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Intisari

Perkembangan zaman yang semakin modern, terutama perkembangan di bidang
pembangunan industri, baik itu di bidang oil & gas plant, petrochemical plant dan power plant
sangat membutuhkan teknologi yang dapat mempermudah perancangan suatu general plant.
Perancangan menggunakan software memungkinkan untuk dilakukan simulasi pemodelan sebelum
sebuah kontruksi perpipaan dimulai. Hal ini akan mempercepat tahap kontruksi dan meminimalisir
terjadinya kesalahan desain. Software SmartPlant 3D (SP3D) merupakan salah satu aplikasi yang
dapat digunakan dalam proses pemodelan suatu general plant.

Data pemodelan dengan menggunakan software SP3D yaitu gambar 2D meliputi
equipment, P&ID, general plant, equipment location, dan piping isometric. Setelah melakukan
pemodelan maka langkah selanjutnya yaitu menentukan berat komponen sistem perpipaan, rangka
dan equipment. Berat komponen sistem perpipaan dan equipment dapat diketahui menggunakan
aplikasi Pipedata-Pro versi 12.1.09.

Hasil pemodelan menggunakan software SmartPlant 3D (SP3D) versi 2014 R1 vyaitu
gambar 2D dan 3D equipment meliputi equipment D1201 reflux drum, C1101 cracking tower,
E1301 reboiler, E1302A/B stabilizer reflux condenser, P1501A/B reflux pumps, P1502A/B over
head produck pumps, sedangkan pemodelan pipa menghasilkan gambar 3D dan isometric pipa
yang meliputi pipa 100-B-A3B-1, 100-B-A3B-2, 150-A-A1A-3, 200-B-A3B-4, 250-B-A3B-5, 150-B-
A3B-6, 80-B-A3B-7, 100-B-A3B-8, 50-B-A3B-9, 40-B-A3B-10, 80-A-A1A-11, 100-C-F1C-12, 100-C-
F1C-13, 150-A-A1A-57. Hasil reports lain dari SP3D berupa material take-off (MTO) meliputi
komponen piping, fittings, valves, flanges, bolts dan gasket. Adapun total hasil perhitungan berat
meliputi berat komponen perpipaan, berat rangka dan berat equipment yaitu 60.303,42 kg

Kata kunci : Pemodelan, Software SmartPlant 3D (SP3D) versi 2014 R1, Equipment,
Piping, General Plant

1. PENDAHULUAN

Perkembangan zaman yang semakin modern, terutama perkembangan di bidang
pembangunan industri, baik itu di bidang oil & gas plant, petrochemical plant dan power
plant sangat membutuhkan teknologi yang dapat mempermudah perancangan suatu
general plant. Perancangan menggunakan software memungkiknkan untuk dilakukan
simulasi pemodelan sebelum sebuah kontruksi perpipaan dimulai. Hal ini akan
mempercepat tahap kontruksi dan meminimalisir terjadinya kesalahan desain.
Perancangan sistem perpipaan yang baik dan aman sangat dibutuhkan untuk menjamin
kelangsungan dari proses serta menjamin umur pemakaian dari sistem pemipaan sesuai
dengan siklus rancangan (Prityatama dkk, 2014). Software SmartPlant 3D (SP3D)
merupakan salah satu aplikasi yang dapat digunakan dalam proses pemodelan suatu
general plant.
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Dengan digunakannya software SP3D ini, maka perancangan suatu plant akan
lebih mudah dilakukan karena dalam prosesnya sudah dalam bentuk 3D. Dengan
berbasis 3D maka kesalahan desain dalam proses pendesainan akan lebih mudah dalam
penanganan tanpa harus melakukan desain ulang. Selain kemudahan dalam proses
perancangan yang berbasis 3D, efisien waktu dan report yang dihasilkan merupakan
point penting dalam suatu perancangan. Kelebihan lain yang ditawarkan software SP3D
yaitu dapat berinteraksi dengan software sejenis seperti MikroStation, AutoCAD,
Worksheet, Caesar dan bahkan dapat memanfaatkan keunikan yang terdapat pada Excel
sehingga dapat mempermudah dalam perancangan suatu desain.

Proses pembuatan 3D modeling structure maupun equipment dapat berlangsung
dengan baik karena dalam proses pendesainannya, SP3D dapat memberikan masukan
yang tepat dan akurat sesuai dengan plot plan yang ada, sehingga meminimalisir
kesalahan desain. Selain itu output dari pemodelan piping berbasis SP3D dapat
menghasilkan piping drawing isometric dengan otomatis dan akurasi tinggi. Oleh karena
itu penggunaan SmartPlant 3D tidak hanya mudah dalam proses perancangan akan
tetapi output yang dihasilkan dapat memberikan informasi penting dan akurat terkait
proyek yang dikerjakan. Dengan segala kelebihan yang ditawarkan software SmartPlant
3D (SP3D) maka akan membantu seorang desainer dalam meyelesaikan pekerjaannya.

2. METODE PEMODELAN

Dalam mendesain suatu project menggunakan software SP3D, terdapat tahapan-
tahapannya sehingga akan menghasilkan output yang sesuai dari perencanaan
sebelumnya, dapat dilakukan sesuai dengan diagram alir yang dapat dilihat pada

Gambar 1 berikut.
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Gambar 1 Diagram alir pemodelan menggunakan software SP3D.
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3. PROSEs PEMODELAN SP3D

Langkah pertama yang dilakukan untuk mengoperasikan aplikasi SP3D yaitu
dengan cara Start > All Programs > Intergraph Smart 3D > Smart 3D. Gambar 2 berikut
menunjukkan cara untuk login aplikasi SP3D.

3 —r
AVEVA

CorelDRAW Graphics Suite X5
Counter-Strike 1.6
Cyberlink YouCam
DAEMON Tools Lite
Dolby

EPSON

Garmes

GOM

Intergraph Smart 30

Gambar 2. Login aplikasi SP3D.

Setelah login aplikasi SP3D, selanjutnya pilih Metric Unit. Gambar 3 berikut
menunjukkan pemilihan unit SP3D.

-
H = -
3 o |

Gambar 3. Pemilihan unit SP3D.

Sebelum melakukan pemodelan menggunakan software SP3D, terlebih dahulu
membuat hierarchy sebagai susunan/penataan desain yang nantinya akan muncul pada
kolom workspace explorer.

Langkah pertama dalam pembuatan hierarchy yaitu dengan memfilter hierarchy.
Pilih File > Define Workspace. Setelah itu muncul Define Workspace. Dalam pembuatan
hierarchy baru maka langkah selanjutnya yaitu pilih Filter > Create New Filter. Gambar 4
berikut menunjukkan tampilan create new filter pada define workspace.

Plant:
|SPADTrain ~|

j Properties
Mare...
Cancel ‘

Gambar 4. Create new filter pada define workspace.

Eilter:
|

Setelah itu akan muncul new filter properties. Dalam new filter properties ini belum
ada hiearachy yang dibuat atau masih bawaan/sample dari SP3D. Untuk membuat
hierarchy sendiri sebelumnya edit kolom Name, isikan TM UMY. Untuk membuat
hierarchy area baru, terlebih dahulu memilih area bawaan/sample dari SP3D sebagai
langkah awal membuat hierarchy area sendiri. Gambar 5 berikut menunjukkan tampilan
new filter properties.
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Gambar 5. New filter properties.

Setelah pilih oke maka akan kembali ke define workspace. Lalu pilih oke pada
define workspace. Setelah itu akan muncul A1 pada workspace explorer yang merupakan
hierarchy sample dari SP3D sebagai acuan/dasar untuk membuat hierarchy sendiri
secara manual. Untuk membuat hierarchy sendiri secara manual yaitu dengan pilih Task
> Systems and Specifications. .

Setelah itu akan muncul systems and specifications. Dalam systems and
specifications akan muncul area yang merupakan bawaan dari SP3D. Untuk membuat
area baru, langkah awal yaitu pastikan hierarchy pada projecknya yaitu SP3D Train.
Kemudian pilih create other system pada tool bar lalu pilih new area system. Gambar 6
berikut menunjukkan cara pembuatan new area system.

File Edit ‘iew Insert Tools Project Tasks Help

=] (W] (2% o <l | 2

Name bt ﬁ \Type

A1 M Aiga Dystem
a2 N Area System
A2 EJ @ Area System
Areall ﬂ Area System
COBADZ = ¢ Aiea System
COBA2 Aiea System
coba-coba Area System
[ Generic System

Gambar 6. Pembuatan new area system.

Setelah itu muncul hierarchy baru yaitu Area System-1-1101. Kemudian rename
area system-1-1101 menjadi PROJECT BARU. Langkah selanjutnya yaitu membuat unit
system yang berada di bawah PROJECT BARU. Caranya yaitu pastikan hierarchy pada
PROJECT BARU. Kemudian pilih create other system pada tool bar. Lalu pilih New Unit
System. Setelah itu rename unit system-1-1102 menjadi unit 01.

Setelah membuat unit area baru, selanjutnya create disiplin sesuai dengan kasus
yang akan dikerjakan yaitu EQUIPMENT, STRUCTURE & PIPING. Caranya vyaitu
pastikan hierarchy pada unit 01. Lalu pilih create other system pada tool bar, lalu pilih
new equipment system. Kemudian rename equipment system 1-1101 menjadi
EQUIPMENT.

Pembuatan disiplin selanjutnya yaitu STRUCTURE & PIPING, caranya sama
dengan pembuatan disiplin EQUIPMENT. Gambar 7 berikut menunjukkan tampilan hasil
pembuatan disiplin equipment, piping dan structure.

File Edit View Insert Tools Project Tasks Help

[civin =~ p|2||] B(e|x| F 2l ® 2]

EH?”EJ e T

2 EQUIPMENT Equipment System
PIPING Piping Spstem

STRUCTURE

Structural System

4cs
FINAL FIX
=) PROJECT BARU
=ik IR
Bl EQUIPMENT
B PIPING
44 STRUCTURE

Gambar 7. Hasil pembuatan disiplin equipment, piping dan structure.
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Setelah hierarchy tersusun, langkah selanjutnya yaitu kembali ke task normal.
Caranya yaitu pilih Tasks > Common. Setelah kembali ke task normal maka akan muncul
dua area pada workspace explorer yaitu A1 dan PROJECT BARU seperti pada Gambar
8 berikut.

“whorkspace Explorer

N | |

| =@ 5P Train
i HE + A-I
+ g PROJECT BARU

Gambar 8. Tampilan workspace explorer.

Langkah selanjutnya yaitu filter ulang area, karena area yang dibutuhkan hanya
PROJECT BARU. Caranya vyaitu klik File > Define Workcpace. Pastikan kolom Filter
pada TA BARU2 > Properties > PROJECT BARU. Kemudian klik ok.

Setelah filter ulang, maka area yang muncul pada workspace explorer hanya
PROJECT BARU, seperti pada Gambar 9 berikut.

‘Workspace Explarer

x|
N | =1

| =@ 5F30Train
- E + @) PROJECT BARL

Gambar 9. Tampilan workspace explorer baru.

3.1 Pemodelan Equipment D1201 (Stabilizer Reflux Drum)

Sebelum melakukan pemodelan equipment, perlu diperhatikan bahwa posisi task
harus sudah pada posisi equipment and furnishing. Equipment D1201 terdiri dari
beberapa bentuk yaitu : Head (2buah), Cylinder (1 buah), Foundation (2buah) dan Nozzle
(8 buah). Adapun langkah-langkah dalam pemodelan D1201 yaitu sebagai berikut :

3.2 Pembuatan hierarchy equipment D1201.

Pada tool design pilih place design equipment. Selanjutnya pilih horizontal drum
with Saddle. Setelah itu akan muncul design equipment properties. Isikan nama =
D1201, system = EQUIPMENT, lalu pilih oke.

Gambar 10 berikut menunjukkan tampilan design equipme@nt properties.
propertes [

Design Equipment Propertics
{cairence | Definiton |
Category
fomdd ]
Praperty Vale|

Hame D120

DefautNameRule|

EQUIPMENT
Ta be reparted]

To bie acked by material control systen|

Ok Cancel
Gambar 10. Tampilan design equipment properties.
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Setelah itu pada menu bar pilih pin point untuk memasukkan nilai koordinat
sesuai dengan yang ada pada plot plan yaitu north (N) = 294502 mm, east (E) = -312370
mm ; (-) menunjukkan posisi pada arah west, elevation (El) = +106170 mm. Kemudian

klik kanan sembarang tempat.

Di dalam hierarchy equipment D1201 terdiri dari 3 sub-equipment yaitu BODY,

DATUM, dan NOZZLE.

3.2.1.
Langkah awal

Pembuatan sub-equipment BODY D210.
pembuatan sub-equipment BODY vyaitu klik hierarchy

equipment D1201, kemudian pilih place design equipment component pada tool design.
Selanjutnya pilih horizontal drum seperti pada Gambar 11 berikut.

O socivomencorerr I =
| & |m|@]x]| o 2|al6] & B Eledw mEl €

Address' [\ quipment Components\Frocess Companents'Wessel & Equipment Bodies\Horlze ¥

B3 Equipment Components
&0 Civil Components
3 Electical Components
3 Material Hardling Equipment Companents
3 Mechanical Components
2 Piocess Components
£ Attachments
9 Heat Exchanger Components
£ Mozzles & Marways
£3 Supparts
£ Wessel & Equipment Bodies
&~ Horizontal Vessels and Tanks m
i e Complex Horizontal Cylindrical Equipment Component (E24
Flat Oval Torus Miter
He

- -
m

T e B

m Vessel alung Rebis

r

Carce

Design Equipment Companent Properti )

Crcurrence ‘Der‘mmn |

Catsgory

[Sendad <] =
Propetly Value|
HName | BODY 01201
Hame Flulz Defaulamefule
Description

Equipment D120

Feporting Requiremert To be reported|

Torani]

FRieparting Type To be tracked by material control

Behavior Contralled by User

Comelation Ghatus

Corredation Basis

Correlation Approval Status

'3 Cancel

Gambar 11. Pembuatan sub-equipment BODY D1201.

Kemudian diminta untuk memasukkan nilai kooordinat. Nilai koordinat BODY

D1201 sama dengan koordinat hierarchy D2101.

3.2.2.

Pembuatan sub-equipment NOZZLE D1201

Langkah dalam pembuatan sub-equipment NOZZLE D1201 vyaitu Klik
hierarchy D1201, kemudian pilih place design equipment component pada tool design.
Selanjutnya pilih manway davit vertical cover seperti pada Gambar 12 berikut.

@l Select Equipment Cum ”ﬁ
| &|ml@lx| o [(el6] = &l

Address: |\Equipment Components\Process ComponentsiMozzles & ¥

S I':I E quipment Components -
23 Civil Components

23 Electical Components

23 Material Handling E quipment Components

23 Mechanical Components

I‘:I Process Components

23 Attachments

23 Heat Exchanger Components

1 Mozzles & Marways

: 81 Mariwap Davit Bottom Horizontal Cover
£ ManWay Davit Harizontal Cover

m

Cancel |

Design Equipment Component Propertics SN e [

Occurrence IDeﬁmtlnn |

Category

e — |
Propety Valus
Name NOZZLE D1201
Mame Rule Defaulth ameRule
Berertan

Equipment D1z01

Feparling Pequirement Tobe reparted]

Fieporting Type To be tracked by material contiol system|

Behavior Contralled by User Tiue
Correlation Status
Correlation Basis
Correlation Approval Status
Ok Cancel

Gambar 12. Pembuatan sub-equipment NOZZLE D1201.

Kemudian diminta untuk memasukkan nilai kooordinat. Nilai koordinat
NOZZLE D1201 sama dengan koordinat hierarchy D2101.
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3.2.3. Pembuatan sub-equipment DATUM D1201
Pembuatan sub-equipment datum D210 yaitu dengan klik hierarchy D1201,
kemudian pilih shapes pada tool design, seperti pada Gambar 13£rikut.
- A, ==

Shape Properties

Display spect

Value
Name DATUM D120

Biehavior Contalled by User Tiue

& 50.00mm

Assocative to Parent

la— A
Diameter of Datum Shape is caclulated
based o the cone height A"

Cancel
Gambar 13. Pembuatan sub-equipment DATUM D1201.

Kemudian masukkan nilai koordinat yang nilainya sama dengan nilai koordinat
hierarchy D1201. Rotate DATUM D1201 dengan axis direction N/S masukkan -90
derajat. Jangan lupa Klik fast rotate. Kemudian pilih close.

3.3. Proses Pemodelan Equipment D1201

Setelah selesai membuat sub-equipment BODY, NOZZLE, dan DATUM, langkah
selanjutnya yaitu pemodelan equipment D1201. Adapun langkah-langkahnya sebagai
berikut.

1) Pastikan Klik terlih dahulu sub-equipment BODY D1201. Kemudian pilih circular
cylinder pada menu shapes yang ada pada tool design. Selanjutnya isikan name
= CYLINDER, A = 4800 mm, B = 1410 mm. Kemudian pilih ok. Setelah itu
masukkan koordinat sementara yaitu N = 0, E = 0, El = 0. Lalu klik sembarang
tempat. Rotate CYLINDER D1201 dengan axis direction up/down sebesar 90
derajat. Jangan lupa pilih close. Gambar 14 berikut menunjukkan hasil 3D
pemodelan cylinder.

Agis direction Angle Step

Up/Dawn -1 B &lgs] S000dey v o | [ D Ciose
3

BB BEeTe

Gambar 14. Hasil 3D pemodelan cylinder.

2) Head dibuat pada kedua ujungnya yaitu berupa semi elliptical head. Pastikan
pilih sub-equipment BODY D1201 kemudian pilih semi elliptical head pada menu
shapes. Selanjutnya isikan name = HEAD, A = 1410 mm, B = 380 mm. Kemudian
pilih oke. Setelah itu masukkan koordinat sementara E = 0, N = 0, El = 0. Rotate
HEAD dengan axis direction up/down sebesar -90 derajat. Lalu pilih close.
Gambar 15 berikut menunjukkan hasil 3D pemodelan head 1.
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Gambar 15. Hasil 3D pemodelan head 1.

Setelah selesai membuat head pertama, selanjutnya untuk head kedua
caranya sama dengan head pertama hanya untuk koordinatnya E = 0, N = 4800,
El = 0. Lalu rotate dengan axis direction up/down debesar 90 derajat lalu tekan
close. Gambar 16 berikut menunjukkan hasil 3D pemodelan head 2.

s N el ] e 7] @ Pt oo |

@189 [eZle [Eie |~

Gambar 16. Hasil 3D pemodelan head 2.

3) FOUNDATION dibuat dengan memilih rectangular solid pada menu shapes.
Kemudian Isikan name = FOUNDATION 1, A =1060 mm, B = 300 mm, C = 950
mm. Kemudian pilih oke. Selanjutnya masukkan koordinatnya yaitu E = -530 mm,
N =965 mm, El = -430 mm. Untuk FOUNDATION kedua caranya sama dengan
FOUNDATION pertama hanya untuk koordinatnya E = -530 mm, N = 3835 mm,
El = -430 mm. Gambar 17 berikut menunjukkan hasil 3D pemodelan 2

foundations

Gambar 17. Hasil 3D pemodelan foundations, head dan cylinder.

4) Pembuatan nozzle. Sebelum pemodelan nozzle dimulai, terlebih dahulu
membuat DATUM NOZZLE. Pastikan hierarchy pada sub-equipment NOZZLE
D1201 kemudian pilih datum pada menu shapes. Masukkan koordinat DATUM
NOZZLE yaitu N = 0, E = 0, El = 0. Kemudian rotate dengan axis direction
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up/down sebesar 90 derajat. Lalu pilih close. Equipment D1201 terdiri dari | buah
manhole dan 7 nozzle. Berikut ini merupakan input data yang dimasukkan untuk
nozzle equipment D1201 sebagai contoh Manhole (M1). Langkah pertama klik
DATUM NOZZLE, kemudian pilih place nozzle pada tool design. Kemudianubah
name = M1, nominal size = 450 mm, pressure rating = #300 RF, nozzle length =
610 mm, placement type = axial, N1 = -610 mm, N2 = 0, OR = 0 derajat. Setelah
itu pilih oke. Gambar 18 berikut menunjukkan tampilan nozzle properties untuk
manhole.

sese oo . == e RS =
Occurtence | Lacation | Relationship | ccurence Lecation | Relationship |
Category Pot Type Pre-defined
[Standara = |[Piping Staight Nozze: |  FiomCaidog ] F:MT”‘"‘”‘ Tope
sl =
Property Value
Property Vaue
Pott Inder 2
W1 510,00 mm
Norinal Sizs 50
Hz 0.00 mm
mm
Rt 000 deg
Boked
Flanged U”r“\
ORI
Raisedface flanged end v l
Uriversal wall Thiskrisss Valuss |
: Nt
Schedule Thickness 06875 «
Piping Paint Basis Undsfined ‘ l
End Practics Urited States of America, Standards
Ends Default Nz
Riting Practics Uited States of America, Standards
Pressure Rating EEE|
ox Cancel =

Gambar 18. Nozzle properties untuk manhole.

Untuk input data nozzle yang lain tinggal mengubah spesifikasi sesuai dengan
data yang ada di gambar 2D.

Gambar 19 berikut menunjukkan hasil 3D pemodelan equipment D1201 yang
terdiri dari beberapa bentuk yaitu : Head (2buah), Cylinder (1 buah), Foundation
(2buah) dan Nozzle (8 buah).

Gambar 19. Hasil 3D pemodelan equipment D1201.

Setelah selesai melakukan pemodelan BODY D1201 berupa 1 buah cylinder, 2

buah head dan 8 buah nozzle maka langkah selanjutnya yaitu memindahkan koordinat
equipment D1201 ke koordinat asli sesuai dengan plot plan. Caranya yaitu select under
BODY D1201 dan under DATUM D1201 seperti pada Gambar 20 berikut.

Gambar 20. Pemilihan hierarchy equipment D1201.
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Setelah itu pilih move pada menu toolbar. Pilih titik awal pemindahan yaitu
nozzle 1 (N1). selanjutnya masukka nilai koordinat asli/sesuai dengan yang ada pada plot
plan yaitu E =-312370 mm, N = 295010 mm, El = 106970 mm. Jangan lupa centang fast
move. Lalu klik kanan sembarang tempat. Gambar 21 berikut menunjukkan pemindahan
equipment D1201 ke koordinat sebenarnya

| TR | R Dwiﬂu hl x| _LJ_J ’m/Jsﬂ%f" YLl@chLJ? Bieic 2
[ n\wx z = — u [Emmiwn <] 2 (ESmm -

N T67UBUR

]
i
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Gambar 21 Pemindahan equipment D1201 ke koordinat sebenarnya.

Setelah selesai melakukan pemodelan equipment D1201, maka dapat
dilanjutkan melakukan pemodelan equipment yang lain dengan cara yang hampir sama.

3.4. Pemodelan pipa 250-B-A3B-5

Dari gambar P&ID dapat diketahui bahwa pipa 80-B-A3B-7 merupakan pipa yang
menghubungkan antara nozzle N2 pada equipment E1302A menuju nozzle N1 pada
equipment D1201. Adapun maksud dari pipa 80-B-A3B-7 adalah:

- 80 = Ukuran pipa dalam milimeter (mm)
- B = Service, B = Brine
- A3B = Pipe Specification
-7 = Sequence number

Sebelum melakukan pemodelan jalur pipa 80-B-A3B-7, maka terlebih dahulu
membuat hierarchy line number yaitu dengan klik kanan pada hierarchy piping > new
system > new pipeline. Setelah itu muncul property pages dialog dan isikan nama 80-B-
A3B-7 seperti pada Gambar 22 berikut.

Workspace Explorer =
[PipingSystem-1-1311 =k
=@ SFa0Tian
Calegoy: =@ BISMILLAK T BAAU
E UritSyster-1-1311
Standard -
_@J Equipment5yster-1-1211
Fiopetty Valug x 1311
A 100-8-4.38-1
Mame B08AB 7 - E{aqu—Aaa—z
Mame Fiule User Deiined| A 10084368
——— A 100-CF1C12
s A 100.CFICA3
Sequence Number o000 U 15084143
Fluid Fisquirement Undefined =LA 150 AAAB7
A 150 B-438-6
Fluid Type Undsiined| (U 200-8-438-4
(LA 250- B-4385
+- (LA 40-B-438-10
LA 5084369
#-{UA B0AATATT
=LA BDB-AE-14
+-42 StucturalSystem-1-1111

Gambar 22 Property pages dialog pipa 80-B-A3B-7.

Setelah selesai membuat hierarchy line number maka selanjutnya routing pipa.
Caranya yaitu :
- Pilih route pipe pada tool design.
- Tentukan titik awal dimana routing pipa dimulai yaitu N2 pada equipment
E1302A.

Gambar 23 berikut menunjukkan Penentuan titik awal routing pipa pada N2 equipment
C1101.
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Gambar 23.Penentuan titik awal roufing pipa pada N2 equipment E1302A.

Setelah menentukan titik awal dimana routing pipa dimulai, selanjutnya muncul
tabel new pipe run seperti pada Gambar 24. Isikan data sebagai berikut :
- Posisi pipeline pada hierarchy 80-B-A3B-7
- Nama = PIPE RUN 1.
- Untuk ukuran diameter menyesuaikan dengan ukuran nozzle.
- Setelah itu tekan ok.

seneral |

Category:

C— |saloef=
Property Value
Pipeline 80-B-A38-7

PIPE RUN {

DefaultNameRule

1C0031

UMDEFINED

Undefined

Mot Sloped

-1

Not correlated

Correlation Basis Conelate object
Carrelation Apprawal Status

oK Cancel

Gambar 24 New pipe run 1.

Pipa 80-B-A3B merupakan pipa lurus, jadi setelah menentukan tiitk awal dimana
routing pipa dimulai maka langkah selanjutnya yaitu arahkan cursor menuju nozzle N1
pada equipment D1201seperti pada Gambar 25. Jangan lupa Klik kiri pada posisi nozzle

E: 312370.00 mm
N: 295010.00 mm
EL:106970.00 mm

(@) (b)
Gambar 25. (a) Penentuan titik akhir pipa, (b) Hasil 3D pemodelan pipa 80-B-A3B-7.
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4. PEMBAHASAN

Setelah melakukan pemodelan menggunakan software SP3D maka didapat hasil
pemodelan berupa gambar 2D dan 3D meliputi equipment, piping dan general plant.

1. Equipment D1201 2. Equipment E1301

Gambar 26. Hasil pemodelan 3D Gambar 27. Hasil pemodelan 3D
equipment D1201 equipment E1301
3. Equipment E1302A 4. Equipment E1302B

Gambar 28. Hasil pemodelan 3D Gambar 29. Hasil pemodelan 3D
equipment E1302A equipment E1302B
5. Equipment P1501A/B 6. Equipment P1502A/B

Gambar 30. Hasil pemodelan 3D Gambar 31. Hasil pemodelan 3D
equipment P1502A/B equipment P1502A/B
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7. Pipa 80-B-A3B-14 8. Pipa 250-B-A3B-5

Gambar 32. Hasil pemodelan 3D pipa Gambar 33. Hasil pemodelan 3D pipa
80-B-A3B-14 250-B-A3B-5

9. Gambar 3D General Plant

El

rb}‘:E

Gambar 34. Hasil 3D pemodelan general plant.
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10. Gambar 2D equipment D1201.
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Gambar 35. Hasil pemodelan 2D equipment D1201.

Gambar isometric pipa 100-B-A3B-8
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Gambar 36. Hasil pemodelan isometric pipa 100-B-A3B-8
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Setelah melakukan pemodelan, maka dilakukan perhitungan berat komponen
perpipaan, rangka dan equipment. Hasil perhitungan dapat dilihat pada tabel-tabel

33

berikut.
Tabel 1. Hasil perhitungan berat komponen perpipaan.
. . Berat
Kategori uantit
1. | Piping 273,535 meter 4.767,5
2. | Fittings 125 buah 621,85
3. | Flanges 88 buah 834,44
4. | Valve 35 buah 1.154
5. | Bolts 580 buah 164,33
6. | Gasket 85 buah 17,51
Total berat 7.559,63
Tabel 2. Hasil perhitungan berat rangka (piperack).
. . Tipe Material . Berat
Iltem Tipe section material grade Panjang (kq)
1. Beam HP10x42 | Carbon steel A 153,19 m | 9.575,08
2. Column | HP10x42 | Carbon steel A 136,18 8.511,37
3. Brace HP10x42 | Carbon steel A 34,2 m 2.137,82
Total 20.224,27
berat
Tabel 3. Hasil perhitungan berat equipment.
Total
E1301 D1201 E1302A | E1302B C1101 berat
(kg)
Shell (kg) 1.534,57 | 2.873,02 477,9 477,9 11.495,62 | 16.859,01
Head
(E}l'é‘;so'da' 230,24 | 72851 23,31 23,31 175,09 1.180,46
Cone (kg) 0 0 0 0 180,86 180,46
Nozzle (kg) 152,11 244,32 62,96 79,72 773,99 1.313,1
(Tk‘gt;eSheet 1.017,36 0 300,26 | 300,26 0 1.617,88
Plate (kg) 0 0 0 0 10.597,5 10.597,5
Saddle +
plate aus 111,47 301,44 438,98 219,49 0 1.071,38
(kg)
Total berat
equipment 32.820,19
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5. KESIMPULAN

Dari hasil pemodelan menggunakan aplikasi atau software SP3D dapat dibuat
kesimpulan sebagai berikut:

1. Dari dokumen PDMS training project SAMO001 didapat hasil pemodelan
equipment 2D dan 3D yang meliputi : reflux drum D1201, reboiler E1301,
cracking tower C1101, stabilizer reflux condenser E1302A, stabilizer reflux
condenser E1302B, reflux pump P1501A, reflux pump P1501B, overhead
produck pump P1502A, overhead produck pump P1502B.

2. Dari dokumen PDMS training project SAM001 didapat hasil pemodelan pipa yang
terdiri dari gambar 3D dan piping isometric meliputi : 100-B-A3B-1, 100-B-A3B-2,
150-A-A1A-3, 200-B-A3B-4, 250-B-A3B-5, 150-B-A3B-6, 80-B-A3B-7, 100-B-
A3B-8, 50-B-A3B-9, 40-B-A3B-10, 80-A-A1A-11, 100-C-F1C-12, 100-C-F1C-13,
150-A-Al1A-57.

3. Hasil pemodelan general site view, equipment location, dan pipe layout
merupakan hasil pemodelan 2D yang merupakan output dari drawing console
software SP3D.

4. Hasil reports dari SP3D berupa material take-off (MTO) yang menampilkan jenis
komponen, diskripsi komponen, ukuran komponen, jumlah komponen dan
panjang komponen yang digunakan dalam jalur perpipaan. Contohnya komponen
jenis fitting mempunyai diskripsi yaitu 45 deg LR elbow, S-STD, BE, ASTM-A234-
WPB, ASME-B16.9 berukuran 4 in dan jumlah 1.

5. Setelah melakukan perhitungan berat equipment selain pompa/equipment dari
vendor dan komponen perpipaan didapat berat total yaitu :

Berat total equipment  selain pompa/equipment dari vendor : 32.820,19 kg
Berat total komponen sistem perpipaan : 7.559,63 kg
Berat total rangka : 20.224,27 kg
Dari masing-masing total berat di atas apabila diakumulasikan maka akan
didapat total berat 60.604.09 kg.
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