O Processo SinterCast

O controle de processo para produgéo de panelas é baseado na medigao e corregdo de feedforward de cada panela conforme ela
se move através do processo de fundigdo. O inicio do tratamento do metal base é intencionalmente subtratada, a fim de permitir uma
adicao pequena e precisa de magnésio e inoculante imediatamente antes do vazamento. Durante a producdo em série, a adigcao
média de magnésio na etapa de corregao final € inferior a 30 gramas / tonelada. A estratégia de medir e corrigir impede que a
variagdo que ocorre naturalmente durante a base de tratamento seja transferida para o produto final, resultando em fundigbes de
ferro vermicular (CGI) consistentes com uma microestrutura de ferro vermicular (CGl) ideal e evitando defeitos de porosidade.

Fluxo do Processo

O fluxo do processo comega com a analise térmica de uma
amostra de 200 gramas de base de ferro tratado com
magnésio e inoculante. A amostra de analise térmica é
obtida imergindo o Copo de Amostragem SinterCast no
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paralelo com operagdes normais de fundigéo, permitindo a  Figura 1- Controle de processo para produgao de panela

operagdo continua da linha de moldagem. Os resultados de cada panela também s&o realimentados para a operacgdo da base de
tratamento para melhorar continuamente a precisdo do processo. O Sistema 3000 Plus também fornece controle automatico da base
de tratamento, usando um segundo alimentador de arames com a conexao de rede. As quantidades de adi¢gao otimizadas para cada
base de tratamento sdo calculadas com base na entrada automatica de peso da panela, temperatura e teor de enxofre, além dos
resultados histéricos da SinterCast para recuperagao.

Medigao-e-Corregao

Apesar de todos os esforgos e disciplina das fundi¢des, a variagdo na adicdo de magnésio e inoculante na base inicial de tratamento

¢é inevitavel. Independentemente do estado do conhecimento do ferro base e sua historia, ndo se pode confiar que os métodos de
tratamento de uma etapa estardo sempre dentro da janela de especificagdo do CGl. Isto € mostrado na Figura 2 onde os resultados
da medicao de magnésio séo praticados para 300 panelas que foram tratadas com base por fio de magnésio (Mg-wire). Os resultados
reais de Mg vao de 26 a 44, enquanto a janela de especificagdo de vazamento varia de 38 a 46. Ao avaliar o ferro apds a base de
tratamento de magnésio e inoculante, o SinterCast quantifica o resultado real da base de tratamento e ativa as a¢des de controle
necessarias para otimizar o Microestrutura CGl e fornecer pecas em CGlI consistentes.
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Figura 2: Base Treatment Modification results from series production of 300 ladles
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