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Abstrak

Sebagai produk substitusi import, Steel Casting Coal Crusher Drum dituntut untuk memiliki
kualitas yang setara dengan produk aslinya.  Produk ini digunakan di industri hilir
pengolahan batubara, sebagai penghancur batubara,

Penelitian ini berisi lentang proses manm

yaktur Steel Casting berkualitas tinggi Coal

Crusher Drum. Produk yang bebas dari rongga susut adalah salah satu criteria kuliias
finggi tersebur. Salah satu titik kritis proses manufakturnya adalah casting design yang
menggunakan program simulasi pengecoran logam. Dengan penggunaan program ini, tidak
perlu lagi dilakukan biaya eksperimen yang boros biaya, karena seluruh eksperimen telah

dilakukan di dalam program. Hasil yang
wakty, kualitas maupun lekno-ekonomi,

diperoleh Sangar memuaskan, baik dari aspek

Kata kunci: Casting Simulation, C. asting Design, Casting porosity, Coal Crusher,

Fraction solid

1. Pendahuluan

Kebutuhan akap kandungan lokal yang diterapkan
pemerintah telah memicy kapasitas yang semakin besar
akan produk pengecoran logam dengan kualitas yang
tinggi,

Hal ini juga berlaku untuk produk Segment Teeth Coal
Crusher Drum yang aslinya berasal dari Jerman, India,
dan Cina. Rekayasa yang baik harus diterapkan untuk
mendapatkan kualitas yang tinggi karena tuntutan sifat
mekanis yang tinggi dari produk ini.

2. Studi literatur

2.1 Feeder dan Zona Akhir pada Casting Soundness
Zona feeder dan zena akhir adalah daerah yang bebas
dari porisitas karena adanya gradient termal pada daerah
ini yang mengarah pada directional solidification dan
juga mengakibatkan aliran suplai cairan. Konsep dari
sebuah zona feeder dan zona akhir diilustrasikan pada
gambar 1 dan 2. Ukuran zona feeder dinyatakan dalam
panjang zona feeder (Riser Zone Length/RZL), yang
diukur secara radial ke arah luar feeder. Besarnya Zona
akhir dinyatakan dengan panjang zona akhir (End Zone
Length/EZL) Yyang diukur normal terhadap bagian coran
paling akhir.

Gambar 1. Ilustrasi darj Panjang Zona Feeder (Riser
Zone Length/RZL.) pada sebuah bagian coran tanpa end
effect. Besarnya RZL, tidak dipengaruhi oleh diameter
feeder DR.
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Gamba S.EUEHQE panjang zo;akhir( nd Zone
Length/EZL) pada sebuah bagian coran. EZL merupakan

fungsi dari lebar W untuk W/iT<7

Gambar 2, menunjukkan Panjang normalisasi zona feeder
RZLIT dan zona akhir EZL/T yang merupakan fungsi
dari normalisasi lebar W/T dimana T adalah ketebalan
dinding coran. Kurva pada gambar 1.9 valid untuk
kondisi pengecoran yang ferdaftar di inset. Kurva
bergerak naik, dimulaj dari W/T=1 hingga nilai W/T=7.
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