Boletim Técnico

MASTERMASH EVAMOLD

O produtoMASTERMASH EVAMOLD é um concentrado de aditivos amidicos combinados
ultima geracéo, dispersos em copolimero etileno acetato de vinila.

Esse produto, mesmo quando usago pequena quantidade na formulacdo domposto
de EVA atuaomo desmoldante, auxiliando o processo de moldagem de pecas e dimir
a adesdao entre a superficie da peca moldada

Esse produto foi especialmente desenvolvido para formulacbes de pecadasjd@ EV/
expandido e pode setambém usado para producdo de placas expandidas de EVA
igual eficiéncia.
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Exemplos de Aplicagdes:

Caracteristicas do Mastermash
EVAMOLD

1. Elevada resisténcia a
temperatura, ndo ocorr@do
decomposicdo do material no
molde

2. Inodoro, ndo manchante.

3. Reduz significativamente o

acumulo de poeira nas pecas

produzidas.

Vantagens do uso do Mastermash
EVAMOLD

1.

Elimina o uso de desmoldante
no molde.

Elimina problemas dimensionais
relacionados com uso de
desmoldantes externos.

Perfeito controle da quantidade
de desmoldante.

Elimina a sujidade do molde
causada pela decomposicao de
desmoldantes externos,
aumentando a produtividade.
CrOAtAGL aasi
pois impede a formagédo de
residuos de materiais no molde.
A propriedade autolimpante do
produto garante maior
produtividade, pois elimina a
necessidade de paradas de
producdo para limpex de
molde.
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V Mastermash EVAMOLD NAO INTERAGE com peroxidos. Rortanto
nao afeta a cura do composto do EVA, o que garante propriedades
fisicas (DPC, Dureza, etc..patisfatérias na peca final.

V Mastermash EVAMOLD NAO PREJUDICA a colagem com sistemas
PU base solvente, PU base agua adesivos base policloropreno,
mesmo guando usados no limite maximo recomendado.
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NAO USE DESMOLDANTE EXTERNO NOS MOLDES.

O MASTERMASH EVAMOLD ELIMINA INTEGRALMENTE A APLICACAC
DE DESMOLDANTE NO MOLDE.

Indicacao de uso do Mastermash EVAMOLD

1. O MastermasteEVAMOLD deve ser adicionado ao composto de EVA de 1% a 5%,
dependendo da necessidade.

2. O Master Mash Rubbermold pode ser utilizado em moldes deabono ou
aluminio.

3. No caso de moldes de aluminio, devera ser avaliada a necessidade em
aumentar o tempo deorensagem (de 1 a 2 minutos) na producéo de placas.
Isso se deve a alta condutividade térmica do aluminio. Quando o composto frio
é colocado no molde de alumingtemperatura na superficie do molde diminui
rapidamenteem pelo menos 20°C, reduzindo aoe&lade de migracdo do
produto para a superficie do molde, o que podera reduzir a eficiéncia do
produto. Vale lembrar quesso tambémaltera a velocidade de decomposicao
do agente egansor e do perbxido. Esse efeito € menos significativo no
processo de jacao.

Em Misturador Interno (Kneader ou Banbury)

1. Por ter caracteristica lubrificante, o Master Mash EVAMOLD deve ser
adicionado na etapa final da mistura para ndo reduzir o cisalhamento
necesario aincorporacao da carga e refida (quando usado).

2. O Master Mash EVAMOLD adicionado na etapa final da mistura atuara como
auxiliar na dispersdo do peréxido e agente expansor, reduzindo o
desenvolvimento de calor gerado por esses componentes durante a mistura.
Dessa forma, ocorrerd& melhdiomogeneidade do produto e dos demais
componentes da formulagdogarantindo o desempenhaesmoldante do
produtona etapa de prensagem e, consequentemente, na expansao das placas
e pecgas injetadas.
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Forma de adicdo sugerida com uso de refinado.

IMPORTANTE: Esse procedimento tem por objetivo exemplificar a melhor forma de
adicdo do MASTERMASH EVAMOLD. Porfaoderao existir variagdes de acordo com
a formulacdo empregada em casos especificos.

Tempo de mistura: de 6 a 7 min.

Ciclo Total de Mistura aproxirda de 12 minutos, incluindo limpeza do equipamento
durante a adicdo dos componentes.

12 Fase: Refinado de E¥YAempo- 1,0minuto

22 Fase: EVA + Carga + Oxido de zinddASTER DE PIGMENT®@8mpo de 3 a
3,5minutos

32 Fase: paixido + agente exgnsor + MasterMASH EVAMO¢.Dempo: de 2 a 2,5
minutos

Descarregar o misturador e levar ao cilinditomogeneizacao.

IMPORTANTE:

OMasterMash EVAMOLDicompativel com desmoldantes externos, principalmente a base
desilicone. Portanto, antes de iniciar a producéo de pecas injetadaacas expandidas ou
nao, certifiquese que o molde estejavre de residuale silicone.

Caso hajaesiduo desilicone, poderdaoocorrerimperfeicdes na superficie das pecas e/ou
placas como, por exemplo, bolhas e delaminacdo. Nesse caso, o efeito desmoldante do
MasterMash EVAMOLD néo seré efetivo.
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