ADINOX'

METAL BONDING SOLUTIONS

Descripcion

ADINOX® M422 es un adhesivo estructural de alta
tenacidad de dos componentes, flexibilizado, formulado
para la unidn de metales, plasticos termoestables y
termoplésticos en aplicaciones industriales que
requieren flexibilidad y resistencia al impacto. Su
formulacién tixotrépica de color gris resulta idonea para
uniones visibles en acero inoxidable y aluminio, ya que
rellena holguras de hasta 9 mm sin escurrir y desarrolla
resistencia al manejo en minutos a temperatura
ambiente. La combinacién de alta elongacion,
resistencia al cizallamiento y tolerancia a ciclos térmicos
y vibraciones produce uniones estructurales confiables
sin preparacién extensiva de superficies.

Caracteristicas:

e Flexibilidad superior con elongacién 100% para
ensambles sujetos a vibracién e impacto.

e Formulacién tixotropica de color gris para lineas
de unidn esteticas en superficies metdlicas
visibles.

e Tiempo abierto de 4 a 6 minutos con resistencia
al manejo en 10 a 15 minutos a temperatura
ambiente.

e Resistencia cuantificable a combustibles,
solventes, lubricantes y medios acuosos.

Aplicaciones

ADINOX® M422 es adecuado para barandales
arquitectdnicos de acero inoxidable, mobiliario metalico
de disefio, sistemas de rieles marinos, y sefalizacion
estructural donde la linea de unién es visible y se
requiere flexibilidad.

Propiedades Fisicas — Liquido

Propiedad Resina (A) Activador (B)

Aspecto Cris Gris claro

Viscosidad @ 25 °C,cP | 135.000-165.000 90.000-110.000

Punto de inflamacién 10 °C 10 °C
(TCC)
Densidad ~0,98 g/mL ~1,02 g/mL
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Mezcla Valor
Proporcion de mezcla por volumen 10:1
Proporcién de mezcla por peso 9.61

Color (mezclado) Gris
Densidad de mezcla 0,97 g/mL

Propiedades Fisicas — Curado

Propiedad Valor

Tiempo abierto 4-6 min

Tiempo de trabajo 10 - 15 min
Curado completo 24 horas @ 25 °C

Tiempo abierto de 4 a 6 minutos con resistencia al = Hasta 9 mm
manejo en 10 a 15 minutos a temperatura

ambiente.

Elongacion (ASTM D 638) 100%
Maédulo a la traccion (ASTM D 638) 530-680 MPa
Resistencia a la traccién (ASTM D 638) 21-24 MPa
Resistencia al impacto (ASTM D 256) >1120 J/m
Dureza Shore (ASTM D 2240) 64-66
Temperatura de servicio -40a121°C

Resistencia al cizallamiento traslapado (ASTM D
1002)

Resistencia al
Sustratos . . Modo de Falla
Cizallamiento (MPa)

Acero inox / Aceroinox = >21 Falla cohesiva

Aluminio / Aluminio >20 Falla cohesiva
ABS/ABS >8 Falla de sustrato
FRP/FRP > Desgarre de fibra

Los compuestos y plasticos muestran falla de sustrato;
los metales muestran falla cohesiva (la unién supera la
resistencia interna del adhesivo).

Compatibilidad de Materiales
Sustrato Resultado
Metales
Acero inoxidable
Aluminio Series 1000-6000
Aluminio anodizado

Acero al carbono

L S N NN

Acero laminado en frio
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Aluminio Serie 7000 (Al-Zn) X Inicial (linea base) >21 Falla
Acero galvanizado X cohesiva
Cobre X Ciclo ambiental — 30 dias >22 Falla
cohesiva
Bronce / Latén X
Plasticos termoestables Resistencia al cizallamiento traslapado segin ASTM D
Fendlicos v 1002 - Acero Inoxidable / Acero Inoxidable. Ciclo
Gelcoat v Ambiental = 8 horas a -30 °C, 8 horas a 85 °C, 8 horas a
Epoxicos v 30°Cal100% H.R.
Poliuretano (PU rigido / elastémero) v
Poliuretano (RIM / SRIM) v Resistencia Quimica
. Medio Resistencia al Cizallamiento (MPa)
Uretano rigido v
Resinas de moldeado liquido v Cegaiine >21
- " .
R, v Acido acético (10%) >21
Plasticos termoplasticos Xileno >21
ABS v Aceite lubricante HD30 >22
Acrilico (PMMA) v Parafina >20
Nylon (PA) v Agua a 23 °C >21
PBT v Agua a 90 °C >20
PPO v . . . . )
Resistencia al cizallamiento traslapado segun ASTM D
PVC / Vinilo v - .
1002 - Aluminio / Aluminio. Probetas curadas durante 7
PET v dias a 25 °C e inmersas durante 1 mes en los medios
Policarbonato (PC) v indicados.
EVA v
PE / PP (poliolefinas) X Almacenamiento y Vida en Anaquel
PTFE (Tefléon) X Componente Vida en anaquel Condiciones
Silicon X Resina (Parte A) 12 meses desde fecha Almacenar entre 13 - 24
. de fabricacion °C.
Composites - ion (713
. La refrigeracion (7 -
. . Activador (Parte B 12 meses desde fecha
Fibra de vidrio (FRP / FRT) v ( ) T °C) extiende la vida en
de fabricaciéon
Fibra de carbono v anaquel.
Compuestos epoxi / poliéster v e La exposicion prolongada por encima de 24 °C
Kevlar v reduce la vida en anaquel progresivamente.
Otros e El almacenamiento prolongado por encima de
38 °C puede reducir la vida en anaquel a menos
Madera
de un mes.
Cerdmica

e No congelar.

. Llevar el adhesivo a temperatura ambiente
Leyenda: v = Compatible X = No recomendado * P

durante al menos 24 horas antes de usar para

. . . asegurar un curado y viscosidad adecuados.
Resistencia Ambiental d Y i

e Mantener los envases bien cerrados cuando no
Resistencia al Cizallamiento Modo de

Condicién (MPa) Falla estén en uso.

info@adinoxadhesives.com | www.adinoxadhesives.com | PAgina2de 5 -



ADINOX'

METAL BONDING SOLUTIONS

e La fecha de fabricacién estd impresa en la
etiqueta de cada envase.

Presentaciones
Presentacion Volumen Descripcion
Cartucho doble 10:1 50 ml
Cartucho doble 101 250 ml
Cartucho doble 10:1 490 ml
Cubeta ~189 L
Aplicacién

Preparacion de Superficies
Las superficies de unidn deben estar limpias, secas y
libres de aceite, grasa, polvo y particulas sueltas.

Limpiar ambas superficies con alcohol isopropilico (IPA)
0 acetona. Eliminar éxido o escamas de laminacion por
abrasion antes de la limpieza con solvente.

Un lijado suave inmediatamente antes de unir mejora el
mojado superficial y maximiza la resistencia de la junta.
La mayoria de los metales pueden unirse directamente
tras una limpieza con solvente sin necesidad de primer.

Mezcla y Dosificacion

Purgar el cartucho doble antes y después de colocar la
boquilla mezcladora estatica hasta obtener un color
uniforme sin vetas.

Para cartuchos previamente abiertos o envejecidos,
dejar curar una pequefa cantidad de adhesivo purgado
para confirmar la reactividad adecuada.

Aplicar suficiente adhesivo para llenar completamente
la holgura de unidn; prever un exceso controlado en los
bordes de la junta.

La proporcion de mezcla es 10:1 por volumen (9.6:1 por
peso). Usar Gnicamente cartuchos 10:1 y las boquillas

mezcladoras correspondientes.

Ensamble
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Posicionar y alinear las piezas, luego dispensar el
adhesivo. El reposicionamiento es posible dentro del
tiempo abierto (4-6 min).

Sujetar o fijar las piezas firmemente durante el curado
inicial. Evitar presidon de sujecién excesiva que adelgace
la linea de union.

Verificar la dureza del adhesivo en los bordes de la junta
con la ufa antes de retirar los dispositivos de sujecion.

Las piezas generalmente pueden moverse dentro de 10
a 15 minutos a 25 °C. Las propiedades mecdnicas
completas se desarrollan en 24 horas.

Condiciones de Temperatura

Unién éptima entre 18 - 29 °C. Por debajo de 18 °C, el
curado se retarda notablemente y la viscosidad
aumenta. Por encima de 29 °C, el curado se acelera y el
tiempo abierto se acorta - planificar la secuencia de
ensamble en consecuencia. La viscosidad de ambos
componentes es sensible a la temperatura.

Limpieza

Condicién Método

Adhesivo sin curar = Limpiar con acetona, MEK o un solvente industrial
compatible antes de que inicie la polimerizacién.

Adhesivo curado Se requiere remocién mecanica. Remojar en un
solvente fuerte o removedor de pintura puede
ablandar el material curado.

Equipos de Dosificacion
Recomendado: cartuchos dobles desechables 10:1 con
boquillas mezcladoras estaticas, o sistemas de
dosificacion volumeétrica.

Dispensar desde pistolas aplicadoras manuales o
neumaticas aprobadas para cartuchos 10:1.

Para sistemas de dosificacion volumétrica, verificar la
compatibilidad quimica entre los componentes del
adhesivo y todas las superficies en contacto.
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Las partes metalicas en contacto deben ser de acero
inoxidable o aluminio, o estar revestidas con materiales
guimicamente resistentes.

Sellos y empaques no metalicos: se recomienda Teflon
(PTFE) o polietileno UHMW.

Precauciones

A\: El Componente A contiene mondmero reactivo — usar Unicamente en
areas bien ventiladas.

e ADINOX® M422 es inflamable (punto de
inflamacién 10 °C). Mantener alejado de fuentes
de calor, chispas y llamas abiertas.

e Evitar contacto del adhesivo con cobre, zinc,
bronce o aleaciones en equipos de dosificacion
(causa polimerizacién prematura); no afecta la
adhesion a sustratos galvanizados.

e Mantener el adhesivo tapado mientras no se
utiliza. Uso exclusivamente industrial.

Limitaciones y Recomendaciones

¢« No apto para poliolefinas (PE, PP), PTFE, hule
de silicén ni superficies bituminosas.

e No se recomienda para inmersidén continua en
solventes polares fuertes (cetonas, ésteres),
acidos concentrados ni alcalis concentrados.

e No aplicar en atmdsferas enriquecidas con
oxigeno ni cerca de agentes oxidantes fuertes.

e Llenado estructural de holgura hasta 9 mm.
Espesor maximo seguro 15 mm.

e Las superficies de unidén deben estar limpias,
secasy libres de contaminantes.

e Usar Uunicamente cartuchos 101 y equipo
compatible. Los sellos deben ser de PTFE o
polietileno UHMW.

Informacién Legal y Descargo de Responsabilidad

Limitacién de Garantia

Los datos técnicos y la orientaciéon contenidos en esta Hoja de Datos Técnicos se
derivan de ensayos de laboratorio bajo condiciones controladas y se proporcionan
Unicamente como referencia informativa. No estan destinados como
especificaciones de disefio. Dada la variabilidad inherente en condiciones de
almacenamiento, practicas de manejo, técnicas de aplicacién, tipos de sustratos,
preparacion de superficies y entornos de uso final, ADINOX no otorga
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representaciones ni garantias, ya sean expresas o implicitas, con respecto a esta
informacion, incluyendo cualquier garantia implicita de comerciabilidad o idoneidad
para un propdsito particular.

El usuario final asume la responsabilidad total de evaluar la aptitud de ADINOX®
M422 para cualquier aplicacién propuesta bajo las condiciones de servicio previstas.
Todos los productos adquiridos de o suministrados por ADINOX se rigen por los
términos y condiciones del contrato de compra aplicable.

En ningun caso la responsabilidad total de ADINOX, ya sea por contrato, agravio
o cualquier otra base, excedera el precio de compra del producto especifico que
es objeto de la reclamacién.

Métodos de Ensayo Aplicados

Norma Descripcion

ASTM D 638 Método de ensayo estandar para propiedades de traccion de
plasticos. Utilizado para determinar resistencia a la traccion,
modulo y elongacion de ensambles adheridos mediante carga de

tension.

ASTM D 1002 Método de ensayo estandar para resistencia aparente al
cizallamiento de probetas metdlicas adheridas en junta de solape
simple mediante carga de tension. El ensayo principal para

resistencia de unién de adhesivos estructurales.

ASTM D 2240 Método de ensayo estandar para propiedades del caucho —
dureza por durémetro. Utilizado para medir la dureza Shore D del

adhesivo curado.

ASTM D 256 Método de ensayo estandar para la determinacién de la resistencia
al impacto Izod de plasticos. Utilizado para medir la resistencia al

impacto del adhesivo curado.

Recomendacién de Pruebas Previas

El usuario final debe verificar el desempefio de ADINOX® M422 bajo condiciones
reales de produccién antes de comprometerse al uso en serie. Se recomienda realizar
pruebas previas representativas de su aplicacion y proceso.

Unidades de Medida y Glosario
Equivalencias Sistema Internacional / Imperial

Unidad SI Equivalente Imperial
1MPa =145,04 PSI

1PSI (Ib/in?) =0,00689 MPa
1N/mm?2 =1MPa =145,04 PSI
1kg/cm? =14,22 PSI| = 0,098 MPa
Tmm =0,0394 in

Tin =254 mm

Tml =0,0338 fl oz

1floz =29,57 ml

1g/mL = 8,345 Ibs/gal

°Ca°F °F = (°C x 9/5) + 32

Glosario de Siglas

Sigla Significado
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PSI
MPa
cP/mPa-s
UHMW
PTFE
TCC
FRP
PBT
IPA
ASTM
HDS

uv

Términos Té
Término

Tiempo abierto

Tiempo de trab

Curado completo

Libras por pulgada cuadrada

Megapascal (unidad de presién Sl)
Centipoise / Milipascal-segundo (viscosidad)
Polietileno de ultra alto peso molecular
Politetrafluoroetileno (Teflén®)

Tag Closed Cup (ensayo de punto de inflamacion)
Plastico reforzado con fibra

Tereftalato de polibutileno

Alcohol isopropilico

Sociedad Americana de Pruebas y Materiales
Hoja de Datos de Seguridad

Ultravioleta

chicos
Definicién
Periodo tras combinar los componentes A y
B durante el cual el adhesivo permanece
fluido y las piezas pueden posicionarse o

reposicionarse. Para ADINOX® M422: 46
minutos a 25 °C.

ajo Tiempo transcurrido tras la mezcla necesario
para desarrollar resistencia de manipulacion
inicial, permitiendo retirar pinzas o
dispositivos de sujecién y mover las piezas
con cuidado. Para ADINOX® M422:10-15
minutos a 25 °C.

Tiempo para alcanzar las propiedades
mecdanicas maximas. Tipicamente 24 horas a
25 °C. Los adhesivos ADINOX Serie M curan
exclusivamente por reaccién quimica
exotérmica—una temperatura elevada
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Elongacién

Modulo

Resistencia a la traccién

Falla cohesiva

Falla de sustrato

Reaccion exotérmica

Boquilla mezcladora
estatica

Llenado de holgura

acelera el curado, una temperatura reducida
lo retarda. Los ensambles pueden entrar en
servicio con aproximadamente el 80% de la
resistencia (aproximadamente 2 a 3 veces el
tiempo de trabajo).

Porcentaje de estiramiento que soporta un
material antes de fracturarse, expresado
como proporcion de la longitud original.

Relacion entre esfuerzo y deformacién en la
region eldstica de un material. Un moédulo
mayor indica una unién mas rigida. Se
reporta en MPa o PSI.

Esfuerzo maximo que soporta un material
antes de fracturarse bajo fuerza de traccién
uniaxial, reportado en MPa o PSI.

La fractura ocurre dentro de la capa adhesiva
misma, demostrando que la adhesion a
ambos sustratos supera la resistencia interna
del adhesivo.

La fractura ocurre en el material adherido en
lugar del adhesivo, indicando que la unién es
mas fuerte que el sustrato.

Reaccidn quimica que genera calor. En
ADINOX Serie M, masas grandes confinadas
pueden alcanzar temperaturas superiores a
121 °Cy liberar vapores inflamables.

Tubo desechable que contiene elementos
helicoidales internos que mezclan
homogéneamente los dos componentes del
adhesivo a medida que se dispensan.

Separacion maxima entre superficies de
contacto que el adhesivo puede salvar
manteniendo el desempefio estructural
completo.
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