50 ml - Doppelkartuschen
(Weltweit) Epoxidharz verbesserte Umweltbestandigkeit Bauteilen 9 B: Hellgrau ’ ’ 0,04 Zoll 2900-3770 psi -40 bis 215 °F 6 x 400 ml - Doppelkartuschen
. ; . Strukturelle Verbundwerkstoffmontage )
ET5422 Zweikomponenten- Gehartetes Epoxidharz und extrem ) (5,0) mm o o . (30-38 N/mm?) (-55 bis 120)°C 10 x 50 ml - Doppelkartuschen
(Weltweit) Epoxidharz hohe Schalfestigkeit ET:JE;EE?;%;ZM Blou Thixotrope Paste 0,2 Zoll |(23°C)75°F:16Std 4350-5510 psi ~65 bis 250 °F |6 x 400 ml - Doppelkartuschen
ET5424 Zweikomponenten- Hohe Temperaturbesténdigkeit nach A: Grau A: 245 000 (mPa.s) cP (3) mm (20-25 N/mm?) (-55 bis 230)°C
(Weltweit) Epoxidharz Aushértung bei niedrigen Temperaturen Strukturelle Verbundwerkstoffmontage B: Schwarz B: 1700 (mPa.s) cP 0,12 Zoll 4 Std 2900-3630 psi -65 bis 445 °F 6 = 400 m! - Doppelkartuschen
Cremefarben/
ET5428 Zweikomponenten- Gehartetes Epoxidharz, hohe Cremeweil ) (5,0) mm : (28-34 N/mm?) (-55 bis 120)°C 10 x 50 ml - Doppelkartuschen
(Weltweit) Epoxidharz Schalfestigkeit und schnelle Aushértung Strukturelle Verbundwerkstoffmontage (auch in Schwarz Thixotrope Paste 0,2 Zoll 50-45 Min 4060-4930 psi -65 bis 250 °F 6 x 400 ml - Doppelkartuschen
erhaltlich)
ET5429 Zweikomponenten- Verklebung von Verbundwerkstoffen mit A: Schwarz ) (5,0) mm (23-28 N/mm?) (-55 bis 120)°C 10 x 50 ml - Doppelkartuschen
(Weltweit) Epoxidharz langerer Topfzeit Strukturelle Verbundwerkstoffmontage B: Gelb Thixotrope Paste 0,2 Zoll ¢-10 Std 3335-4060 psi -65 bis 250 °F 6 x 400 ml - Doppelkartuschen
ET5441 Zweikomponenten- Hohe Temperaturbestéandigkeit, Verklebung von Elektronik und thermische [A: Weif3 Thixotrope Paste (2,0) mm 8 Std (20-25 N/mm?) (-55 bis 200)°C 10 x 50 ml - Doppelkartuschen
(Weltweit) Epoxidharz warmeleitend Abdichtung B: Dunkelgrau xetrope Fa 0,08 Zoll 2900-3630 psi -65 bis 390 °F 6 x 400 ml - Doppelkartuschen
MT382 Zweikomponenten- ) N i . . Abdichtung, Verguss von elektronischen  [A: Schwarz . (0,5) mm ! (4-7 N/mm?) (-40 bis 120)°C 10 x 50 ml - Doppelkartuschen
(Weltweit) Hybridharz Flexibel, dampft StoBe und Vibrationen Bauteilen und Verkapselung B: Gelb Gemischt: 22 000 (mPa.s) cP 0,02 Zoll 105-120 Min 600-1000 psi -40 bis 250 °F 6 x 400 ml - Doppelkartuschen
MT3836 Zweikomponenten- Flexibel, stoBdampfend, warmeleitend Verklebung von Elektronik und A: WeiB . (5,0) mm (2-2,5N/mm?) (-40 bis 120)°C
(Weltweit) Hybridharz und flammhemmend thermische Abdichtung B: Gelb Thixotrope Paste 0,2 Zoll 2-55td 290-360 psi -40 bis 250 °F 6 = 400 ml - Doppelkartuschen
;rAi43Z * 41IM Strukturacryl Hohe Temperaturbestandigkeit und Verklebung von Elektromotormaaneten Orange 20 rpm: 40 000 (mPa.s) cP (0,5) mm  [15-20 Min (ohne Initiator) (14-20 N/mm?) (-55 bis 200)°C 2 x 65 ml Satze
(\r/‘\llell’:\/eci,fr). Y hohe Haftfestigkeit 9 9 9 2,5 rpm 130 000 (mPa.s) cP 0,02 Zoll  [1-3 Min (mit Initiator 41) 2000-3000 psi -65 bis 390 °F 10 x 300 ml Kartuschen
TA459 + Zweikomponenten- 1x 50 ml Satz
e Schnelle Aushértung, sdurefrei und 20 rpm: 20 000 (mPa.s) cP (0,5) mm (20-25 N/mm?) (-55 bis 165)°C
Initiator 41M Acry!horz ohne hochtemperaturbesténdig Verklebung von Elektromotormagneten Blau 2,5 rpm 80 000 (mPa.s) oP 0,02 Zoll 40-75 Sek 2900-3600 psi ~65 bis 330 °F 10 x 250 ml Tuben
(Weltweit) Anmischen 10 x 300 ml Kartuschen
TA4208 Schwarz |Zweikomponenten- Gehartetes Acrylharz, hohe Schal- und o (3,0) mm ) (27-31N/mm?) (-40 bis 150)°C 10 x 50 ml - Doppelkartuschen
(Europa) Methylmethacrylat Schlagfestigkeit Strukturelle Verbundwerkstoffmontage  fSchwarz Gemischt: 100 000 (mPa.s) eP 14 15775 [10-15 Min 3920-4500 psi _40 bis 300 °F 6 x 400 ml - Doppelkartuschen
: Vielseitiger Klebstoff, ausgezeichnete . .
TA4550 Zweikomponenten- ' Verklebung und Abdichtung von A: Transparent ) (5,0) mm ) (27-30 N/mm?) (-55 bis 100)°C 10 x 50 ml - Doppelkartuschen
) Haftung auf Nylon, Kunststoffen, A Gemischt: 100 000 (mPa.s) cP 5-6 Min k X °
(Weltweit) Acrylharz Metallon und Verbundwerkstoffen 3D-gedrucktem Kunststoff B: Griin 0,2 Zoll 3920-4350 psi -65 bis 210 °F 6 x 400 ml - Doppelkartuschen
. Ahnlich wie TA4550, jedoch mit langerer : ' .
TA4551 Zweikomponenten- = ) o Verklebung und Abdichtung von A: Rot/Violett - (5,0) mm ) (30 N/mm?) (-55 bis 100)°C 10 x 50 ml - Doppelkartuschen
(Weltweit) Acrylharz g:fnsjgsgeszel‘r und langerer Lebensdauer 3D-gedrucktem Kunststoff B: Transparent Gemischt: 150 000 (mPa.s) cP ,2 Zoll 10-15 Min 4350 psi -65 bis 210 °F 6 x 400 ml - Doppelkartuschen
Uvé39 UV-hartend UV-Aushartung, ultraschnell und bildet Verklebung von transparentem Kunststoff Transparent 1300 (mPa.s) oP B gos\gkL(%T;%: PETG auf PETG (-55 bis 120)°C 10 x 50 ml
(Weltweit) eine harte Oberfléche und Reparatur von Verbundwerkstoffen P ’ 10 Sek (PC) (>7 N/mm?) 1020 psi -85 bis 250 °F 10 x 300 ml Kartuschen
uvé43 UV-hartend UV-Aushértung, ultraschnell, Verklebuna von Kameralinsen Hellgelb 20 rpm: 2000 (mPa.s) cP ) Egg?géi;h\;rvbi??;kd Sek Ipc quf PC (-55 bis 120)°C 10 x 50 ml
(Weltweit) verklebt viele Kunststoffe 9 Klar (ausgehértet) |2 rpm: 17 600 (mPa.s) cP LED 01 mW"]9 Sek (13 N/mm?) >1890 psi -65 bis 250 °F 10 x 250 ml Flaschen

*GroBere Verpackungen auf Anfrage erhaltlich
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KLEBSTOFFE FUR DIE URBANE
LUFTMOBILITAT UND DROHNEN

ANWENDUNGEN FUR DROHNENKOMPONENTEN
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1. Verklebung von 3D-gedruckten Bauteilen
- TA4550, TA4551, 712

2. Verklebung von Verbundwerkstoffrahmen/
-strukturen
- ET5428, ET5429, ET5424, ET5422,
TA4208 Schwarz (nur EUR)

3. Lager
- HM162

4. Verguss, Verkapselung und Robustmachung
von elektronischen Bauteilen
- MT382

. Verklebung von Kameralinsen

- UVé639

. Gewindesicherung von Muttern

und Schrauben
- HM129

. Reparatur von Verbundwerkstoffen

- UVé43, ET503

. Verklebung von E-Motormagneten

- TA437, TA459, ES566

. Temperaturmanagement, StoBdampfung

und Feuerbestandigkeit
- ET5441, MT3836

Kleb- und Dichtstoffe von Permabond sind weltweit tiber autorisierte Handler erhaltlich.
Wenden Sie sich fur Unterstitzung an uns oder lhren Handler vor Ort!

PERMABOND.COM

Stempel des autorisierten Héandlers:

info.americasepermabond.com US

+1732 868 1372

ﬁ o @ info.europeepermabond.com UK +44 (0)1962 711661

info.asiaepermabond.com

Asien +86 215773 4913

Die hierin enthaltenen Informationen und Empfehlungen basieren auf unseren Erfahrungen und gelten als zutreffend. Es kann jedoch keine Garantie oder Haftung fiir deren Richtigkeit tibernommen werden,
und keine der hierin enthaltenen Aussagen ist als Zusicherung oder Gewahrleistung zu verstehen. In jedem Fall empfehlen wir den Kaufern dringend, vor der Verwendung eines Produkts e‘\gene Tests
durchzufiihren, um sich selbst von dessen Eignung fiir ihre speziellen Zwecke unter ihren eigenen Betriebsbedingungen zu tiberzeugen. Beachten Sie stets das aktuelle technische Produktdatenblatt,

um die neuesten und genauesten technischen Informationen zu erhalten.
UAV & Drone Flyer 010926



