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Boletim Técnico 

MASTERMASH EVAMOLD 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

O produto MASTERMASH EVAMOLD é um concentrado de aditivos amídicos combinados de 

última geração, dispersos em copolímero etileno acetato de viníla. 

Esse produto, mesmo quando usado em pequena quantidade na formulação do composto 

de  EVA atua como desmoldante, auxiliando o processo de moldagem de peças e diminuindo 

a adesão entre a superfície da peça moldada. 

Esse produto foi especialmente desenvolvido para formulações de peças injetadas de EVA 

expandido e pode ser, também, usado para produção de placas expandidas de EVA com 

igual eficiência. 

 

MasterMash EVAMOLD 

Forma de atuação: 

Nas temperaturas normalmente empregadas 

no processo de expansão do EVA por injeção 

ou compressão, ocorre migração do produto 

para a superfície do material, formando uma 

película protetora, transparente e incolor 

entre o material e a superfície metálica do 

molde. Após o processo de moldagem não 

ocorre migração, portanto não interfere na 

colagem 
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Características do Mastermash 

EVAMOLD 

1. Elevada resistência à 

temperatura, não ocorrendo 

decomposição do material no 

molde. 

2. Inodoro, não manchante. 

3. Reduz significativamente o 

acúmulo de poeira nas peças 

produzidas. 

 

 

 

Vantagens do uso do Mastermash 

EVAMOLD 

1. Elimina o uso de desmoldante 

no molde. 

2. Elimina problemas dimensionais 

relacionados com uso de 

desmoldantes externos. 

3. Perfeito controle da quantidade 

de desmoldante. 

4. Elimina a sujidade do molde 

causada pela decomposição de 

desmoldantes externos, 

aumentando a produtividade. 

5. CŀŎƛƭƛǘŀ άǎŜǘ ǳǇέ ŘŜ ǇǊƻŘǳœńƻΣ 

pois impede a formação de 

resíduos de materiais no molde. 

6. A propriedade autolimpante do 

produto garante maior 

produtividade, pois elimina a 

necessidade de paradas de 

produção para limpeza de 

molde. 

 

 

 

 

 

 

V Mastermash EVAMOLD NÃO INTERAGE com peróxidos. Portanto 

não afeta a cura do composto do EVA, o que garante propriedades 

físicas (DPC, Dureza, etc..) satisfatórias na peça final.  

 

V Mastermash EVAMOLD NÃO PREJUDICA a colagem com sistemas 

PU base solvente, PU base água e adesivos base policloropreno, 

mesmo quando usados no limite máximo recomendado. 

Exemplos de Aplicações: 
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Indicação de uso do Mastermash EVAMOLD 

1. O Mastermash EVAMOLD deve ser adicionado ao composto de EVA de 1% a 5%, 

dependendo da necessidade. 

2. O Master Mash Rubbermold pode ser utilizado em moldes de aço-carbono ou 

alumínio. 

3. No caso de moldes de alumínio, deverá ser avaliada a necessidade em 

aumentar o tempo de prensagem (de 1 a 2 minutos) na produção de placas. 

Isso se deve a alta condutividade térmica do alumínio. Quando o composto frio 

é colocado no molde de alumínio, a temperatura na superfície do molde diminui 

rapidamente em pelo menos 20°C, reduzindo a velocidade de migração do 

produto para a superfície do molde, o que poderá reduzir a eficiência do 

produto. Vale lembrar que isso também altera a velocidade de decomposição 

do agente expansor e do peróxido.  Esse efeito é menos significativo no 

processo de injeção. 

Em Misturador Interno (Kneader ou Banbury) 

1. Por ter característica lubrificante, o Master Mash EVAMOLD deve ser 

adicionado na etapa final da mistura para não reduzir o cisalhamento 

necessário à incorporação da carga e refinado (quando usado). 

2. O Master Mash EVAMOLD adicionado na etapa final da mistura atuará como 

auxiliar na dispersão do peróxido e agente expansor, reduzindo o 

desenvolvimento de calor gerado por esses componentes durante a mistura. 

Dessa forma, ocorrerá melhor homogeneidade do produto e dos demais 

componentes da formulação, garantindo o desempenho desmoldante do 

produto na etapa de prensagem e, consequentemente,  na expansão das placas 

e peças injetadas. 

 

 

NÃO USE DESMOLDANTE EXTERNO NOS MOLDES. 

O MASTERMASH EVAMOLD ELIMINA INTEGRALMENTE A APLICAÇÃO 

DE DESMOLDANTE NO MOLDE. 
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Forma de adição sugerida com uso de refinado. 

IMPORTANTE: Esse procedimento tem por objetivo exemplificar a melhor forma de 

adição do MASTERMASH EVAMOLD. Portanto, poderão existir variações de acordo com 

a formulação empregada em casos específicos. 

Tempo de mistura: de 6 a 7 min. 

Ciclo Total de Mistura aproximado de 12 minutos, incluindo limpeza do equipamento 

durante a adição dos componentes. 

1ª Fase: Refinado de EVA ς Tempo  - 1,0 minuto 

2ª Fase: EVA + Carga + óxido de zinco  + MASTER DE PIGMENTOS ς Tempo  de 3 a 

3,5 minutos  

3ª Fase: peróxido + agente expansor + MasterMASH EVAMOLD ς Tempo: de 2 a 2,5 

minutos.  

Descarregar o misturador e levar ao cilindro- homogeneização. 

 

IMPORTANTE: 

O MasterMash EVAMOLD é incompatível com desmoldantes externos, principalmente a base 

de silicone. Portanto, antes de iniciar a produção de peças injetadas e placas expandidas ou 

não, certifique-se que o molde esteja livre de resíduo de silicone. 

Caso haja resíduo  de silicone, poderão ocorrer imperfeições na superfície das peças e/ou 

placas como, por exemplo, bolhas e delaminação. Nesse caso, o efeito desmoldante do 

MasterMash EVAMOLD não será efetivo. 


