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UM MUNDO DE SOLUCOES



40 anos criando Solucoes
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Presenca ' Industria
Quimica com

Internacional Base em P&D
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CLAVES DO SUCESSO

Solucoes Parecerias
Inteligentes Estratégicas

Qualidade e
Inovacao
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Unidades de negdcio

Conforto do
Consumidor

Impermeabilizacao
e Contencao

Ladjes e
Coberturas

Frotecao de

Pisos e Concrelto
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CONSTRUGCAOE
MANUTENCAO

Eficiencia
Energetica

Solugoes para
Industna

Protecao de
Metal

Recuperacao e
Reforco
Estrutural

isolamento
Termo acustico




Presenca Internacional

Unidades Produtivas

Unidades Locais de
Distribuicao Proprias

Novas Unidades de
Produtivas ate 2017
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Suporte Tecnico

Nossa equipe altamente qualificada esta pronta para ajuda-lo.
» Pedidos feitos sob encomenda
» Amplo conhecimento em processos produtivos
» Suporte em todas as etapas do projeto
» Treinamento permanente para nossos clientes

» Inovacao constante
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elasto plus® - Versoes
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elasto plus® — Faixas de dureza
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ez
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Unidade | S75 | S80 |S85 |S90 | S95 | S98 | S60

Shore A 7543 80£3 85:3 | 90:3 | 9543 o8 | -

ShoreD | - | 3482 | 4133 | 4543 53:3 60£3
Unidade | S75 | S80 | S85 |S90 | S95 | S98 | S60
Shore A 7543 80£3 85:3 | 9083 | 9543 8 | -
ShoreD | - | 3412 | 4133 | 4543 5313 60£3




elasto plus® - Propriedades

Excelente resisténcia a abrasao

Alta resisténcia ao rasgamento

Alta tensao de ruptura

Excelente memoria elastica

Resisténcia ao calor

Alta resisténcia ao impacto

Reciclavel

m mas-tin



elasto plus® - Processamento

e Simples
e Com insertos
e Co-injecao

Extrusao

e Perfis simples
e Co-extrusao
e Filme
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Aplicacoes — Mercados

e Rodas
¢ Rodizios
e Agricola

e Pecuaria
¢ Perfis
e Esporte
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e Calcado

e Automovel
e Petroleo

e Fios

e Cabos

* Filmes

® Minérios
e Celular

e Tubos

e \Vedacoes
e Ferrovias



Solados esportivos

2 ( oA -
&3 Resisténcia a abrasao
\_ &/

Dupla Injecao / inserto
C R
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Solados para calcados

Resisténcia a abrasao

2-=# Alta Flexibilidade

=y
»®
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( , Facil coloracao
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Tacos para calcados femininos

Resisténcia a deformacao

(‘ Resisténcia a abrasao

Injecao com inserto




Amortecedores para calcados

Transparéncia

= “Resisténcia a perfuracao

Processamento POr Sopro
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Demails aplicacoes para calcados

@
i

(‘ Pecas decorativas
(‘ Estabilizadores
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Rodas e rodizios

5\
(@ Resisténcia a abrasao

Transparéncia

a Nao risca o chao
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IndUstria automotiva

\‘\9 Juntas articuladas
<)

(/ Antenas automotivas
G Alavancas de cambio
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IndUstria automotiva

-} Cabos do sistema ABS

(n Coifas dos amortecedores

Vedacao para Tampa de

combustivel




D ST, AR RS, SESSENN
Principais atributos automotivos

Resisténcia a
Oleos e graxas

Excelente
memaoria
elastica

Facil
processamento
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Excelente grip

Resisténcia a
fadiga

Resisténcia a
abrasao

Alta
flexibilidade

Resisténcia a
intempéries

Estabilidade
dimensional



SolucoOes para mineracao

Alta resiliéncia

=== Boa ancoragem com o PU

(.' Estabilidade dimensional
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Identificagéo animal

Alta flexibilidade
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Gaxetas

’ Baixa deformacao

Resisténcia a Oleos e graxas




Cases para celular

Transparéncia

Facil coloracao

(‘ Toque agradavel (soft)
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Cabos umbilicals

Resisténcia a agua do mar

/) Resisténcia a hidrdlise

v/ Boa resisténcia mecanica
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Tubos pneumaticos




Outras aplicacoes

Amortecedor para trilho de trem

(2 ) Lash para prancha de surf

( 5 Recobrimento de fios e cabos
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Outras aplicacoes

Pecas agricolas

Plugs e terminais elétricos
Filmes (diversas aplicacoes)
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Inovagao [M elasto-plus

Parceria
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Obrigado pela atencao !!!!

Andreé Lippl
Desenvolvimento de novos negdcios

andre.lippi@mas-tin.com
+55 11 99491-5108
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elasto plus® - Processamento

INJECAO: O ELASTO-PLUS® pode ser transformado em injetoras tradicionais.

EXTRUSAO: E aconselhavel extrusoras com LD de 1/25 a 1/30 e de compress3do de
1x2 a 1x3

SECAGEM: Por serem materiais hidrolisaveis, os TPU’s devem ser secos antes de
serem processados, aconselha-se colocar o material em estufa com circulacao de
ar por 4 horas a 1002C.

RECICLAGEM: As pecas perdidas, galhos, rebarbas etc. podem ser moidas e
misturadas com o material novo desde que passem novamente pelo processo de
secagem e nao ultrapassem 15% do total do material a ser processado.

PIGMENTACAO: O ELASTO-PLUS® pode ser colorido por master especifico para
poliuretano ou pigmentos convencionais desde que isentos de umidade.

m mas-tin



elasto plus® - Temperaturas

TEMPERATURA DE TRANSFORMACAO: As temperaturas de transformacdo variam
de acordo com a dureza e a série do ELASTO-PLUS® utilizado, entre 150 e 220°C.

INJECAO
190°C
195°C
200°C 200°C
& 190°C
195°C
195°C
150°C -
EXTRUSAO
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elasto plus® - Linha poliéster

INJECAO E EXTRUSAO

Ensaio Norma Unidade 575 580 585 590 595 598 S60
Dureza SO 7619-1 Shore A 7543 80+3 85+3 90+3 95+3 98

ShoreD | - | ——-- 34+2 41+3 45+3 5343 6043
Densidade ISO 1183-1 g/cm? 1,22 1,22 1,22 1,24 1,24 1,25 1,25
Tensdo Ruptura ISO 37 kg/cm? 400 400 420 450 450 480 500
Tensdo Ruptura apos envelhecdmento [ISO 37 kg/cm? 280 280 300 300 320 340 360
Alongamento Modulo 100% ISO 37 kg/cm? 35 45 50 60 90 120 160
Alongamento Madulo 300% ISO 37 kg/cm? 70 80 95 125 140 190 220
Alongamento a ruptura 150 37 % 680 680 680 620 &00 550 500
Alongamento a ruptura apds env. 150 37 % 720 720 700 680 680 &00 600
Compression set 22hs 70°C ISO 815-1 % 35 40 40 50 50 55 55
Compression Set Temp. ambiente SO 815-1 % 25 30 30 30 30 35 35
Resist. Prop. Rasgo Grave IS0 34B kg/cm 65 65 70 70 80 100 110
Abrasdo ISO 4649 mm? 40 40 40 40 40 40 50

Envelhecimento: 168h a 80°C em H20

[m mas-tin




elasto plus® - Linha poliéter

INJECAO E EXTRUSAD

Ensaio Norma Unidade E75 E80 E8S E90 E95 E98 E6O
Dureza SO 7619-1 Shore A 7543 80+3 85+3 90+3 95+3 98 | -

ShoreD | --—- | -—- 34+2 41+3 4543 5343 60+3
Densidade IS0 1183-1  |g/cm? 1,10 1,10 1,12 1,15 1,15 1,16 1,16
Tensao Ruptura 1SO 37 kg/cm? 400 400 420 450 450 430 500
Tens3o Ruptura apds envelhecimento |(ISO 37 kg/cm? 320 320 320 360 360 380 400
Alongamento Modulo 100% 1SO 37 kg/cm? 50 50 60 60 75 90 90
Alongamento Maodulo 300% 1SO 37 kg/cm? 160 160 160 160 200 200 250
Alongamento aruptura 150 37 % 600 600 520 560 500 500 400
Alongamento aruptura apos env. SO 37 % 635 630 610 590 525 525 420
Compression set 22hs 702C 1ISO 815-1 % 38 40 40 40 45 50 50
Compression Set Temp. ambiente SO 815-1 % 20 22 25 25 35 35 35
Abrasdo 1SO 4649 mm? 40 40 40 40 40 40 50

Envelhecdmento: 1008h a 802C em H20
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elasto plus® - Secagem

O ELASTO-PLUS® por ser material higroscopico deve ser armazenado em local
seco evitando armazena-lo por periodo superior a 06 (seis) meses.
A secagem do ELASTO-PLUS® deve ser feita em estufa com circulacdo de ar seco

ou a vacuo, conforme abaixo:
Até 80 Shore A de 5 a 6 horas de 80 a 90°C
Acima de 80 Shore A de 3 a5 horas de 100 a 110°C

Limpeza do cilindro/rosca

Utiliza-se Nylon, PP ou PEAD, evitando a contaminacdao do ELASTO-PLUS® com
outros materiais.
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elasto plus® - Injecéo

No processo de injecao a maquina injetora deve possuir rosca plastificadora com o
minimo de 3 zonas de aguecimento no cilindro. A relagdo L/D mais apropriada é
de 16 a 20:1 e a taxa de compressao deve ser de 1:2,5 a 1:3,0.

REGULAGEM

As velocidades de injecao e dosagem devem ser as mais baixas possiveis. As
pressoes de injecao e recalque sao maiores que as normalmente empregadas em
outros termoplasticos.

MOLDE

Na injecao do ELASTO-PLUS® é indispensavel o uso de refrigeracdo nos moldes.
INJECAO: A bucha de injecdo deve possuir um didmetro inicial de 0,5 mm maior
do furo do bico de injecao da maquina, é aconselhavel que a mesma possua
conicidade de até 6 graus e menor comprimento possivel. Deve-se fazer um pogo
frio oposto a bucha e também como prolongador dos canais secundarios,
terciarios etc..
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elasto plus® - Injecao

CONTRACAO

A contracao final é obtida apds cura do produto e pode variar de 0,8 a 2,5%
dependendo do tipo de dureza do ELASTO-PLUS® utilizado, da geometria e
espessura da peca, do tipo de entrada e canais de alimentacdao do molde, do
projeto do cabecote (na extrusdo), das condicdes da maquina tais como:

- temperatura do material

- temperatura do molde ou cabecote

- pressao de injecao e recalque

- tempo de injecao e resfriamento

- Rotacdes da rosca (rpm) e tempo de residéncia do material no cilindro etc..

CONTROLE DE TEMPERATURAS

A temperatura ideal de processamento deve ser controlada através da
medicdao da temperatura da massa do material fundido conforme tabela
abaixo. Quando constatar-se diferenca muito grande, normalmente acima
de 152C, entre a leitura dos reldgios controladores de temperatura com a
leitura da massa deve-se providenciar a afericao dos pirbmetros ou
verificar a geometria da rosca e condi¢cdes da mesma.

Além do controle de temperatura é importante verificar todos os outros
parametros de regulagem da maquina sempre que houver inicio de
producao ou troca de material.
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elasto plus® - Injecéo

Tabela orientativa para controle de tempratura da massa do material em estado fundido

ELASTO-PLUS® TEMPERATURA DA MASSA
de 75 Shore A a 85 Shore A 185 a 200 eC
de 85 Shore A a 95 Shore A 200a210¢C
de 50 Shore D a 74 Shore D 210a230¢C

Grafico de secagem para TPU ELASTO-PLUS® em estufa
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3 B Ar Seco a 1102C
§ H Circulagdo de ar a 110°C
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b 020 - m Circulagdo de ar a 902C
=)
0,10 -
0'00 T T T T

0o 15 30 45 60 75 90 105 120 135 150 165 180
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elasto plus® - Extrusao

Para produzir uma massa fundida homogénea a maquina extrusora deve possuir
rosca plastificadora com relacdo L/D de 25 a 30:1 e taxa de compressdo de 1:2,5 a
1:3,0.

Em regime de producao a extrusora pode apresentar pressdes de topo de até
1000 bar, por isso aconselha-se o uso de roscas acionadas por motor super-
dimensionado com corrente continua.

REGULAGEM

A regulagem da rotacao (RPM) da rosca varia conforme geometria do produto,
dureza do ELASTO-PLUS®, velocidade de tracao do produto extrudado e
comprimento do cabecote e banheira.

As temperaturas devem ser bem aferidas; o cabecote deve possuir resisténcia em
toda sua extensdao e com dois controles independentes de regulagem.

A flange de fixacao do cabecote também deve possuir resisténcia com controle de
temperatura independente.
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elasto plus® - Extrusao

PROJETO DO CABECOTE PARA EXTRUSAO

O cabecote deve possuir em sua zona de calibracao e pré-forma um comprimento
de 3 a 4 vezes maior que a maior cota ou diametro externo.

O porta telas deve possuir diamtreo de furos: minimo de 1,5 mm ou mais
proximos entre si, dependendo do diametro da rosca os furos podem chegar a até
0,5 mm.

E aconselhavel o uso de duas telas de 400 mesh/cm? com o apoio de duas de 900
mesh/cm? ou telas Heps 24/100.

O cabecote nao pode ter angulos mortos ou cantos vivos internos.

A folga entre cilindro, rosca, flange e cabecote nao deve exceder a media entre 0,1
a0,2 mm.

REFRIGERACAO E CALIBRACAO

Devido a estabilidade dimensional relativamente baixa durante a extrusao do
ELASTO-PLUS® é necessario refrigeracao intensiva do produto logo apds a saida
do cabecote, utilizando-se agua com temperatura mais baixa possivel.

O comprimento do banho de refrigeracao tende a ser maior que o utilizado para
outros termoplasticos, normalmente utiliza-se banheira de no minimo 6 metros
de comprimento, dependendo da dureza do ELASTO-PLUS®, da espessura da

parede, geometria da peca e da velocidade de tragao do produto extrudado.
mas-tin



elasto plus® - Dados gerais

UTILIZACAO DO RECUPERADO

Dependendo da qualidade requerida do produto acabado, pode-se utilizar
ELASTO-PLUS® moido de primeira geracdo até 30% de mistura sobre o material
virgem, evitando-se presenca de po oriundo do material moido e contaminacao
com outros termoplasticos.

Aconselhamos porém que nao utilizem mistura de material moido ao virgem para
fabricacao de produtos extrudados e técnicos de alta qualidade que requeiram
solicitacbes mecanicas.

PIGMENTACAO

Todos os tipos de ELASTO-PLUS® podem ser coloridos através de utilizacdo de
master batch apropriado.

O Master batch e/ou demais aditivos incorporados ao ELASTO-PLUS® devem ser
misturados e secos antes do processamento.
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Principais problemas e suas solucoes na

injecao do elasto-plus
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Aumentar o tempo de resfriamento X X X X
Diminuir o tempo de injecao e recalque X X X
Diminuir a contra presso X X X X
Diminuir a rotagdo da rosca (RPM)| X X X X X X X X X X
Diminuir a velocidade de injegdo X X X X X X X X X X X
Diminuir a temperatura do cilindro X X X X X X X X
Diminuir a temperatura do Bico X X X X X X X
Diminuir a pressao de injecao e recalque X X X X
Rever o sistema de alimentagdo do molde| X X X X X X X X X X X X X
Rever o sistema de extragdo X X X X
Fazer saidas de ar no molde| X X X X X X X X X X X
Verificar o sistema de refrigeragdo do molde X X X X X X X X X X X
Utilizar desmoldante de silicone/estearato X X
Utilizar bucha com 62 de conicidade e pogo frio| X X X X X X X X X
Utilizar ELASTO-PLUS® apropriado para injecdo X X
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Aumentar a pressio de injegdo| X X X X X X X
Aumentar a contra pressio| X X X X X X X X X X
Aumentar a velocidade de injegio| X X X X X
Aumentar a temperatura do cilindro| X X X X X X
Aumentar a temperatura do bico| X X X X X X X
Aumentar ou desobstruir o didmetro do furo do bico| X X X X X X X X X X X
Aumentar o curso de dosagem| X X X X X X X X X
Aumentar o tempo de inje¢do e recalque| X X X X X X X X X X
Aferir os instrumentos controle de temperatura da maquina X X X X X X X X X X X
Diminuir tempo de injegdo e recalque X
Verificar se ha contaminagdo do material X X X X X X X X
Aumentar a pressdo de recalque X X X X X
Reduzir a aplicagdo de 6leo e desmoldante X X X
Verificar o acabamento do molde para TPU X X X X X X
Verificar os ajustes de fechamento do molde X




Principais problemas e suas solucoes na

extrusao do elasto-plus
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Aumentar a temperatura de plastificagao| X X X
Aumentar a temperatura do cabecote X X X X X X
Utilizar ELASTO-PLUS® apropriado para injegao| X X X X X
Utilizar rosca apropriada para TPU| X X X X X X X X
Diminuir a temperatura do cabecote| X X
Eliminar a gordura do produto a ser revestido com TPU| X
Limpar o cilindro e a rosca plastificadora| X X X X X
Aferir os inst. controle de temp. da maquina e cabecgote X X X X X
Aumentar o comprimento do banho de refrigeragao X
Diminuir a temperatura de plastificacao (cilindro) X
Diminuir a rota¢do da rosca (RPM) X X X X
Diminuir a temperatura da rosca X
Diminuir a velocidade do puxador X X
Limpar o cabecote e o porta telas X X X X X X X X
Aumentar a temperatura de plastificagao (cilindro) X X X
Aumentar a rotacdo da rosca (RPM) X X X
Utilizar telas recomendadas para extrusio de TPU X X X X X
Aferir os instrumentos controle de temperatura da maquina X X
Diminuir a temperatura de plastificacao da rosca X
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Linha de Produto - Industria

m poli-plus m spec-plus
m iso-plus m RIM-plus
m adi-plus m ade-plus
m rigid-plus m plasti-plus
m flexi-plus L'J waChem
m skin-plus m waFilt

m elasto-plus “ISoBUNKER
13 HyperFur
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Linha de Produto — Construcao
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TPU Hardness Range
bomparlson of E-modulus of TPU and RTPU
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