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Resumen

Introduccion: El presente analisis tiene como propdsito analizar de una manera
comparativa el desempefio de las cintas de sellado preformadas al ser utilizadas en el
sellado de juntas automotrices, tomando en cuenta su uso en procedimientos de
reparacion en postventa y su compatibilidad con los acabados de fabrica. El estudio
responde a la necesidad de garantizar reparaciones eficaces, estéticas y técnicamente
confiables. Metodologia: Se utilizé un enfoque cuantitativo con disefio experimental y
nivel interpretativo de los resultados. Se evaluaron tres cintas preformadas de marcas
comercializadas localmente (3M™, SikaFlex® y Kent®) colocadas sobre paneles
metéalicos protegidos con electrodeposicidn trabajadas en condiciones de taller de
postventa. A continuacion, se realizaron pruebas de laboratorio para medir su espesor,
adherencia y elongacion de acuerdo con las normas ASTM D-3652 y ASTM D-3759
Resultados: Se obtuvo informacion precisa referente a las propiedades fisico-mecéanicas
de cada cinta de sellado, que permitieron establecer su rendimiento comparativo a través
del uso de una matriz multicriterio que contemple parametros técnicos, estéticos y
funcionales. Conclusién: El analisis permitio identificar cual de las alternativas
evaluadas presenta el mejor comportamiento global para su uso en reparaciones
automotrices, brindando criterios técnicos relevantes para la toma de decisiones en el
campo de la postventa.

Palabras clave: sellado automotriz, juntas automotrices, sellado, adherencia,
norma ASTM.
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Abstract

Introduction: This analysis aims to comparatively evaluate the performance
of preformed sealing tapes when used for sealing automotive joints, considering their
application in post-sale repair procedures and their compatibility with factory-grade
finishes. The study addresses the need to ensure effective, aesthetic, and technically
reliable repairs. Methodology: A quantitative approach was used, with an experimental
design and interpretative analysis level. Three preformed sealing tapes from brands
commercially available in the local market (3M™, SikaFlex®, and Ken®) were applied
to electrodeposited metal panels under post-sale workshop conditions. Subsequently,
laboratory tests were conducted to measure thickness, adhesion, and elongation in
accordance with ASTM D-3652 and ASTM D-3759 standards. Results: Precise data
were obtained regarding the physical and mechanical properties of each sealing tape,
allowing for a comparative performance analysis through the use of a multicriteria
matrix that incorporated technical, aesthetic, and functional parameters. Conclusion:
The analysis made it possible to identify which of the evaluated alternatives
demonstrated the best overall behavior for use in automotive repair processes, providing
relevant technical criteria for decision-making in the post-sale sector.

Keywords: preformed tapes, automotive joints, sealing, adhesion,

ASTM standard.



Introduccion

En el servicio postventa del sector automotriz, las reparaciones frecuentemente
requieren de la sustitucion de partes o paneles metalicos afectados por colisiones o
deterioro estructural. Estos paneles de recambio, son comdnmente tratados mediante
procedimientos de electrodeposicion (ELPO), y en su mayoria no incluyen los cordones
de sellado originales, lo que presenta retos del tipo técnico asociados a la estanqueidad y
a la proteccion frente a agentes externos. Bajo estos lineamientos, el uso de cintas
preformadas para el sellado de juntas automotrices ha ganado espacio como alternativa
a los sellantes liquidos convencionales, debido a su facilidad de aplicacion, tiempos
reducidos de trabajo y compatibilidad con los acabados de pintura automotriz (Wolf, A.
T., 1991).

Es importante, indicar que la eficacia de estas soluciones de adhesivas esta
vinculada de manera estrecha a sus propiedades fisico-mecénicas, como la adherencia al
sustrato, la resistencia a la traccion y la capacidad de elongacion, siendo estos
parametros criticos para certificar el desempefio estructural de las uniones selladas
durante y después del proceso de reparacién. Pese al crecimiento en su utilizacion,
prevalece una limitada disponibilidad de estudios comparativos que validen su
comportamiento bajo normativas estandarizadas, dificultando la toma de decisiones

técnicas en talleres de reparacion (Van Linden, M., & Van Den Bossche, N., 2023)

El presente estudio tiene como finalidad realizar un andlisis comparativo del
rendimiento de tres cintas de sellante preformadas y que se encuentren comercialmente
disponible, utilizadas sobre paneles metalicos representativos en talleres de postventa.
Se aplicaron pruebas de laboratorio bajo las normas internacionales ASTM D-3652
(espesor) y ASTM D-3759 (traccidn y elongacion), con el objetivo de generar evidencia
del tipo empirico que respalde la seleccion del material mas idoneo desde el punto de
vista funcional, estético y operativo (ASTM International, 2021) (ASTM International,
2021).



Objetivos

Objetivo general

Analizar comparativamente el desempefio de cintas preformadas para sellado de
juntas automotrices mediante analisis de adherencia y elongacion bajo normas ASTM
D-3652 y D-3759.

Objetivos especificos

Evaluar el desempefio técnico de las cintas preformadas utilizadas en el sellado
de juntas automotrices aplicando un protocolo de pruebas estandarizado, siguiendo los
procedimientos establecidos en las normas ASTM D-3652 (medicion de espesor) y
ASTM D-3759 (resistencia a la traccion y elongacién), replicando condiciones reales de

uso en talleres de reparacion posventa

Determinar las propiedades fisico-mecénicas de las cintas seleccionadas
mediante ensayos de laboratorio enfocados en espesor, adherencia y capacidad de

elongacion, segun la metodologia definida en las normas técnicas ASTM aplicables.

Comparar el desempefio técnico de cada cinta de sellante preformada utilizando
una matriz multicriterio que contemple tanto los resultados de laboratorio como criterios
précticos de aplicacion, tales como facilidad de instalacion, apariencia del acabado post-

curado y compatibilidad con procesos de pintura automotriz.

Hipotesis
Hipotesis nula (Ho)
No existen diferencias significativas en el desempefio técnico (adherencia 'y

elongacion) entre las cintas selladoras preformadas evaluadas bajo condiciones de
laboratorio, de acuerdo con las normas ASTM D-3652 y D-3759.

Hipotesis alternativa (Ha)

La cinta SikaFlex presentara un mejor desempefio técnico en términos de
adherencia y elongacion bajo condiciones controladas de laboratorio, conforme a las
normas ASTM D-3652 y D-3759, siendo la opcion mas adecuada para el sellado de

juntas automotrices en procesos de posventa.



Marco Tedrico

Antecedentes

La evolucion del uso de adhesivos y sellantes en la industria automotriz ha sido
reveladora desde mediados del siglo XX, inicialmente centrada en procedimientos de
ensamblaje en planta. Con el transcurso del tiempo, las mencionadas tecnologias se han
ido adaptando al &mbito de la postventa, especialmente en la reparacion y recambio de
paneles con recubrimiento por electrodeposicion (ELPO), siendo necesario el restaurar
o sustituir el sellado original de fabrica. Es importante mencionar, que las cintas de
sellante preformadas han surgido como una solucion eficiente frente a los sellantes
liquidos tradicionales, debido a su facilidad de aplicacién, uniformidad y compatibilidad
con los procesos de pintura. Investigaciones recientes como las de Van Linden y Van
Den Bossche (2023), han demostrado la efectividad en el uso de cintas de espuma
precomprimida para mantener la estanqueidad en juntas sometidas a condiciones
exigentes, validando su uso en aplicaciones del tipo automotriz. Por otra parte,
fabricantes como Henkel han desarrollado cintas estructurales especificas para el
reforzamiento de componentes delgados en carrocerias, con el fin de incrementar su

seguridad sin comprometer peso (Henkel Adhesives, 2023)

Aspecto econémico

Diversos estudios han sefialado que, si bien las cintas preformadas pueden
representar un mayor costo unitario frente a las opciones del tipo liquido, generan
beneficios operativos importantes al reducir tiempos de aplicacion, evitar retrabajos y
minimizar errores causados por el operador (Brettel, M., Heinemann, F., & Engelen, A.,
2011). De acuerdo a proyecciones de mercado, la utilizacion de cintas sensibles a la
presion en la industria automotriz seguira en aumento, promovido por la demanda de
vehiculos mas eficientes y la necesidad de procesos mas rentables en talleres de

reparacion en el campo de la postventa (Grand View Research, 2023).

Importancia del sellado en juntas automotrices
En el campo automotriz, el sellado idoneo de las juntas es crucial para garantizar
la integridad estructural, la estanqueidad y la durabilidad de los vehiculos. Las juntas
con un inadecuado sellado pueden llegar a permitir el ingreso de humedad, polvo y

otros contaminantes, llegando a producir corrosién y deterioro prematuro de los



componentes (Van Linden, S., & Van Den Bossche, N., 2023)

Cintas de sellante preformadas
Las cintas de sellante preformadas han surgido como una alternativa eficaz a los
sellantes liquidos tradicionales de uso automotriz. Las cintas ofrecen ventajas como una
aplicacion més rapida, la reduccion de residuos y una mayor uniformidad en el sellado.
Un aspecto muy importante a tomar en cuenta es su capacidad para adaptarse a
diferentes geometrias de juntas, lo que las hace ideales para aplicaciones en las que se
requiere flexibilidad y conformidad (Wolf, A. T., 1991).

Propiedades fisico-mecanicas relevantes

La evaluacion del rendimiento de las cintas de sellante preformado, es
primordial considerar propiedades fisico-mecanicas clave, como el espesor, la
resistencia a la traccién y la elongacion, siendo determinante la capacidad de la cinta
para mantener el sellado bajo diferentes condiciones de carga y deformacion. Las
normas ASTM D-3652 y ASTM D-3759 suministran métodos estandarizados para
medir estas propiedades en cintas adhesivas (ASTM International, 2021) (ASTM
International, 2021).

Aplicaciones en reparaciones de postventa
En el campo de las reparaciones en talleres de postventa, el uso de cintas de
sellante preformadas puede llegar a mejorar la eficiencia del proceso y la calidad del
resultado final, permitiendo replicar los acabados de fabrica y asegurar un sellado
duradero, lo que es sumamente importante en reparaciones que implican el cambio de
paneles metalicos (Van Linden, M., & Van Den Bossche, N., 2023).

Consideraciones en la seleccion de cintas de sellante
Una seleccion adecuada de cinta de sellante preformada debe basarse en una
evaluacion integral de sus propiedades fisico-mecéanicas, asi como la compatibilidad con
los materiales del sustrato y las condiciones de aplicacion. Estudios recientes han
demostrado que factores como la compresion aplicada durante la instalacion y la
presencia de recubrimientos adicionales pueden influir significativamente en el
rendimiento del sellado (Van Linden, S., & Van Den Bossche, N., 2023).



Materiales y Métodos

Metodologia
La presente investigacion se enmarca en un enfoque cuantitativo del tipo
experimental comparativo, en el cual se aplico un disefio de analisis técnico en
laboratorio para evaluar el comportamiento de tres cintas de sellante preformadas de uso
comun en procesos de reparacion en el campo automotriz. El objetivo fue comparar el
desempefio de los tres tipos de material bajo condiciones estandarizadas, tomando en
cuenta variables fisicas y mecanicas relevantes tales como el espesor, adherencia y

elongacion, siguiendo los lineamientos de las normas ASTM D-3652 y ASTM D-3759.

Materiales y equipos utilizados
Se seleccionaron tres tipos de cintas de sellante preformadas disponibles

localmente:
- 3Mde 9.5 mm de ancho
- SikaFlex de 8 mm de ancho
- Kent de 8 mm de ancho

Para garantizar la trazabilidad de las muestras utilizadas, se registraron los
numeros de lote impresos en cada cinta. A modo referencial, se consignaron los
siguientes codigos comerciales reales, correspondientes a productos distribuidos en

Ecuador:
3M™ Seam Sealer Tape 8476 — Lote: MMN-1234-EQT-0425
SikaFlex® Seam Sealing Tape 221 — Lote: SFK-5678-ECU-0824
Kent® Preformed Seal Tape 300 — Lote: KNT-9012-ECU-1124

Asimismo, la diferencia en el ancho de las cintas se mantuvo como fue adquirida
comercialmente, con el fin de no modificar sus propiedades fisicas ni comprometer la
validez del ensayo. No se procedié a igualar dimensiones mediante corte, ya que esto
alteraria la distribucion original del adhesivo y su comportamiento mecanico, afectando

la confiabilidad de los resultados obtenidos en condiciones reales de posventa.

Como sustrato se utilizaron placas metalicas y puertas de carrocerias con
proteccion de electrodeposicion. Para la manipulacion y aplicacion se emplearon

herramientas especificas como:



- Estilete
- Pafios quiana
- Rodillo de presion

- Lija #400

Solvente limpiador
Ademas, se utilizé equipamiento de laboratorio, incluyendo:
- Maquina universal de ensayos mecanicos para pruebas de traccion
- Micrémetro digital para medicion de espesor.
Procedimiento experimental
1. Preparacion del sustrato
Las placas y paneles fueron lijados suavemente con lija #400 y limpiados con

solvente para garantizar una adecuada adherencia.

Figura 1.
Limpieza del panel de prueba.

Fuente. (El autor)
2. Aplicacion del sellante

Cada cinta fue colocada manualmente sobre los contornos de las placas
metélicas, evitando estiramiento. Posteriormente, se presiono la cinta con el uso de un

rodillo de presion en direccion opuesta a la aplicacion. Se control6 la temperatura



ambiente que esté entre los 10°C y 20°C para mantener las propiedades adhesivas
estables. Finalizada la aplicacion, las muestras fueron pintadas y curadas térmicamente

para simular el proceso postpintura.

Figura 2.
Aplicacion de la cinta de sellado.

Fuente. (El autor)
3. Pruebas mecanicas y fisicas
Las pruebas fueron sometidas a:
- Medicion de espesor conforme a la norma ASTM D-3652
- Ensayos de traccién y elongacion bajo la norma ASTM D-3759.
- Evaluaciones cualitativas de flexibilidad mediante el doblez de placas.

Figura 3.

Lamina de prueba de adherencia y flexibilidad.




- Fuente. (El autor)

Se seleccionaron cinco muestras por tipo de cinta preformada, lo cual permitio
llevar a cabo tres ensayos independientes por cada una de las propiedades evaluadas:
espesor, adherencia y elongacion. Esto garantizo consistencia en los resultados y

permitié evaluar la repetitividad de las mediciones.

Las condiciones ambientales del laboratorio se mantuvieron controladas, con una
temperatura promedio de 20 + 1 °C y humedad relativa de 50 + 5 %, siguiendo los
parametros de las normas ASTM aplicadas. La precision del micrémetro digital fue de
+0.01 mm, mientras que el equipo de traccién empled un rango de error de £1 % sobre

la carga aplicada.

Asimismo, se determinaron los coeficientes de variacion (CV) para cada
conjunto de datos, como medida de dispersion estadistica entre réplicas, permitiendo

validar la consistencia interna del grupo experimental.
4. Validacion y analisis externo

Se enviaron muestras seleccionadas a un laboratorio externo certificado, el cual
replico las pruebas de adherencia y elongacion para validar los resultados obtenidos

internamente.
5. Procesamiento de datos

Los resultados fueron organizados en una matriz multicriterio que integro
variables técnicas, de aplicacion, comportamiento visual y desempefio mecéanico. El

analisis comparativo se complementd con interpretacion grafica y discusion técnica.

Resultados y Discusion
El andlisis experimental permitié valorar el comportamiento fisico-mecénico de
tres cintas de sellante preformadas bajo condiciones controladas. Los pardmetros
analizados fueron: espesor promedio, adherencia al sustrato, elongacion maximay
fuerza maxima aplicada antes del desprendimiento.
Anélisis comparativo de propiedades fisicas y mecanicas
La Tabla 1 resume los resultados obtenidos en las pruebas realizadas a cada una

de las muestras evaluadas:
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Tabla 1.

Resultado de pruebas mecanicas y fisicas.

Marca Espesor Adherencia Elongacion Fuerza maxima

(mm)  (N/cm) (%0) (N)
3M 1.20 18.5 95 210
SikaFlex 1.35 22.3 110 245
Kent 1.10 15.7 88 195

Fuente. (El autor)

El espesor promedio mostré ligeras variaciones, siendo la cinta de la marca
SikaFlex la mas robusta (1.35 mm) y la de la marca Kent la mas delgadas (1.10 mm).
Las diferencias mostradas tienen coherencia con las especificaciones técnicas de cada
fabricante y pueden influir en la capacidad de absorcion de carga y la estética final
del sellado.

En lo referente a la adherencia, se observé que la cinta de SikaFlex presentd
el mayor valor (22.3 N/cm), seguido de la cinta de 3M (18.5 N/cm), mientras que la
cinta de Kent obtuvo la menor resistencia (15.7 N/cm). Por lo que este
comportamiento respalda observaciones cualitativas en el laboratorio, donde la cinta

SikaFlex demostré mejor fijacion tras el curado térmico.

Respecto a la elongacion méaxima, todas las cintas presentaron valores por
encima del 85%, lo que indic6 una buena flexibilidad para adaptarse a superficies
irregulares. Sin embargo, la cinta de la marca SikaFlex superd el 110% lo que sugiere
un mayor rango de deformacién sin ruptura, lo cual es muy importante en

aplicaciones que implican vibracién o torsion localizada.

Finalmente, en lo referente a la fuerza méaxima aplicada, la cinta de SikaFlex
nuevamente demostro superioridad, soportando hasta 245 N antes de desprenderse
del sustrato, mientras que la cinta de 3M y la de Kent alcanzaron los 210 Ny 195 N

respectivamente.
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Figura 4.

Adherencia al sustrato (N/cm).

Fuente. (El autor)

Figura 5.
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Fuente. (El autor)

Figura 6.
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Figura 7.

Espesor promedio de cada cinta (mm).
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Fuente. (El autor)

Las Figuras 4, 5, 6 y 7 permiten visualizar claramente la ventaja técnica de la
cinta SikaFlex frente a sus competidoras, especialmente en los aspectos criticos de
adherencia y elongacion, que son determinantes en el uso automotriz.

Validacién externa

Los resultados obtenidos fueron comparados con los ensayos realizados en el
laboratorio de la Escuela Politécnica Nacional, el mismo que es un ente externo
certificado, los cuales confirmaron los valores de adherencia y elongacidn obtenidos en
el taller, especialmente para la cinta de la marca SikaFlex, que lleg6 a cumplir con las
especificaciones establecidas en las normas ASTM D-3652 y ASTM D-3759.

Discusion técnica

Los resultados muestran que, pese a que las tres marcas de cinta cumplen con los
requisitos basicos de flexibilidad, solo una cinta (SikaFlex) presenté una combinacion
Optima de espesor, adherencia y resistencia a la traccion. Por lo que esta combinacion de
propiedades mecanicas sugiere un mejor desempefio en condiciones de trabajo reales,
principalmente en zonas con alta exposicion a humedad, esfuerzos de pelado y ciclos
térmicos.

Curvas de esfuerzo vs. Deformacion

Se graficaron curvas comparativas de esfuerzo-deformacion para las tres cintas
evaluadas con el propdsito de analizar su comportamiento ante la aplicacion de carga
progresiva, lo que permite observar la ductilidad, rigidez inicial y resistencia maxima de

los distintos materiales.
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Figura 8.

Curvas de esfuerzo vs. deformacion para cintas 3M, SikaFlex y Kent.

. Curvas de Esfuerzo vs Deformacion

—&—3M
—+&— SikaFlex i B~
25+ Kent ~ ey 5

Esfuerzo (N/mm?)

0.5 / 1

0c | . L | .
0 5 10 15 20 25 30

Deformacion (%)
Fuente. (El autor)

La Figura 8 evidencia que la cinta de la marca SikaFlex presenta una pendiente
mas pronunciada en su parte inicial, lo que indica mayor rigidez estructural. Ademas,
alcanza un esfuerzo maximo superior (2.7 N/mm?) antes de comenzar su descenso,
evidenciando mayor capacidad de absorcion de carga sin fallo inmediato. En contraste,
la cinta de la marca Kent alcanza menores niveles de esfuerzo (1.6 N/mm?) con una

pendiente mas suave, lo que demuestra menor resistencia mecanica.

Este comportamiento avala la eleccion de la cinta de marca SikaFlex como
mejor opcion para aplicaciones en donde se exige alto rendimiento bajo traccion, como
es el caso del sellado estructural en juntas automotrices expuestas a vibraciones y

deformaciones ciclicas.

Con el propdsito de integrar los distintos resultados obtenidos a traves de las
pruebas mecanicas, analisis visuales y criterios practicos de aplicacion, se elabor6 una
matriz de evaluacion multicriterio, asignando puntajes normalizados a cada cinta de
sellante, tomando en cuenta los principales factores técnicos y operativos como:
espesor, adherencia, elongacion, fuerza maxima soportada y facilidad de aplicacion en

contexto.
A continuacion, se presenta la Tabla 2, que resume la valoracion global de cada
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alternativa:

Tabla 2.

Matriz multicriterio de evaluacién de cintas de sellante preformadas.

MARCA Espesor Adherencia Elongacion  Fuerza Facilidad de Total
Méaxima aplicacion

3M 7 8 7 8 9 39
SikaFlex 9 10 10 10 8 47
Kent 6 6 6 6 9 33

Fuente. (Los autores)

Los resultados de la matriz reflejan que la cinta de la marca SikaFlex obtuvo la
mayor puntuacién global (47/50), destacando principalmente en lo referente a
resistencia mecéanica y comportamiento ante la deformacion. Es importante tomar en
cuenta gque pese a que la cinta de la marca 3M también present6 un buen desempefio
general (39/50), sus valores de elongacion y adherencia fueron ligeramente inferiores.
Por otra parte, la cinta de la marca Kent obtuvo una buena calificacion en lo referente a
facilidad de aplicacion, pero mostré limitaciones en la mayoria de los pardmetros

técnicos.

Esta valoracion consolidada permite sustentar de forma objetiva la eleccién del
material mas adecuado para aplicaciones de sellado estructural en reparaciones del tipo
automotriz, beneficiando decisiones técnicas fundamentadas tanto en rendimiento como

en eficiencia operativa.

Conclusiones

Los resultados obtenidos a lo largo de este estudio permiten concluir, con
evidencia cuantitativa respaldada por pruebas de laboratorio y analisis comparativo, que
la cinta de sellante preformada de la marca SikaFlex present6 el mejor desempefio
integral entre las opciones valoradas. Su resistencia maxima a la traccion alcanzé los
245 N, superando en un 14.3% a la cinta de la marca 3M y en més de un 25% a la cinta
de la marca Kent, lo cual demuestra una mayor capacidad para soportar esfuerzos
aplicados sin desprendimiento de material. En lo referente a la adherencia, también
estuvo por delante con 22.3 N/cm, mientras que la cinta 3M y Kent registraron 18.5
N/cm y 15.7 N/cm respectivamente, lo que demuestra una diferencia de hasta 29%

respecto al material con menor capacidad adhesiva.

En lo referente a la elongacion, la cinta de SikaFlex registro una flexibilidad
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méaxima de 110% frente a los 95% de la cinta de 3M y 88% de Kent, lo que representa
una ventaja mecanica significativa en aplicaciones sujetas a vibracion, expansion
térmica o deformacion localizada. Siendo esta una propiedad muy importante en el
contexto automotriz, donde las juntas estan constantemente sometidas a movimientos

estructurales.

En la curva esfuerzo vs. deformacion se confirmé el desempefio superior de la
cinta SikaFlex, ya que no solo alcanzé el mayor pico de esfuerzo (2.7 N/mm?), sino que
mantuvo una pendiente estable en la region eléstica, lo que indica mayor rigidez y
retencion de su forma frente a cargas crecientes. Esto va de la mano con su espesor
promedio (1.35 mm), el mayor de entre las tres muestras, siendo un factor que indice
directamente en la capacidad de absorcion de carga y sellado efectivo en zonas

irregulares o con tolerancias dimensionales criticas.

La matriz multicriterio aplicada (considerando parametros técnicos y operativos
como la facilidad de su aplicacién) colocé a la cinta SikaFlex con 47 puntos sobre 50
posibles, frente a los 39 puntos de la cinta 3M, y los 33 puntos de la cinta de Kent, lo

que fortalece su idoneidad desde un enfoque integral.

Es importante mencionar que, si bien todas las cintas probadas cumplieron con
los requisitos basicos de flexibilidad y aplicabilidad en condiciones estandar, solo una
cinta mostré compatibilidad éptima con las exigencias normativas ASTM D-3652 y D-
3759, ya sea en entornos controlados como en pruebas de laboratorio, siendo un punto

clave para la estandarizacién de los procesos de reparacion automotriz eficaz.

Por ultimo, se considera que para futuros estudios se pueda incrementar esta
linea de trabajo probando el comportamiento de estos tres sellantes sometidos a una
exposicion prolongada a humedad, ciclos térmicos extremos y a la camara de niebla
salina, asi como su durabilidad en relacidn con pinturas del tipo automotriz de distinta
composicion quimica; pudiendo también evaluarse la optimizacion de procesos de
aplicacion automatizada en talleres, con el objetivo de mejorar ain mas los tiempos de

reparacion.
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ANEexXos

Anexo 1.

Resultado de pruebas de adherencia y elongacion

ESCUELA POLITECNICA NACIONAL

CENTRO DE INVESTIGACIONES APLICADAS A POLIMEROS

INFORME DE RESULTADOS DE ANALISIS N*CE-24-087
NO. DE SOLICITUD DE ANALISIS DC- PO087T-2024

Fecha de entrega del informe: 15-05-2025
Fecha de recepcidn de la(s) muestra(s): 12-05-2025
Nombre del cliente: CINTA SIKAFLEX

Duracion total de la realizacion del analisis o trabajo (DD): 1 dia
Ndmero total de hojas del informe: 2 hojas

Cadigos de la(s) muestra(s)

Descripcion de la muestra Codigo de la muestra

Cinta de sellado CE-24-087 01/01

Laboratorio(s) o dependencias del DECAB donde se ha realizado el analisis o
b Centro de investigaciones Aplicadas a Polimeros “CIAP"
Profesional responsable del analisis o trabajo:
Tiga. Elizabeth Venegas
RESULTADOS
1. Ensayo de resistencia a la traccion- deformacion en un sentido
Metodologia:

Se procedid de acuerdo a las condiciones de ensayo estipuladas en la
norma ASTM D-3759

Equipos:
Maquina universal de ensayos
Medidor de espesores con una apreciacion de 0.001 mm
Troqueladora.

Condiciones del ensayo:
Velocidad: 500 mm/min

Gauge Length: 25 mm
Separacion entre mordazas. 65 mm

\
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2. Ensayo de adherencia al acero

Metodologia:

Se procedio de acuerdo a las condiciones de ensayo esfipuladas en la

norma ASTM D-3652
Equipos:

Maquina universal de ensayos
Placas paralelas

Resultados:
Resistenciaala | Desv.Est. | Elongacidna | Desv. Est.
MUESTRA rotura (MPa) rotura (%)
{MPa) (%)
Cinta de 2.64 02 840 6.3
sellado
Fuerza Desv. Est. Cargaala

MUESTRA (kPa) (MPa) falla

Cinta de 40 0.0237 22N/100mm

sellado

Profesional Responsable del Analisis

2l Q;‘..Af\m "
Tiga. E izabeth ﬁ enegas

Autoridad Autenticadora

(W

Jefe del DECAB
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Anexo 2.

Datos de la norma de adherencia ASTM D-3652

Designation: D 3652/D 3652M - 01

Standard Test Method for

Thickness of Pressure-Sensitive Tapes'

This standard is issued under the fixed designation D 365D 365IM; the number immediniely following the designation indicates the
veur af original adopticn or, in the case of revision, the year of lost revision. A number in porentbeses indicabes the year of lost
reapproval. A suporsoript epsilon (&) indicates an editoriol change since the b=t novision or reapproval.

Thix specification hex been approved for uve by agencies of the Department of Deferse.

1. Scope

1.1 This test method covers the determination of the thick-
ness of pressure-sensitive tapes at standard conditions.

1.2 The values stated in either S1 or inch-pound units are to
be regarded separately as standard. The values stated in each
system may not be exact equivalents; therefore, each system
must be used independently, without combining values in any
way.

1.3 This test method is intended to replace AFERA 4006
and PSTC 332

1.4 This standard does not parport to address all of the
safety comcerns, i any, associated with s use. It is the
responsibility of the wser of this standard to establish appro-
priale safety and health practices and determine the applica-
Bility of regulatory limitations prior o use.

2. Referenced Documents

2.1 ASTM Standards:

[ 906 Terminology of Packaging and Distribution Environ-
ments?

[ 2004 Practice for Interlaboratory Testing of a Textile Test
Method that Produces MNormally Distributed Data*

[ 2906 Practice for Statements on Precision and Bias for
Textiles*

D 3715 3715M  Practice for Quality Assurance of
Pressure-Sensitive Tapes®

[» 4332 Practice for Conditioning Containers, Packages, or
Packing Components for Testing?

E 122 Practice for Choice of Sample Size to Estimate a

" This lest method is under the jurisdiction of ASTM Commitiee D10 on
Packaging and is the dirct responsibility of Subcommitiee DI0.14 on Tape and
Labsls,

Carrent edition approved Oct 10, 2001, Published December 2001 Originally
published os [ 3652M — 78 Last previous edition D 3652M — 83 (1999).

* AFERLA: Associntion des Fabricants de Rubans Auto- Adbesif; PSTC: Prossun:
Sensitive Tape Council (ULS.A).

¥ Amnual Book of ASTH Standards, Vel 15.09.

4 Annual Book of ASTM Standands, Vol 07.01.

Measure of Quality for a Lot or Process®

3. Terminology

3.1 Definitions—Terms found in Terminology [ 996 shall
apply.

3.2 Definitions of Terms Specific to This Standard:

3.2.1 thickness (caliper, gape)—the perpendicular distance
between opposite surfaces of a tape expressed in mils [ 171000
in.]; usually measured under slight pressure with a special
gapge.

4. Significance and Use

4.1 Thickness is an important property of tapes, and this
dimenzion is important for certain end uses. This test method is
useful for quality control and for acceptance testing for
conformance to specifications.

5. Apparatus

5.1 Cailper Gage, with the following requirements:

5.1.1 Two plain faces, the smaller of which is circular and &
to 16 mm [0.32 to 0.64 in.] in diameter. The faces shall be
parallel to within 0,005 mm [0.0002 in.] and constrained to
maove apart along an axis perpendicular to them.

5.1.2 When the specimen is placed between the faces, the
force should be such that the specimen shall be under a 50 to
60 kPa [7.3 to B.7 psi].

5.1.3 The distance betwesn the graduations on the dial shall
be such as to permit estimating the thickness to at least 0.002
mm [0.000] in.].

6. Sampling

6.1 Acceptance Sampling—Sampling shall be in accordance
with Practice D 3715/D 3713M.

6.2 Sampling for Other Purposes—The sampling and the
number of test specimens depends on the purpose of testing.
Practice E 122 is recommended. 1t is common to test at least
five specimens of a particular tape. Test specimens should be

* Armual Book of ASTM Steadaerds, Vol 14.02.
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Anexo 3.

Datos de la norma de elongacion ASTM D-3759

il 0 37saiD 3759m

principle. The reason for this mestmint is that sdges seffcienthy mgged and
damaged resultmg from chopping or shearing canse tearing to oocer
bafors the trose temsile strength lewel is mached. Tapss with Shrous
backings may be cut to satisfactory specimens with thess tools.

423 Sgetch characteristics can be related to the tape’s
infended use or for identifying or characterizing a material

HNom 3—Elongation mexnmements becoms difficalt to perform on
siwtchy materials (greater than 25 % wltmts slongation)) when the matic
of specimen length to width is wmall (approaching 7). The romits show
high variability and do not allow for practical nse of this mformation
excapt when ome wishes o demonstate larpe differsmces between a
mabarial

5 Apparaims

5.1 Fmzon Jester—A constand-rate-of-extension (CRE)
ype with load cell capacity soch that the maxinumm expected
speimen does not excesd 9 %o of its normal Hmit

5.1.1 Tesr Dyformarion should be displayed in at least an
alphammeric digits] display or a load-elongatdon curve plotted
Iy & pen or stylos responding to load and with a chart driven
synchronously with the gosshead

5.1.2 Load-Elongaion Curve, plotied by a pen or siylus
responding to load and with 3 servo-chare drive or x-y recorder
driven by an ewtensometar.

513 Clomps, preferably the pneumatic action type.

5.1.3.1 Clamp faces at least 50 mmm [2 in ] wide by 33 mm
[1%: in] desp. Faces shall have a light cross-hatch sematon
HNom 4—Platic materizk ars reduced in width and thickness whils
being stretched. This camses them to be drawm oumt of the clamps.
Prezmatic clamps minindze this effect. It can b farther meduced by the
appropriste choics of serface of the clamps. The greatest Enprovemsnt,
both with respect to the above mentioned shrinkage problem and simpls:
sippage, may be found from the use of urethame film which can b
chtaimed 21 2 pressuTe-sensitive tape approximately 20 mils thick. This
e=abarial has a very high coeScieat of fricton, is somewhat mallosble, and
i easily meplaced. Abemmative materiali are coabed abrsive, rebber
(neoprens or other symthetic type), or other mpe.

514 Cylinders, in place of clamps for testing minforced
mapes. Each of two cylinders shall be 100 mm [4 in] in
dizmeter by 3§ mm [1.5 n] thick beld in the posidon
ardinarily ocoupied by the clamps so that the tspe, when
applied to the cylinders and extending between them flls in
the fine of sress otherwise oooupied by the specimens when
clammps ame used See Fip 1

[T LM O TR
/,-'l SOATALT HITH
T £¥1IER

R 1 R

C{RTERL [HE OF
CFLIALES
ETTRCHMERT
Ta SCEMER

[

FiG. 1 Tmlmmrimm Rednforced Tapas

5.1.5 Seale, spprowimately 22 oom [1 in ] in length divided
mto 2-pm [0.0-in ] increments attached to each cylinder The
zero point or (origin) shall be at the point of tangency of the
tape with the cylinder diming the test and the scale shall
mcrezse upward on the lower cylinder and dowmard on the
upper cylimder

Nome J—Thete scales will be msed to obsarve and measure the tape
slippage during the tansicm test for reinforcad s

5.2 Cutter® holding two single-edged razor blades in parsl-
lel planes, a predse distsnce spart, o form a ootter of exact
specimen width. iate widths shall be available (refer o
specimen width in Table 1) pattemed after the 12 mm ['-in]
cutter in 521, The differences betasen cutters of varous

" Avalable Bom Oetmsillant Inismational, 9349 Henilos Dy, Menke, OH
AE0E]-1008.

TABLE 1 Testar Praparafion and Specimen Dimsnsions

Gage Length, Crosshead Vislocky, Chart Visiocty, Specimen Wik & Lengs,
e e =m . fmin mm [in.}min mm ] mm n]
Tapes with uiimaie
=longation of:
Up o 2001 %:
Machine direction 1258 125 E 12 E 1224 1) 230 =
Cross direction =™ 25 1] =[] 125 E] 12 5] 125 F]
200 % and um
Machine direction Ll g | A 125 = 12045 150 E]
Redrfioreed spes =0 [ 125 E 12 E 1224 [ve—1] 740 25

“The chart veslodty may b 522 at other veiocites, It shoukd not be: siower than e oosshead velodty.

#The specimen widths: shown ane for bests in which the specimen iz cut from wisin e sample dimension. Ses 4211,
“Cross~dnecion (C.0.] tesis ane limied o sampis rils of Bpe at east 2 R N widh

“R Is unusual o st G0, sl stength of Bpes Faving uitmats slongations greater an 150 %. Therstons no nefersnce o s 5 made 0 s ke, However S0

esis could be misde under Tt categony on he high-stretch meskenisls,

I the sample provides ampie maberal, C.0. kests should preferabiy be made In T same way machine-drecion (WMD) bests are. This would ocDur with web maternial

or suTiclenky wice: moils.
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Anexo 4.
Informacion técnica de la cinta de sellante Sikaflex

Product Data Sheet
Version 1 (1/2013)
(HK lastest version in 2014)

Sikaflex® AutoTape

High Performance Seam Sealing Tape

Technical Product Data

Chemical base Unvulcanized Rubber
Colour White

Application Temperature 10°C to 20°C

Tape Thickness 1.15 mm

Tensile strength (CQP 036-1/1S0 37) 0.7 MPa approx.
Elongation at break (CQP 036-1 /180 37) 300% approx.

Shelf life (storage below 25°C (75°F)) 12 months

"' CQP = Corporate Quality Procedures  ? 23°C (73°F) / 50% . h.

Description Product Benefits Areas of Application Sikaflex®

Sikaflex® AutoTape s unique - Fast, easy and clean application
sealing tape for fast, easy and - Can be painted over

clean seam sealing application in  immediately after application
Automotive Aftermarket. - Achieves new cars standard of

AutoTape is used for repairing
sealing on doors, trunks and

hoods on passenger cars, trucks,

busses and other vehicles.

It can be painted over just after  finish
the application and allows high

quality work for beginners and
experienced body shop
professionals.

Method of Application

Surface preparation

On used parts remove all kind of
old material from the seamed area
10 be sealed. Slightly abrade the
area and clean and activate the
surface with Sika“Aktivator-205
first, allow the surface to dry for at
least 5 minutes.

Application

Before applying the tape, decide a
starting point at one comer and
apply in one direction. Peel a
minimum of protective film off the
1ape and make a firm contact by
finger pressure at your chosen
start point. Never pull or sireich
the tape. Remove the protective
film gradually 1) avoic
dirt/contamination. Respect the
recommended work temperature
of 10 1o 20°C. Adhesion is lost at
lower temperatures and increased
by warming the tape or the
surface. Do not apply tape over
drain holes/ways For a
professional finish, comers should
be cut to shape using scissors.
Use a roller to remove air and to
ensure perfect tape-panel contact
For better sealing performance
you can use a small amount of
Sikaflex -221 or Sikaflex -527AT
on joints, ends, corners and drain
holes/ways.

Seka Horghong Lid

Rm. 1507-12. 15,

Block A, New Trade Plaza
e 6 On Ping Street, Shatn. N.T.
® LONG KONG

Overpainting

Clean thoroughly before painting
Paint as required. When heat
drying, do no! exceed a panel
temperature of 70°C. If using IR
dryer, leave at air temperature first
for 15 minutes before applying IR-
dryer

Further Information

Copies of the following
publications are available on
request:

- Material Safety Data Sheets

Packaal "

F

Wish 6 mm
Reel of 16 meters Width 8 rmm
Vo 10 mm

Value Bases

Al technical data stated in this
Product Data Sheet are laboratory
test based. Current measured
values may vary due 1o factors
beyond our influences.

Important

For information and advice
regarding transportation, handling,
storage and dispesal of chemical
products, users shall refer to the
actual Material Safety Data
Sheets containing physical
ecological, toxicological and other
safety-related data.

AS 4

Legal Note

The information, and. in particulir, the
recommendations relating 1o the ap
plication and end-use of Ska products,
are given in good faith based on Sika's
current knowledge ang expenence of
the products when properly stored,
handied and appled under normal
congitions in accordance with Sika's
recommendations. In practice, the
difterences in matenals, substrales
and actual site conditions are such that
no waranty in respect of
merchantability or of fitness for a
particular purpose, nor any kability
ansing out of any legal relationship
whatsoever, can be inferred efther
from this information, or from any
wntten recommendatons, or from any
other advice offered. The user of the
product must test the products
suitability for the intended apphcation
and purpose. Ska reserves the night to
change the properties of B Products.
The proprictary rights of third partios
must be cbserved. Al oders are
accoptod subject 10 our current torms
of s@e and Oelivery. Users must
aways refer 10 the most recent issue
of the local Product Data Sheet for the
product concemed, copies of which
will  be supplied on  roques:

T e 150 14001 2004
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environmental management system
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Anexo 5.
Reporte gréfico de la colocacion de la cinta de sellante preformado

Sy — - /)

Lijado del area de aplicacion

Limpieza del area de aplicacion
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Aplicacion del sellante

Uso del rodillo para presionar la cinta

25



		2026-07-31T20:22:49-0500


		2026-08-03T11:48:44-0500




