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ABSTRAK

Penelitian ini dilakukan pada sebuah poros mesin perontok padi berkapasitas
100kg/jam menggunakan software solidwork. Dari simulasi yang dilakukan
terhadap poros mesin perontok padi memperoleh hasil dengan angka grafik
(stress) tertinggi berada pada titk pertama, yang menunjukkan nilai stress
3,390x10® N / m® hal ini disebabkan karena tekanan yang terjadi sangat besar,
sedangkan pada titik ke enam menunjukkan nilai stress terendah sebesar
3,337x10® N / m? hal ini disebabkan karena pada titik tersebut tidak berpengaruh
terhadap perubahan bentuk yang di tentukan dengan nilai minimum dari hasil
simulasi. Grafik strain yang diperoleh dari hasil simulasi pada poros nilai tertinggi
berada pada titik pertama, yang menunjukkan nilai strain sebesar 2,256x10° N /
m? disebabkan karena tekanan yang terjadi sangat besar, sedangkan pada titik ke
lima menunjukkan nilai strain terendah sebesar 2,736x10° N / m? hal ini
disebabkan karena pada titik tersebut tidak berpengaruh terhadap perubahan
bentuk. Perubahan bentuk (displacement) yang terjadi pada benda yang diberikan
gaya / force. Grafik displacement yang di peroleh pada poros menunjukan nilai
tertinggi sebesar 4,098 mm hal ini disebabkan karena pada titik tersebut tekanan
yang terjadi sangat besar, sedangkan pada titik pertama menunjukkan nilai
displacement terendah sebesar 0,001 mm karena pada titik tersebut tidak
berpengaruh terhadap perubahan bentuk. Dari hasil simulasi yang dilakukan
maka, dapat disimpulkan bahwa poros mesin perontok padi baik digunakan.

Kata kunci : solidworks, simulasi, beban statis.



ABSTRACT

This research was conducted on a rice threshing machine shaft with a capacity of
100kg/hour using solidwork software. From the simulation carried out on the
shaft of the rice thresher machine, the results with the highest graphic number
(stress) are at the first point, which shows a stress value of 3,390x108 N / m2 this
is because the pressure that occurs is very large, while at the sixth point it shows
the stress value. the lowest is 3.337x10-8 N / m2 this is because at that point it
does not affect the change in shape that is determined by the minimum value from
the simulation results. The strain graph obtained from the simulation results on
the axis of the highest value is at the first point, which shows the strain value of
2.256x103 N / m2 due to the very large pressure, while at the fifth point shows the
lowest strain value of 2.736x106 N / m2 p. This is because at that point it has no
effect on changes in shape. Changes in shape (displacement) that occur in objects
that are given a force. The displacement graph obtained on the shaft shows the
highest value of 4.098 mm this is because at that point the pressure that occurs is
very large, while the first point shows the lowest displacement value of 0.001 mm
because at that point it has no effect on changes in shape. From the simulation
results, it can be concluded that the shaft of the rice thresher machine is good to
use.

Keywords: solidworks, simulation, static load.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Dunia teknologi saat ini berkembang dengan sangat cepat, seiring
perkembangan tersebut banyak muncul mesin yang dapat meningkatkan
produktivitas tenaga kerja sehingga akan sangat bermanfaat untuk mendapatkan
hasil kerja yang lebih efesien dan berkualitas.

Indonesia merupakan salah satu negara tropis, dengan sektor pertanian
merupakan salah satu keunggulan yang dimiliki. Sebab itulah, negara indonesia
dinamakan negara agraris dengan hasil bumi yang melimpah. Pertanian di negara
indonesia sangatlah yang paling utama dalam memenuhi komoditas pangan dalam
negeri, terutama beras yakni yang berasal dari hasil olahan padi.

Salah satu hal yang penting untuk dicermati adalah mengenai proses
pengolahan padi di negara indonesia, yakni dalam proses perontokannya yang
terkadang kurang maksimal karena berbagai masalah yang timbul dilapangan.
Dalam pelaksanaannya, proses perontokkan padi yang terjadi di lapangan
menimbulkan masalah yang berbeda-beda yakni seperti cara tradisional
merontokkan padi dengan memukulkan batang padi, kemudian merontokan padi
dengan menggunakan mesin perontok manual dengan cara dikayuh. Selama ini,
dalam melakukan proses perontokan padi pasca panen dengan cara tradisional,
yaitu memisahkan biji padi dari tangkainya dengan cara dipukul-pukul (gebot)
cara kerja seperti itu menimbulkan rasa ketidaknyamanan pada saat bekerja
seperti pegal pada tangan, mata menjadi pedih karena ada beberapa bulir gabah
yang masuk ke dalam mata. Permasalahan yang terjadi dalam proses perontokan
padi secara konvensional adalah dibutuhkannya tenaga manusia yang cukup
banyak, berpotensi terjadinya susut hasil panen karena tercecernya padi hasil
rontokan yang dapat merugikan dan menurunkan produktivitas petani.

Berdasarkan hal-hal yang telah diuraikan, maka dibutuhkan mesin perontok
padi (paddy thresher) agar proses perontokan padi tidak dilakukan secara manual.
Dengan memanfaatkan mesin ini, maka diharapkan masyarakat dapat menghemat

waktu untuk pengolahan padi pasca panen, mengurangi jumlah tenaga manusia



yang diperlukan, menghasilkan mutu gabah/padi yang lebih baik dengan kadar air

minimum, dan memberikan kenyamanan kerja yang lebih baik.

1.2. Rumusan Masalah
Rumusan masalah pada penelitian ini adalah, bagaimana menganalisis poros

mesin perontok padi dengan simulasi.

1.3. Ruang Lingkup
Adapun ruang lingkup penelitian ini yaitu:
1. Proses menganalisis poros perontok padi dengan simulasi
2. Mengetahui padi yang dihasilkan dalam waktu 10 menit — 1 jam

3. Analisis poros mesin perontok padi dengan software solidwork

1.4. Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dari penelitian ini adalah:
1. Menganalisis poros mesin perontok padi dengan simulasi

2. Untuk mengetahui padi yang dihasilkan dalam waktu 10 menit — 1 jam

1.5. Manfaat
Adapun manfaat yang diperoleh penelitian ini adalah:

1. Dapat membantu meringankan proses kerja petani yang masih menggunakan
cara sederhana

2. Dapat mempercepat waktu proses perontokkan padi

3. Tidak memperkerjakan orang banyak



BAB 2
TINJAUAN PUSTAKA

2.1. Tinjauan Pustaka

Padi merupakan tanaman yang ditanam disawah yang kaya akan karbohidrat
untuk tubuh dan dalam penanaman nya memerlukan air yang cukup.

Padi merupakan tanaman budidaya terpenting dalam peradapan manusia.
Dimana padi merupakan sumber atau bahan makan yang diolah menjadi beras.
Padi sudah dikenal sebagai tanaman pangan sejak jaman prasejarah, pada saat ini
produksi padi dunia menempati urutan ketiga dari semua serealia setelah jagung
dan gandum (Maulana 2006).

Padi termasuk dalam keluarga padi-padian atau poaceae (Graminea). Padi
termasuk terna semusim, berakar serabut, batang sangat pendek, struktur serupa
batang terbentuk dari rangkaian pelepah daun yang saling menopang, daun
sempurna dengan pelepah tegak, daun berbentuk lanset, warna hijau muda hingga
hijau tua, berurat daun sejajar, tertutupi oleh rambut yang pendek dan jarang,
bunga tersusun majemuk, tipe malai bercabang, satuan bunga disebut floret, yang
terletak pada satu spikelet yang duduk pada panikula, buah tipe bulir atau
kariopsis yang tidak dapat dibedakan mana buah dan bijinya, bentuk hampir bulat
hingga lonjong, ukuran 3 mm hingga 15 mm, tertutup oleh palea dan lemma yang
didalam bahasa sehari-hari disebut sekam, struktur dominan adalah endospermium
yang dimakan orang.

2.2. Thresher

Thresher adalah alat perontok benih padi. Perontokan merupakan bagian
integral dari proses penanganan pasca panen padi, dimana padi yang telah layak
panen dirontokan untuk memisahkan bulir-bulir padi jeraminya. Prinsip kerja
thresher ini adalah dengan memukul bagian tangkai padi (jerami) sehingga bulir-
bulir terlepas. Dalam mempersiapkan banyak hasil tanaman untuk dipasarkan,
biji-biji perlu dipisahkan dari tangkai tempat tumbuhnya. Untuk memisahkan biji
dari bahan pengikatnya pada berbagai tanaman diperlukan jenis mesin yang
berbeda-beda. Adapun besarnya daya thresher yang dibutuhkan dalam perontokan

padi di pengaruhi oleh ukuran.



Variabel-variabel lain yang mempengaruhi seperti berat gabah, tingkat
kemasakan, kadar air dan varientas padi. Besarnya daya thresher (mesin perontok
benih padi) yang diperlukan dalam proses perontokan padi dipengaruhi oleh
ukuran, bentuk dan stuktur jaringan pada bulir-bulir yang akan dirontokan.

Di indonesia thresher mulai populer di masyarakat pada tahun 70-an saat
dimulainya revolusi hijau yaitu mulai di perkenalkannya jenis varientas baru padi
oleh IRRI (International Rice Research Institute). Indonesia yang pada tahun 1979
dikenal dengan negara pengimpor beras terbesar di dunia (2,3 juta ton) mampu
ber “swa sembada beras” pada tahun 1984. Bersamaan dengaan itu dan didukung
oleh sumber dana dari USAID di institusi departemen pertanian lahir proyek
kerjasama yang disebut dengan proyek IRRI-DITPROD (1980-1990) yaitu proyek
pengembangan pengrajin kecil alat dan mesin pertanian di indonesia (Hand
Traktor, Transplanter, Pompa Air, Thresher, Dryer, Seeder, Reaper, Weeder, dsb)
yang berkaitan erat dengan produksi padi/beras.

2.3. Jenis-Jenis Alat Dan Mesin Perontok Padi

Cara perontokan padi telah mengalami perkembangan dari cara digebot
menjadi menggunakan pedal thresher dan power thresher.
2.3.1 Alat Gebot

Merontokkan padi dengan cara digebot merupakan cara yang tradisional dan
sederhana karena dilakukan secara manual. Pekerjaan gebot ini sangat kental
dengan kandungan budaya dan aspek sosial petani di pedesaan. Dapat dilihat pada

gambar 2.1 dibawah ini

Gambar 2.1 Alat Gebot (Surya Putra Bangsa. 2012)



2.3.2 Pedal Thresher

Pedal thresher merupakan alat perontok padi dengan konstruksi sederhana
dan digerakan menggunakan tenaga manusia. Kelebihan alat ini dibandingkan
dengan alat gebot adalah mampu menghemat tenaga dan waktu, mudah
dioperasikan dan mengurangi kehilangan hasil, kapasitas kerja 75 — 100 kg per
jam dan cukup dioperasikan oleh 1 orang. Dapat dilihat pada gambar 2.2 dibawah

ini

Gambar 2.2 Pedal Thresher (Surya Putra Bangsa. 2012)

2.3.3 Power Thresher

Power Thresher merupakan mesin perontok yang menggunakan sumber
tenaga penggerak engine. Kelebihan mesin perontok ini dibandingkan dengan alat
perontok lainnya adalah kapasitas kerja lebih besar dan efisiensi kerja lebih tinggi.
Berdasarkan implementasi alat perontok padi baru dapat dilihat operator bekerja
dengan nyaman. Perbedaan dengan alat perontok awal adalah :
1. Alat perontok padi dilengkapi dengan mesin berbahan bakar bensin/disel,
sehingga operator tidak lagi mengayuh pedal saat bekerja.
2. Terdapat blower yang berfungsi untuk memisahkan padi dengan kotoran
sehingga dihasilkan padi yang lebih bersih.
3. Jeruji perontok yang tumpul bertujuan untuk keamanan operator pada saat
membersihkan drum perontok.
4. Adanya pegangan untuk memindahkan alat perontok padi, Dapat dilihat pada

gambar 2.3 dibawah ini
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Gambar 2.3 Power Thresher (Surya Putra Bangsa. 2012)

2.4. Pascapanen Padi
1. Penentuan saat panen

Tahap awal dari kegiatan pascapanen padi yaitu penentuan saat panen padi
ketidaktepatan dalam penentuan saat panen dapat mengakibatkan kehilangan hasil
yang tinggi dan mutu gabah/beras yang rendah. Penentuan saat panen dapat
dilakukan berdasarkan pengamatan visual dan pengamatan teoritis.
2. Pemanenan

Tiga cara panen padi yang bisa dilakukan petani, adalah panen potong
bawah, potong atas. Cara panen dipilih berdasarkan jenis atau cara perontokan
yang digunakan. Padi yang digebot atau dirontokan dengan alat pedal thresher
dipanen dengan cara potong bawah. Panen potong atas atau potong tengah
ditempuh jika padi dirontokan dengan alat perontok power theresher.
3. Penumpukan dan pengumpulan

Setelah dilakukan pemanenan, dilanjutkan ke proses perontokan. Tidak
semua petani langsung merontokan gabah setelah melakukan pemotongan anakan.
Keterlambatan perontokan sering terjadi, antara lain karena tenaga kerja kurang
dan waktu panen yang serempak. Oleh sebab itu padi ditumpuk sementara di
sawah.
4.  Perontokan

Perontokan adalah proses melepaskan butiran gabah dari malai dengan cara
menyisir atau membanting malai pada benda yang lebih keras atau menggunakan

alat dan mesin perontok (alat “GEBOT”, Pedal thresher, Power thresher). Kinerja



alat dan mesin perontok mempengaruhi tingkat kehilanagan hasil. (Togar Partai
Oloan 2017)
2.5. Sistem Panen

Sistem panen mempengaruhi kegiatan perontokan yang akan dilaksanakan
pada tahapan berikutnya. Proses pemanenan merupakan tahapan kegiatan yang
dimulai dari pemotongan padi hingga perontokan gabah. Dalam sistem panen
tersebut secara garis besar dipengaruhi oleh mekanisme panen itu sendiri dan
proses pemanenan. Jurnal Litbang Provinsi Jawa Tengah, VVol.6 No.2 - Desember
2008 197 Mekanisme panen sangat terkait dengan budaya serta kebiasaan
masyarakat setempat. Menurut Ananto (1992), terdapat tiga sistem pemanenan
padi yang berkembang di masyarakat yaitu sistem ceblokan, sistem individu atau
keroyokan dan sistem kelompok. Sistem panen tersebut sangat terkait dengan
faktor sosial dan budaya masyarakat setempat yang pada akhirnya mempengaruhi
pada tahapan selanjutnya berupa kegiatan perontokan serta faktor kehilangan
hasil. Pemanenan padi sistem individual atau keroyokan dengan jumlah pemanen
yang tidak terbatas menyebabkan banyak gabah tercecer dan yang tidak terontok.
Pemanenan padi dengan sistem kelompok atau beregu mudah terkontrol, sehingga
dapat menekan tingkat kehilangan hasil panen (Ananto dkk, 2003). Pada sistem
ceblokan pemanenan dilakukan dengan jumlah pemanen yang terbatas. Pemanen
ikut dalam proses pemanenan dan merawat tanaman tanpa mendapatkan upah dari
pemilik sawah. Pada sistem ceblokan, orang lain tidak boleh ikut panen tanpa
seijin penceblok. Pada sistem individu atau keroyokan, jumlah pemanen tidak
terbatas (150-200 orang per ha) tanpa ikatan kerja antara yang satu dengan
lainnya. Jumlah pemanen cukup banyak sehingga berebut panen dan
mengumpulkan potongan padi secepatnya agar dapat segera pindah ke sawah
yang lain. Akibatnya banyak gabah yang rontok dan potongan padi yang tercecer.
Pada panen sistem kelompok jumlah pemanen terbatas (20-30 orang per ha),
bekerja secara beregu, pembagian tugas jelas dan perontokan menggunakan pedal
threser atau power therser (Setyono dkk, 1993). Pembagian tugas dalam sistem
kelompok adalah 22 orang bertugas memotong padi, 5 orang mengumpulkan
potongan padi dan 3 orang lagi merontok serta memasukkan gabah kedalam

karung. Berdasarkan pola pemanenan padi tersbeut dapat mempengaruhi tingkat



kehilangan hasil pada saat potong padi sampai dengan perontokan serta akibat dari
keterlambatan perontokan dalam waktu satu malam sebagaimana tertera pada
tabel 2.1

Tabel 2.1 Tingkat kehilangan hasil padi pada berbagai sistem pemanenan
(Setyono dkk, 1993)

Kehilangan hasil (%)
Sistem Pemanenan | Potong padi s/d Keterlambatan Jumlah
perontokan perontokan satu
malam
Keroyokan 18,6 - 18,6
Ceblokan 13,1 1,2 14,3
Kelompok 59 - 5,9

2.6. Penentuan Putaran Poros Perontok

Hal mendasar yang menjadi awal perancangan mesin perontok padi adalah
mengetahui putaran poros perontok yang sesuai untuk merontokkan batang padi
agar hasil gabah yang diperoleh bagus. Putaran poros perontok yang dibutuhkan
haruslah melalui beberapa percobaan agar diketahui seberapa besar putaran poros
yang dibutuhkan.

Metode yang dilakukan untuk mengetahui besarnya putaran yang dihasilkan
oleh poros perontok ketika dikenai beban pada saat proses perontokkan
berlangsung. Putaran poros perontok akan menjadi acua kebutuhan putaran dari
motor bensin. Penentuan putaran poros perontok terlebih dahulu diketahui agar
dalam menentukan besar daya penggerak dapat sesuai kebutuhan (Resky Novianto
2013)

2.7. Sistem Perontokan

Perontokan adalah proses pemisahan secara mekanis suatu bahan padatan
sepanjang garis tertentu oleh alat rontok. Alat rontok digambarkan sebagai bilah
bahan (blade) dengan suatu tepi yang tajam. Perontokan menyebabkan suatu
bahan mempunyai beberapa bentuk baru yang disebut potongan atau serpihan,

yang lebih kecil dari bentuk aslinya. Proses perontokan diawali dengan terjadinya




persinggungan (contact) antara mata paku dengan bahan rontok. Selanjutnya

bahan rontok mengalami tekanan (stress) terutama disekitar garis perontokkan.

Pemisahan tak beraturan terjadi bila tekanan pada bahan melebihi kekuatan geser
(failure strength) bahan tersebut. (Resky Novianto 2013)
2.8. Silinder Perontok Padi

Silinder perontok padi alat/mesin perontok padi mempunyai fungsi yang

sangat penting. Menurut Indro Purwono, tipe atau bentuk silinder perontok ada

lima, yaitu :

Silinder perontok tunggal dengan satu silinder yang melakukan perontokan
pada ujung silinder.

Silinder perontok tunggal bertipe pengumpan bawah.

Silinder perontok ganda dengan dua silinder.

Silinder pembantu, karena dilengkapi silinder pembantu kecil pada bagian
bawah.

Silinder perontok tengah dengan dua silinder yang sama ukurannya dan
terletak diujung atas dan bawah. Dapat dilihat pada gambar 2.4 dibawah ini
(Togar Partai Oloan 2017)

Gambar 2.4 Silinder perontok padi (Togar Partai Oloan. 2017)

2.9. Bentuk dan Susunan Gigi Perontok

Susunan gigi perontok secara umum digolongkan dalam dua macam, yaitu

zig-zag % dan lIrreguler type. Gigi perontok berjarak 26 mm dapat menaikan

kapasitas, tetapi dengan jarak gigi yang terlalu rapat perontokan terlalu intensif



sehingga jumlah kotoran pada gabah akan bertambah. Gigi perontok berjarak
47mm, perontok padi yang matang dan kering berhasil baik, kapasitas tinggi,
persentase susut lekat pada jerami rendah dan kotoran pada gabah sedikit. Dapat
dilihat pada gambar 2.5 dibawah ini (Togar Partai Oloan 2017)

Gambar 2.5 Bentuk Dan Susunan Gigi Perontok (Togar Partai Oloan. 2017)

2.10. Clearance Gigi Perontok

Yang dimaksud dengan “Clearance gigi perontok” adalah jarak (terdekat)
antar ujung gigi perontok terhadap concave perontok (saringan dibawah gigi
perontok). Jarak ini tidak boleh lebih atau kurang dari satu inchi atau 2,45 cm.
Apabila jarak clearance ini lebih besar dari satu inchi proses perontokan tidak
sempurna, sedangkan apabila kurang dari satu inchi banyak butir gabah yang
retak. Pengaturan jarak clearance ini di mungkinkan karena leher gigi perontok
pada umumnya dibuat ber-ulir (terdiri atas mur dan baut) yang dapat di-stel
panjang pendeknya terhadap dudukan gigi perontok (Koes Sulistiadji 2007).
Dapat dilihat pada gambar 2.6 dibawah ini
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Gambar 2.6 Clearance Gigi Perontok (Koes Sulistiadji 2007)

2.11. Tingkat Ke-ausan Gigi Perontok

Bagian mesin perontok yang aus adalah pada baagian gigi perontok, lakukan
proses “pengerasan-logam” terhadap gigi-gigi perontok ini, ada berbagai macam
cara “pengerasan logam” yang paling sederhana adalah mrmberikan tambahan
logam menggunakan kawat “Las Listrik” di separuh tubuh masing-masing gigi
perontok yaitu separuh tubuh yang menghadap putaran atau dengan kata lain di
permukaan gigi perontok yang bersentuhan langsung dengan jerami (Koes
Sulistiadji 2007). Dapat dilihat pada gambar 2.7 dibawah ini

GIGI PERONTOK

N

11l

— DIBERI TAMBAHAN LOGAM
— DARI KAWAT LAS LISTRIK

Gambar 2.7 Gigi Perontok (Koes Sulistiadji 2007)
2.12. Kecepatan Linier Silinder Perontok
Kecepatan linier pada alat power thresher berkisar antara 15-20 meter/detik
untuk silinder perontok dengan batang penggaruk, sedang untuk silinder perontok

dengan gigi bentuk paku atau pasak berkisar antara 10-15 meter/detik (Wanders,
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A, 1978). Selanjutnya, Sears dan Zemansky (1962) menyatakan bahwa kecepatan
linier berbanding lurus dengan kecepatan putarannya. Pada alat perontok padi
yang digerakkan dengan menggunakan tenaga manusia, kecepatan putaran silinder
perontok sangat terbatas pada kekuatan pengayuh, yaitu 350-400 rpm (Araulo
et.al, 1976; Wachjuddin dan Nasution, 1976). (Institut Pertanian Bogor)
2.13. Kinerja Perontok

Perontokan merupakan tahap penanganan pasca panen setelah pemotongan,
penumpukan dan pengumpulan padi. Pada tahap ini, kehilangan hasil akibat
ketidaktepatan dalam melakukan perontokan dapat mencapai lebih dari 5%. Cara
perontokan padi telah mengalami perkembangan dari cara digebot menjadi
menggunakan pedal thresher dan power thresher. Baik pedal maupun power
thresher memiliki kapasitas perontokan dan susut perontokan yang berbeda-beda.
Kapasitas pedal thresher untuk merontokan padi varietas IR-64 mencapai 100
kg/jam (Sulistiadi, 1980), sedangkan kapasitas power thresher tipe Axcial Flow
5,5 Hp pada varietas padi IR-64 mencapai 700 kg/jam (UPTD Alat Mesin
Pertanian Wilayah Barat Kabupaten Bogor, 2008). Susut perontokan dengan
menggunakan pedal thresher sebesar 4.12% dan dengan power thresher sebesar
3.19% (Balai Besar Pengembangan Mekanisasi Pertanian, 2006). (Institut
Pertanian Bogor)
2.14. Simulasi

Sistem dan Model Simulasi sebagai cara untuk menghasilkan kondisi dari
situasi dengan model untuk studi menguji atau training, dan lain-lain. Khosnevis,
1994, mendefinisikan simulasi sebagai pendekatan eksperimen. Simulasi juga
merupakan kumpulan metode dan aplikasi yang digunakan untuk meniru perilaku
suatu sistem, kadang dilakukan menggunakan komputer dengan software yang
sesuai. Pengertian sistem tergantung pada latar belakang, cara pandang orang
yang mencoba mendefinisikannya. Menurut hukum sistem dipandang sebagai
kumpulan aturan-aturan yang membatasi baik oleh kapasitas sistem itu sendiri
maupun lingkungan tempat sistem itu berada, untuk menjamin keserasian dan
keadilan. Schmidt and Taylor, 1970, mendefinisikan sistem sebagai kumpulan
komponen-komponen (entiti-entiti) yang berinteraksi dan bereaksi antar atribut

komponen-komponen untuk mencapai suatu tujuan akhir yang logis. Model
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didefinisikan sebagai suatu deskripsi logis tentang bagaimana sistem bekerja atau
komponen-komponennya bereaksi. Dengan membuat model dari suatu sistem
maka diharapkan dapat lebih mudah untuk melakukan analisis. (Arman Hakim
Nasution, 2007)
2.15 Verifikasi Dan Validasi Model Simulasi
Proses verifikasi dilakukan untuk menentukan apakah model simulasi

berjalan sesuai keinginan pembuat model, misalnya dengan melakukan proses
debug program komputer, sedangkan validasi dilakukan untuk menetukan apakah
model simulasi mampu mewakili sistem riil secara akurat (Nasution &
Baihaqi,2007:19).
A. Verifikasi Model Simulasi.

Teknik-teknik yang digunakan dalam proses verifikasi program komputer dari
model simulasi adalah sebagai berikut (Law & Kelton, 1983):
1) Menulis dan debug program komputer untuk tiap modul atau sub-program.
2) Pengembangan model simulasi dilakukan dalam satu tim yang terdiri dari
beberapa anggota yang memiliki tugas-tugas tertentu yang berbeda.
3) Melakukan tracing sehingga dapat menelusuri state sistem yang disimulasikan
secara jelas.
4) Menjalankan model dengan melakukan penyederhanaan asumsi pada
karakteristik model yang sudah diketahui.
5) Membuat suatu display grafis yang mampu menampilkan output simulasi pada
saat simulasi sedang berjalan.
B. Validasi Model Simulasi.
Validasi merupakan proses perbandingan parameter antara model simulasi dengan
sistem yang disimulasikan (Pidd, 1992). Pendekatan yang biasa digunakan dalam
melakukan uji validasi adalah:
1) Validasi kotak hitam. Validasi kotak hitam (black box validation) dilaksanakan
dengan melakukan observasi perilaku sistem riil pada suatu kondisi tertentu dan
menjalankan model pada kondisi yang sedapat mungkin mendekati kondisi sistem
riill. Model dianggap valid jika tidak ada perbedaan yang signifikan antara
observasi model dengan sistem riil. Metodologi yang dapat dilakukan untuk

membandingkan dengan menetapkan suatu hipotesis awal dan kemudian
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melakukan pengujian statistik terhadap nilai rata-rata sistem riil dan hasil
observasi model. Selanjutnya dilakukan analisis bahwa kurang dari x%
kemungkinan hipotesis tersebut diterima atau ditolak.
2) Validasi Kotak Putih. Validasi kotak putih (white box validation) dilakukan
dengan mengamati cara kerja interval model simulasi, misalnya input distribusi
dan logika sistem, baik statis maupun dinamis.
2.16. Poros

Poros merupakan salah satu bagian yang terpenting dari suatu mesin dan

hampir semua mesin meneruskan tenaga bersama-sama dengan putaran.

Gambar 2.8 Poros

Macam-macam poros yang digunakan pada mesin antara lain :
A. Poros transmisi

Poros transmisi atau poros perpindahan mendapat beban puntir murni atau
puntir dan lentur. Dalam hal ini mendukung elemen mesin hanya suatu cara bukan
tujuan. Jadi, poros ini berfungsi untuk memindahkan tenaga mekanik salah satu
elemen mesin ke elemen mesin yang lain.
Dalam hal ini elemen mesin menjadi terpuntir (berputar) dan dibengkokkan. Daya
ditransmisikan kepada poros ini melalui kopling, roda gigi, puli sabuk atau proket
rantai, dan lain-lain.
B. Spindle

Poros transmisi yang relatif pendek, seperti poros utama mesin perkakas,
dimana beban utamanya berupa puntiran disebut spindle. Syarat yang harus
dipenuhi poros ini adalah deformasinya yang harus kecil, dan bentuk serta
ukurannya harus teliti.
C. Gandar
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Gandar adalah poros yang tidak mendapatkan beban puntir, bahkan kadang-
kadang tidak boleh berputar. Contohnya seperti yang dipasang diantara roda-roda
kreta barang.

2.17. Pulley

Puli digunakan untuk memindahkan daya dari satu poros ke poros yang lain
dengan alat bantu sabuk. Karena perbandingan kecepatan dan diameter
berbanding terbalik, maka pemilihan puli harus dilakukan dengan teliti agar
mendapatkan perbandingan kecepatan yang di inginkan. Diameter luar digunakan
untuk alur sabuk dan diameter sabuk dalam untuk penampang poros.

* Bahan puli
Pada umumnya bahan yang dipergunakan untuk puli adalah :
a. Besi tuang
b. Besi baja
c. Baja press
d. Alumunium

Untuk puli dengan bahan besi mempunyai factor gesekan dan karaktristik
pengausan yang baik. Puli yang terbuat dari baja press mempunyai faktor gesekan
yang kurang baik dan lebih mudah aus disbanding dari bahan besi tuang.
* Bentuk dan tipe puli
Puli yang dapat digunakan untuk sabuk penggerak dapat dibagi dalam beberapa
macam tipe yaitu :
a. Puli datar

Puli kebanyakan terbuat dari besi tuang, ada juga yang terbuat dari baja dan
bentuk yang bervariasi.
b. Puli mahkota

Puli ini lebih efektif dari puli datar karena sabuknya sedikit menyudut sehingga
untuk selip relatif kecil.
* Hubungan puli dengan sabuk

Hubungan puli dengan sabuk, puli berfungsi sebagai alat bantu dari sabuk
dalam memutar poros penggerak ke poros penggerak lain, dimana sabuk membelit
pada puli. Untuk puli yang mempunyai alur V maka sabuk yang dipakai harus

mempunyai bentuk V, juga untuk bentuk trapesium.

15



* Pemakaian puli

Pada umumnya puli dipakai untuk menggerakkan poros yang satu dengan poros
yang lain dengan bantu sabuk transmisi daya. Disamping itu puli juga digunakan
untuk meneruskan momen secara efektif dengan jarak maksimal. Untuk
menentukan diameter puli yang akan digunakan harus diketahui putaran yang
diinginkan.
2.18. Kelebihan dan Kekurangan Model Simulasi

Ada beberapa kelebihan simulasi dibanding model lain, karena :

A. Konsep Random
Model simulasi dapat dengan mudah memodelkan peristiwa random (acak)
sehingga dapat memberikan gambaran kemungkinan-kemungkinan apa yang
dapat terjadi.
B. Returnon Investment
Dengan menggunakan model simulasi komputer, faktor biaya akan dengan
mudah ditutup karena dengan simulasi kita dapat meningkatkan efisiensi, seperti
penghematan operation cost, inventory, dan pengurangan jumlah orang.
C. Antisipasi
Dengan menggunakan simulasi maka Kkita dapat menghindari risiko yang
mungkin terjadi karena penerapan sistem baru.
D. Meningkatkan Komunikasi
Adanya user interface yang baik pada program simulasi yang juga dilengkapi
dengan kemampuan animasi, hal itu akan sangat membantu dan mengkomunikasi
kan sistem baru kepada semua pihak.
E. Pemilihan Peralatan dan Estimasi Biaya
Pembelian peralatan baru sering kali berkaitan dengan sistem yang lama. Dengan
menggunakan simulasi maka akan dapat dilihat performansi sistem secara
keseluruhan dan dilakukan analisis cost benefit sebelum pembelian peralatan di
laksanakan.
F. Continous Improvement Program
Model simulasi komputer memberikan evaluasi strategi improvement dan

mengevaluasi alternatif-alternatif yang ada.
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Selain mempunyai kelebihan, model simulasi juga memiliki beberapa kekurangan,
antara lain :

1. Untuk mensimulasikan sistem yang kompleks diperlukan biaya yang sangat
besar untuk pengembangan dan pengumpulan data awal ataupun observasi sistem
yang membutuhkan eksperimen awal.

2. Simulasi bukanlah presisi dan juga bukan suatu proses optimisasi. Simulasi
tidak menghasilkan solusi, tetapi ia menghasilkan cara untuk menilai solusi
termasuk solusi optimal.

3. Tidak semua situasi dapat dinilai melalui simulasi kecuali situasi yang memuat
ketidakpastian (Siagian, 1987).
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BAB 3
METODE PENELITIAN

3.1 Tempat dan Waktu Penelitian

Berikut adalah tempat dan waktu penelitian yang dilakukan pada pembuatan
mesin perontok padi (THRESHER).
3.1.1 Tempat penelitian

Penelitian dilaksanakan di Laboraturium Teknik Mesin Fakultas Teknik
Universitas Muhammadiyah Sumatera Utara, JI.Kapten Muchtar Basri, No 3
Medan.
3.1.2 Waktu penelitian

Adapun waktu pelaksanaan penelitian dilakukan setelah mendapat
persetujuan dari pembimbing pada Februari 2020 sampai Januari 2021 seperti

terlihat pada tabel 3.1 di bawah ini :

Tabel 3.1 Jadwal waktu dan kegiatan saat melakukan penelitian.

Waktu ( Bulan)

No. KEGIATAN 2 4 6 8 10 12 1

Pengajuan judul

Studi literature
Persiapan alat dan bahan
Pembuatan perontok

Simulasi

o o AW DN

Penyelesaian tugas akhir

3.2 Alat dan Bahan
3.2.1 Alat
1. Laptop
Laptop yang digunakan pada Analisis poros mesin perontok padi dengan
simulasi solidwork kali ini adalah laptop asus dengan spesifikasi yang dimiliki
laptop adalah sebagai berikut :

1. Processor . Intel ® Celeron ® CPU N3060 @1,60
GHz 1,60GHz
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2. RAM : 4GB
3. Operating system : FreeDOS2.0

Gambar 3.1 Laptop

2. Software Solidwork 2014

Spesifikasi software yang digunakan dalam pembuatan

mesin perontok padi ini adalah sebagai berikut :

1. Nama - Solidwork 2014 x 64Edition.ink
2. Type :Shortcut
3. Size :2,67KB
4. Owner :System
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3.3 Bagan Alir Penelitian

Studi Literatur

y
Mempersiapkan alat simulasi solidwork

Pembuatan sketch poros perontok padi

A

Analisa poros perontok padi dengan simulasi solidwork

TIDAK
Apakah diperoleh

data dari analisa

poros perontok padi

Pengambilan Data

|

Analisa Data simulasi

Kesimpulan

Gambar 3.2 Bagan Alir
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3.4 Prosedur Penelitian
3.4.1 Membuka Solidwork 2014

Untuk membuka solidwork 2014 dimulai dengan mengklik start lalu pilih
menu solidwork.
3.4.2 Langkah Pembuatan Gambar
1. Langkah awal dengan menarik garis putus - putus sepanjang 950mm. Dapat

dilihat pada gambar 3.3 dibawah ini :
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Gambar 3.3 Awal garis putus-putus

2. Lalu menarik garis keatas dengan panjang 25mm. Dapat dilihat pada gambar
3.4 dibawah ini :
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Gambar 3.4 Garis keatas panjang 25mm
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3. Langkah selanjutnya menarik garis kesamping sepanjang 950mm. Dapat dilihat

pada gambar 3.5 dibawabh ini :
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Gambar 3.5 Garis kesamping
4. Lalu pilih menu features klik revolved boos. Dapat dilihat pada gambar 3.6
dibawah ini :
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Gambar 3.6 Poros utuh
5. Kemudian buat kotak 13 x 17 untuk membuat lubang sepi. Lalu pilih menu

weldment dan klik extrude cut. Dapat dilihat pada gambar 3.7 dibawah ini :
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Gambar 3.7 Membuat lubang sepi

3.4.3 Poros
Menggunakan material besi poros dengan tebal 1 inch. Dapat dilihat pada

gambar 3.8 dibawah ini
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Gambar 3.8 Hasil Perancangan Poros
3.4.4 Poros Perontok Padi

Poros perontok padi dengan satu batang besi poros dengan panjang 950 mm
sebagai tumpuan utama dalam perontok. Dapat dilihat pada gambar 3.9 dibawah

ini.
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250

Gambar 3.9 Poros Perontok Padi
3.4.5 Silinder Perontok Padi
Silinder perontok dengan panjang 730 mm, tinggi lidi perontok 80,60 mm.
Dan diameter silinder perontok 370 mm. Dapat dilihat pada gambar 3.10 dibawah

ini :
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Gambar 3.10 Hasil Perancangan Perontok
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BAB 4
HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1. Hasil
Perancangan dan proses simulasi poros mesin perontok padi berkapasitas
100 kg/jam dengan material poros steel AISI 1020 dengan beberapa langkah yaitu

1. Membuat sketsa poros dengan diameter 25 mm dan panjang 950 mm seperti

yang terlihat pada gambar 4.1.

N

= 1—-
25,00

N

Gambar 4.1 membuat sketsa poros
2. Membuat model 3 dimensi poros dengan perintah extrude boss/base dan

memberikan material poros seperti yang terlihat pada gambar 4.2.

Material x

Search... Q Properties  Tables & Curves Appearance CrossHatch Custom Application Dai * | *

Material properties
Materials in the default liorary can not be edited, You must first copy the material

~ [i5) SOLIDWORKS Materials ~ to a custom library to edit it
v Steel Linear Elastic Isotropic Save model type in library
£= 1023 Carbon Steel Sheet (S5) S e =
= 201 Annealed Stainless Steel (55)
o— steel
$= 4286 Iron Base Superalloy

S= AISI 1010 Steel, hot rolled bar

8= AISI 1015 Steel, Cold Drawn (53) e e s
= Aisi 1020

8= AISI 1020 Steel, Cold Rolled

3= AISI 1035 Steel (55]

8= ars1 1045 Steel, cold arawn Defined

8= AIsi 304

S= AISI 216 Annealed Stainless Steel Bar Property [Value | Units o
— Elastic Modulus 200000 |N/mm*2
$= AIS| 316 Stainless Steel Sheet (S5]

= Poisson’s Ratio 029 [va

8= AISI 321 Annealed Stainless Steel (S ehear Mot e e
3= AISI 347 Annealed Stainless Steal (55 e e e
$= Als| 4130 Steel, annealed at 865C Tensile Strength 220,507 | Njmm* 2
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Gambar 4.2 material poros
3. Melakukan simulasi pada poros yang telah di rancang dengan cara sebagai
berikut :
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a. Pada langkah new study pilih perintah static

b. Klik kanan pada external loads kemudian pilih torque pada kolom faces

for torque pilih face 1 kemudian pada kolom cylindrical face for

direction pilih face 2 lalu pada kolom torque value berikan beban pada

poros sesuai yang diinginan dan klik oke atau centang seperti yang
terlihat pada gambar 4.3.
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Gambar 4.3 perintah simulasi torque

c. Klik kanan pada fixture dan pilih fixed geometry kemudian pilih face

kemudian klik oke atau tanda centang seperti yang terlihat pada gambar

44.
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Gambar 4.4 perintah fixed geometry
d. Klik kanan pada fixture dan pilih roller/slider kemudian pilih face
kemudian klik oke atau tanda centang seperti yang terlihat pada gambar
4.5.
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Gambar 4.5 perintah roller / slider
e. Klik kanan pada mesh lalu pilih perintah mesh and run

f. Selesai.

4.2. Pembahasan
Simulasi poros mesin perontok padi dilakukan menggunakan software
solidworks dengan beban disesuikan pada mesin yang di buat yaitu 100 kg/jam.
Poros yang disimulasikan memiliki diameter 25 mm dengan panjang poros 950
mm menggunakan material poros steel AISI 1020.
Hasil simulasi yang dilakukan terhadap poros mesin perontok padi
mendapatkan hasil berupa :
1. Stress
Simulasi yang dilakukan terhadap poros mesin perontok padi merupakan
hasil komputasi dari software solidworks dengan penentuan parameter seperti
beban yang terjadi terhadap poros, material poros serta diameter dan panjang
poros, sehingga didapatkan hasil simulasi poros berupa stress dengan nilai
stress maksimal dan minimal seperti yang terlihat pada gambar 4.6.
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Gambar 4.6 hasil simulasi stress pada poros

Gambar 4.7 menunjukkan grafik stress yang di peroleh dari hasil simulasi

yang terjadi pada poros dengan angka stress tertinggi berada pada titik pertama
yang menunjukkan nilai stress tertinggi sebesar 3,390x10°N/m?hal ini

disebabkan karena pada titik tersebut tekanan yang terjadi sangat besar,

sedangkan pada titik ke enam menunjukkan nilai stress terendah sebesar
3,337x10°N/m?hal ini disebabkan karena pada titik tersebut tidak

berpengaruh terhadap perubahan bentuk yang di tentukan dengan nilai
minimun dari hasil simulasi.

Study name: Static 1(-Default-)
Plot type: Static nodal stress Stress1

40008 1
3.00—1413:-
Z,DI}FDB:-
1 DI}FDB
0,00=00 1

TauXY (Mim"2)

-1.00-081
-2.00-081

-3.00+081

&0 #1 H2 &#3 &4 &5 &#B
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———  TauXY (N m™2)

-1.86228; 3.53778e+03

Gambar 4.7 grafik stress poros
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2. Strain

Strain yang terjadi terhadap poros mesin prontok padi merupakan
perbandingan antara pertambahan panjang batang dengan panjang mula-mula.
besarnya tegangan berbanding lurus dengan regangan. Perbandingan antara
tegangan dan regangan benda tersebut disebut modulus elastisitas atau modulus
young. Pengukuran modulus young dapat dilakukan dengan menggunakan
gelombang akustik, karena kecepatan jalannya bergantung pada modulus

young seperti yang terlihat pada gambar 4.8.
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Gambar 4.8 hasil simulasi strain pada poros

Gambar 4.9 menunjukkan grafik strain yang di peroleh dari hasil simulasi

yang terjadi pada poros dengan angka strain tertinggi berada pada titik pertama
yang menunjukkan nilai strain tertinggi sebesar 2,256x10°N/m?®hal ini

disebabkan karena pada titik tersebut tekanan yang terjadi sangat besar,

sedangkan pada titik ke lima menunjukkan nilai strain terendah sebesar
2,736x10°N/m?hal ini disebabkan karena pada titik tersebut tidak

berpengaruh terhadap perubahan bentuk yang di tentukan dengan nilai

minimun dari hasil simulasi.
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Study name: Static 2(-Default-)
Plot type: Static strain Strainl
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Gambar 4.9 grafik strain poros

3. Displacement

Displacement merupakan perubahan bentuk yang terjadi pada benda yang di
berikan gaya / force. Hasil simulasi pengujian displacement terhadap poros
mesin perontok padi menunjukkan daerah atau bagian yang terkena
pembebanan terbesar dan terkecil yang ditandai dengan perbedaan warna yang
terlihat pada poros. Terdapat kisaran warna bar yang sudah didetailkan pada

sisi samping poros seperti yang terlihat pada gambar 4.10.
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Gambar 4.10 hasil simulasi displacement pada poros
Gambar 4.11 menunjukkan grafik displacement yang di peroleh dari hasil

simulasi yang terjadi pada poros dengan angka displacement tertinggi berada

pada titik kelima yang menunjukkan nilai displacement tertinggi sebesar 4,098
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mm hal ini disebabkan karena pada titik tersebut tekanan yang terjadi sangat
besar, sedangkan pada titik pertama menunjukkan nilai displacement terendah
sebesar 0,001 mm hal ini disebabkan karena pada titik tersebut tidak
berpengaruh terhadap perubahan bentuk yang di tentukan dengan nilai

minimun dari hasil simulasi.

Study name: Static 1{-Default-)
Plot type: Static displacement Displacement1
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Gambar 4.11 grafik displacement poros

4.3 Data padi yang dihasilkan dalam waktu 10 menit — 1 jam

Tabel. 4.1.
Waktu Perontokan Putaran Mesin Padi Yang Dihasilkan
( Menit) (RPM) (KG)
10 3.600 21
20 3.600 42
30 3.600 63
40 3.600 84
50 3.600 105
60 3.600 126

Jumlah =126kg 1 jam

Jadi total perontokkan dalam 1 jam menghasilkan 126 kg gabah .
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BAB 5
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengujian yang telah dilakukan simulasi poros dengan
bantuan perangkat lunak solidworks 2020 setelah diinvestigasi pada kasus yang
menyatakan bahwa :

1. Stress tertinggi yang terjadi pada poros mesin perontok pada berkapasitas

100 kg/jam sebesar 3,390x10°N/m?sedangkan stress terendah yang

terjadi pada poros sebesar 3,337 x10°N/m?.
2. Strain tertinggi yang terjadi pada poros mesin perontok pada berkapasitas

100 kg/jam sebesar 2,256x10°N/m?sedangkan nilai strain terendah
sebesar 2,736x10°N/m?.

3. Displacement atau perubahan bentuk yang terjadi pada poros mesin
perontok padi akibat pembebanan statis sebesar 4 mm.

4. Hasil pengujian dan simulasi yang dilakukan terhadap poros mesin
perontok padi dapat dikategorikan dalam keadaan baik atau masih dapat
digunakan dengan pembebanan statis sebesar 100 kg/jam.

5.2. Saran

Dalam menganalisa suatu struktur dengan menggunakan perangkat lunak
computer, khususnya solidwork 2014 terdapat beberapa hal yang harus
diperhatikan untuk mendapatkan hasil analisa yang baik, yaitu:

1. Memahami dasar-dasar teori seperti MEH dan AutoCAD agar dalam
penggambaran dan penganalisaan struktur tidak mengalami kesulitan.

2. Mahasiswa jurusan teknik mesin dibekali keterampilan menggambar dan
penganalisaan struktur menggunakan perangkat lunak komputer dengan
memasukan pada matakuliah praktek proses produksi yang terdapat materi
tentang CAD (computer Aided Design) dan CAM (Computer Aided
Manufacturing)
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Simulation of POROS
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Designer: Solidworks
Study name: Static 1
Analysis type: Static
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Assumptions

Model Information

A

Model name: POROS

Current Configuration: Default

Weight:36,1033 N

Solid Bodies
DOBIINEIE NI £ Treated As Volumetric Properties Document .P.a MyARETEE
Reference Modified
Boss-Extrudel
Mass:3,68401 kg
Volume:0,00046633 m”3 SIMULASI POROS MESIN
Solid Body Density:7.900 kg/m"3 PERONTOK PADI.SLDPRT

Jul 10 16:43:41 2022




Study Properties

Study name Static 1
Analysis type Static
Mesh type Solid Mesh
Thermal Effect: On

Thermal option

Include temperature loads

Zero strain temperature 298 Kelvin
Include fluid pressure effects from Off
SOLIDWORKS Flow Simulation

Solver type FFEPlus
Inplane Effect: Off

Soft Spring: Off
Inertial Relief: Off
Incompatible bonding options Automatic
Large displacement Off
Compute free body forces On
Friction Off

Use Adaptive Method: Off

Result folder

SOLIDWORKS document (D:\ABDUL GANI
HARAHAP\TUGAS AKHIR BENDING,
IMPACT DAN COMPRESS\SIMULASI WILLY
15)

Units
Unit system: SI (MKS)
Length/Displacement mm
Temperature Kelvin
Angular velocity Rad/sec
Pressure/Stress N/mA2




Material Properties

Default failure criterion:
Yield strength:

Tensile strength:

Elastic modulus:
Poisson's ratio:

Mass density:

Shear modulus:
Thermal expansion
coefficient:

Unknown
3,51571e+08 N/m~2
4,20507e+08 N/m~2
2e+11 N/m~2

0,29

7.900 kg/m~"3
7,7e+10 N/m~2
1,5e-05 /Kelvin

Model Reference Properties Components
Name: AISI 1020 SolidBody 1(Boss-
Model type: Linear Elastic Isotropic Extrudel)(POROS)

Curve Data:N/A




Loads and Fixtures

Fixture name

Fixture Image

Fixture Details

Fixed-2

Entities: 1 face(s)
Type: Fixed Geometry

Resultant Forces

Components X Y z Resultant
Reaction force(N) -5,21144 -2.946,74 -0,49017 2.946,75
Reaction Moment(N.m) 0 0 0 0
Entities: 1 face(s)
Type: Roller/Slider
Roller/Slider-2
ik
Resultant Forces
Components X Y z Resultant
Reaction force(N) 6,01348 -477,404 -53,1118 480,387
Reaction Moment(N.m) 0 0 0 0




Load name Load Image Load Details
Entities: 1 face(s)
Reference: Face<1>
Type: Apply torque
Torque-1 Value: 980,665 N.m

Connector Definitions

No Data

Contact Information
No Data




Mesh information

Mesh type Solid Mesh
Mesher Used: Standard mesh
Automatic Transition: Off
Include Mesh Auto Loops: Off
Jacobian points for High quality mesh 16 Points
Element Size 7,75667 mm
Tolerance 0,387834 mm
Mesh Quality High

Mesh information - Details
Total Nodes 10716
Total Elements 6177
Maximum Aspect Ratio 3,0023
% of elements with Aspect Ratio < 3 100
% of elements with Aspect Ratio > 10 0
% of distorted elements(Jacobian) 0
Time to complete mesh(hh;mm;ss): 00:00:03

Computer name:




Model name: POROS
Study name: Static 1{-Default-)
Mesh type: Solid Me sh




Sensor Details
No Data

Resultant Forces

Reaction forces

Selection set Units Sum X Sum Y Sum Z Resultant
Entire Model N -1,59586 -2.946,74 -0,49017 2.946,74
Reaction Moments
Selection set Units Sum X SumY Sum Z Resultant
Entire Model N.m 0 0 0 0
Free body forces
Selection set Units Sum X Sum Y Sum Z Resultant
Entire Model N -0,362053 23,2343 5,16711 23,8047
Free body moments
Selection set Units Sum X SumY Sum Z Resultant
Entire Model N.m 0 0 0 le-33
Beams

No Data




Study Results

Name

Stressl

Type

Min

Max

TXY: Shear in Y Dir. on YZ Plane

-3,337e+08N/mA2
Node: 573

3,390e+08N/m”"2
Node: 130

Plot type: Static nodal stress
Deformation scale: 1

POROS-Static 1-Stress-Stress1

Tawxy (Nfm”2)
3,390 +08
l 2,717e+08
- 2,045e+08
- 1,372e+08
6,992 +07
2,658 +06
-6,461e+07
1,319 +08
-1,991e+08
-2,664e+08

-3,337e+08




Name Type Min Max
Displacementl URES: Resultant Displacement 0,000e+00am 4,057e+07am
Node: 128 Node: 3
Model name: POROS
Study name: Static 1(-Default-)
Plot type: Static displacementDisplacement]
Deformation scale: 1
URES {am)
4,057e+07
l 3,651e+07
- 3,245e+07
- 2,840e+07
~ 2,434e+07
2,028e+07
1,623e+07
1,217e+07
8,114e+06
4,057e+06
1,000e-23
X
PN
POROS-Static 1-Displacement-Displacement1
Name Type Min Max
Strainl ENERGY: Total Strain Energy 9,484e-04N.m 6,404e-02N.m

Element: 805

Element: 1235




Model name: POROS

Study name: Static 1(-Default-)
Plot type: Static strain Straini
Deformation scale: 1

ENERGY (M.rm)
6,404e-02

' 5,773e-02
- 5,142e-02

- 4511e-02
3,880e-02
3,249e-02
2,618e-02
1,988e-02
1,357e-02

7,258e-03

9.434e-04

A

POROS-Static 1-Strain-Strainl

Name Type

Displacement1{1} Deformed shape




Model name: POROS

Study name: Static 1(-Default-)

Plot type: Deformed shape Displace ment1{1}
Deformation scale: 1

POROS-Static 1-Displacement-Displacement1{1}

Conclusion
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