LOCTITE.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO
LOCTITE® EA M-21HP™ presenta las siguientes caracteristicas:

Tecnologia

Base quimica
Apariencia (resina)
Aspecto (endurecedor)

Epoxy

Epoxy

Liguido de color blanquecino a beige
Liquido ambar

Apariencia (mixta) Blanquecino

Componentes Dos componentes: resina y
endurecedor

Viscosidad Medio

Relacién de mezcla por

peso 100: 55

(resina/endurecedor)

Relacién de mezcla por

volumen 2:1

(resina/endurecedor)

Curado a temperatura ambiente
después de mezclar

Unién

Curado

Aplicacion

LOCTITE® EA M-21HP™ se cura a temperatura ambiente una vez
mezclado, para formar una linea de unién resistente y de color
blanquecino que proporciona alta resistencia al pelado y alta
resistencia al corte. El epoxi completamente curado es resistente a
una amplia gama de productos quimicos y solventes y actia como
un excelente aislante eléctrico. El epoxi de alto rendimiento
LOCTITE® EA M-21HP™ proporciona excelente resistencia de
adhesion a una amplia variedad de sustratos, incluidos vidrio,
plasticos y metales. Adecuado para su uso en el montaje de
dispositivos médicos desechables.

1ISO-10993

LOCTITE® EA M-21HP™ ha sido probado segun los protocolos de
prueba de Henkel basados en los estandares de biocompatibilidad
ISO-10993, como un medio para ayudar en la seleccion de
productos para su uso en la industria de dispositivos médicos.

PROPIEDADES TiPICAS DEL MATERIAL SIN CURAR

Resina
Gravedad especifica @ 25°C

Viscosidad, Brookfield - RVT @ 25 °C, mPa-s 1.0
(cP): 65,000
Husillo 7, velocidad 20 rpm
Endurecedor
Gravedad especifica @ 25°C 11
Viscosidad, Brookfield - RVT @ 25 °C, mPa:s :
. 7,000
(cP):
Husillo 6, velocidad 50 rpm
Mezclado
Gravedad especifica @ 25°C 1.03

Ficha Técnica
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CARACTERISTICAS TiPICAS DE CURADO

Tiempo de gelado

Tiempo de gelado, 22°C, minutos 10to 25
Tiempo de trabajo
Tiempo de trabajo, minutos 20

Tiempo libre al tacto
El tiempo libre al tacto es el tiempo necesario para lograr una
superficie sin pegajosidad.

Tiempo de trabajo, minutos 40

Velocidad de curado vs. tiempo

El siguiente grafico muestra la resistencia al corte desarrollada con
el tiempo en Aluminio (tratado y lijado) placa 25 °C con una holgura
de unién promedio de 0.1 a 0.2 mm y evaluado de acuerdo a I1SO
4587.
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PROPIEDADES TIPICAS DEL MATERIAL CURADO
Curado durante 5 horas a 25 °C:
Propiedades fisicas:
Temperatura de transicién vitrea, 60
ASTM E 228, °C
Elongacién, ISO 527-2, % 8
Resistencia a la traccion, 1SO 527-2 N/mm2 39
(psi)  (5,700)
Dureza Shore, ISO 868, Durémetro D:
Curado a 22°C durante 16 a 18 horas, 7410 84
seguido de 2 horas a 65°C
Propiedades electricas:
Resistencia dieléctrica, IEC 60243-1, kV/mm 20



COMPORTAMIENTO TiPICO DEL MATERIAL CURADO

Propiedades del adhesivo

Curado a 65°C durante 2 horas
Resistencia al corte por vuelta:

Aluminio (tratado y lijado), holgura de N/mm2 >6.9
0.127 mm (psi) (=1,000)
Curado a 22°C durante 5 dias
Resistencia al corte por vuelta:
Acero (granallado) N/mm2 22.6
(psi) (3,270)
Aluminio (tratado y lijado), holgura de N/mm2 28.2
0.1t0 0.2 mm (psi) (4,090)
Aluminio (anodizado) Nég?;z (21;';0)
Acero inoxidable Nég?;z (32i900)
policarbonato N/mm?2 3.9
(psi) (560)
Nvion N/mm2 1.8
Y (psi) (260)
N/mm2 11.4
Madera (abeto) (psi) (1,660)

Resistencia al corte del bloque, ISO 13445:

N/mm2 7.9
PVC (bsi)  (1,140)
N/mm2 10.4
ABS (bsi)  (1,510)
Vidrio epoxi N/mm2 28.6
(psi) (4,140)
Acrilico N/mm2 2.0
(psi) (290)
N/mm2 32.3
Vaso

(psi) (4,690)

RESISTENCIA AMBIENTAL TiPICA
Curado durante 12 horas a 65°C seguido de 4 horas a 22°C,
intervalo de 0.1 t0 0.2
Resistencia al corte por vuelta:
Aluminio (tratado y lijado), holgura de mm

Fuerza caliente
Probado a temperatura
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Envejecimiento térmico
Curado durante 5 dias a 22°C, sobre acero, envejecido a las
temperaturas indicadas, probado a 22°C
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Resistencia quimicaldisolvente
Curado durante 5 dias a 22°C, sobre acero, envejecido en las
condiciones indicadas y probado a 22°C

% de fuerza inicial
Ambiente °C 500 h 1000 h
Aire 87 135
a%e\}\t/‘;g;’ motor 87 160 170
Gasolina sin plomo 87 105 80
Agua/glicol 50/50 87 120 125
niebla salina 22 70
0,
?j:t)i\(/j: humedad 38 100
?ctjr:gzﬁzgc?gn 49 90
Agua 22 80
Acetona 22 75 95
isopropanol 22 85 125

Efectos de esterilizaciéon

En general, los productos con una composicién similar a LOCTITE®
EA M-21HP™ sometidos a métodos de esterilizaciéon estandar,
como EtO y radiacion gamma (25 a 50 kiloGrays acumulativos)

muestran una excelente retencion de la fuerza de unién. LOCTITE®
EA M-21HP™ mantiene la resistencia de la uniéon después de 1
ciclo de autoclave de vapor. Se recomienda a los clientes que
prueben partes especificas después de haberlas sometido al
método de esterilizacién seleccionado. Consulte con Loctite® para
recomendacion de un producto, si los instrumentos van a soportar
mas de 3 ciclos de esterilizacion.

INFORMACION GENERAL

No se recomienda el uso de este producto en oxigeno puro ylo
sistemas ricos en oxigeno y no debe seleccionarse como
sellador para cloro u otros materiales oxidantes fuertes.

Para obtener informacién sobre el manejo seguro de este producto,
consulte la Hoja de datos de seguridad del material.



Instrucciones de uso

1. Para uniones estructurales de alta resistencia, elimine los
contaminantes de la superficie como pintura, peliculas de
oxido, aceites, polvo, agentes desmoldantes y todos los demas
contaminantes de la superficie.

2. Utilice guantes para minimizar el contacto con la piel. NO utilice
disolventes para limpiarse las manos.

3. Cartuchos Duales: Para utilizar, simplemente inserte el
cartucho en la pistola de aplicacion e inicie el émbolo en los
cilindros usando una ligera presion en el gatillo. A continuacion,
retire la tapa del cartucho y expulse una pequefia cantidad de
adhesivo para asegurarse de que ambos lados fluyan de
manera uniforme y libre Si se desea mezclar automaticamente
la resina y el endurecedor, coloque la boquilla de mezclado en
el extremo del cartucho y comience a dispensar el adhesivo
Para mezclar a mano, dosifique la cantidad deseada de
adhesivo y mezcle bien. Mezcle durante aproximadamente 15
segundos después de obtener un color uniforme.

4. Para obtener la maxima resistencia de union, aplique adhesivo
uniformemente a ambas superficies a unir.

5. La aplicacion a los sustratos debe realizarse lo antes posible.
Cantidades mayores y/o temperaturas mas altas reduciran este
tiempo de trabajo.

6. Una las superficies revestidas con adhesivo y deje curar a 25
°C durante 24 horas para obtener una alta resistencia. Calentar
hasta 93 °C acelerard el curado.

7. Evite que las piezas se muevan durante el curado. La presion
de contacto es necesaria. La maxima resistencia al corte se
obtiene con una linea de unién de 0.1 a 0.2 mm.

8. El exceso de adhesivo sin curar se puede limpiar con solventes
tipo cetona.

Almacenaje

Guarde el producto en el recipiente sin abrir en un lugar seco. La
informacion de almacenamiento puede indicarse en la etiqueta del
envase del producto.

Almacenamiento 6ptimo: 8°C a 21°C. El almacenamiento por
debajo de 8°C o por encima de 28°C puede afectar
negativamente a las propiedades del producto.

El material extraido de los contenedores puede estar contaminado
durante su uso. No devuelva el producto al envase original. Henkel
Corporation no puede asumir responsabilidad por productos que
hayan sido contaminados o almacenados en condiciones distintas a
las indicadas anteriormente. Si necesita informacién adicional,
comuniquese con su representante local de Henkel.

Conversiones
(°Cx1,8)+32="°F
kV/mm x 25,4 = V/mil
mm / 25,4 = inches
um /25,4 = mil

N x0,225=1b

N/mm x 5,71 = Ib/pulg.
N/mm?2 x 145 = psi
MPa x 145 = psi

N-m x 8,851 = Ib-in
N-m x 0,738 = Ib-ft
N-mm x 0,142 = oz-in
mPa-s = cP

Referencia 1.4
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Para obtener acceso mas directo a ventas locales y soporte técnico, visite: www.next.henkel-adhesives.com/

This document was created and digitally signed by tdx.henkel.com at 2025-07-04T07:24:09.310Z



		tdx@henkel.com
	2025-07-04T07:24:09+0000
	Duesseldorf
	Henkel AG & Co. KGaA
	Digital Signature




