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ANALISIS REKONDISI SEAT GASKET REBOILER
PADA PROSES PERMESINAN FF5000 FLANGE FACER

Togar P.O. Sianipar'!, Hermanto Ali'%, Sudiadi'’, Bangun Praojo'*

Email Korespondensi: togar_sianipari@univ-tridinanti.ac.id

Abstrak: Dalam dunia industri Reboiler E104 merupakan suatu alat untuk penukar panas yang berfungsi merubah fase
liquid (cairan) menjadi fase favor (gas). Material yang digunakan pada Reboiler E104 pada sisi shell nya adalah SA 106
B dan pada Cover Shell nya SA 234 B. Sedangkan untuk tube nya menggunakan material 304SS. Pada saat operasional
terjadi kebocoran antara flange shell dan tube bundle. Langkah perbaikan pertama dengan menguatkan ikatan baut,
tetapi masih ada bocoran. Kemudian dilakukan pengelasan keliling antara flange shell dan tube bundle untuk mencegah
kebocoran membesar. Pada saat pabrik shutdown atau dalam keadaan mati maka dilakukan pembongkaran cover
reboiler e104. Setelah dibongkar ditemukan terdapat seat gasket yang rusak, kemudian dilakukan perbaikan dengan
tambah daging atau proses pengelasan. Pengelasan yang dilakukan menggunakan teknik las GTAW (Gas Tungsten Arc
Welding) dengan menggunakan kawat las ER70SG. Setelah itu seat gasket dilakukan proses permesinan dengan
menggunakan mesin climax flange facer 5000. Waktu yang diperlukan untuk melakukan proses permesinan awal adalah
1,35 menit. Sedangkan waktu untuk finishing proses permesinan adalah 5,4 menit dengan f = 0,2mm/putaran.

Kata kunci: reboiler, seat, permesinan

Abstract: In the world of industry, Reboiler E104 is a tool for heat exchangers that functions to change the liquid phase
(liquid) into the favor phase (gas). The material used on the Reboiler E104 on the side of the shell is SA 106 B and the
Cover Shell is SA 234 B. As for the tube, it uses 304SS material. During operation, there is a leak between the flange
shell and the tube bundle. The first repair step is to strengthen the bolt bond, but there are still leaks. Then welding is
carried out between the flange shell and the tube bundle to prevent the leak from enlarging. When the factory is shut
down or turned off, the demolition cover el04 reboiler is performed. After dismantling it was found there was a
damaged gasket seat, then repaired with added meat or welding process. Welding is carried out using GTAW (Gas
Tungsten Arc Welding) welding techniques using ER70SG welding wires. After that, the seat gasket is machined using a
climax flange facer 5000 engine. The time required to perform the initial machining process is 1.35 minutes. While the
time for finishing the machining process is 5.4 minutes with f = 0.2 mm / round

Keywords: reboiler, seat, machinery
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PENDAHULUAN tidak langsung segera dinyalakan karena pabrik

Salah satu komponen yang ada pada PGRU amoniak mati  stand by operasi. Selang
adalah unit Reboiler E104. Reboiler E104 beberapa bulan kemudian tepatnya juli 2018
merupakan suatu unit alat penukar panas yang unit dinyalakan, pada saat dinyalakan ternyata
bertujuan untuk merubah fase dari liquid (cair) terdapat kebocoran dari gasket antara tube
menjadi favor (gas). Fluida yang diubah unit bundle dan flange shell. Langkah pertama
reboiler €104 ini adalah amoniak liquid (cair) Yang dilakukan adalah mencoba
menjadi  favor (gas) dengan media pemanas mMmengencangkan kembali baut yang ada, tetapi
berupa steam. Pada januari 2018 unit dibuka langkah ini tidak berhasil. Kemudian diambil
untuk pemeriksaan kebocoran tube, saat dibuka langkah untuk pengurangan kebocoran gasket
dan dilakukan leak test tidak ditemukan adanya dengan cara pengelasan keliling antara tube
kebocoran pada tube. Unit pun ditutup bundle dan flange shell atau sering disebut di
kembali dengan penggantian gasket baru. Unit box. Cara ini berhasil mencegah kebocoran
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yang terjadi. Pada bulan april 2019, saat ada
kesempatan pabrik amoniak mati, maka
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Tabel 2. Sifat Mekanik Cover Shell

We1-CL1,  WP11-CL3
dilakukan perbaikan pada unit ini. Lasan wy W W 1 WLl o
keliling yang ada antara tube bundle dan flange it ::QUL i?;:
shell dibuka dengan cara digerinda. Setelah s
selesai gerinda lasan, kemudian membuka baut S s 70 (5 2 6
yang ada dan cover flange shell terbuka. Tube
bundle ditarik untuk pemeriksaan dan ganti oy 4 500 !
gasket. Pada saat pemeriksaan ditemukan seat
gasket ﬂagge shell yang rusak, tetapt kon_d1s{ Sumber : ASME Boiler and Pressure Vessel
gasket masih bagus. Jadi kemungkinan terjadi Code
kebocoran karena ikatan baut yang tidak
simetris dan tidak merata, serta material
seatnya sudah tergerus aliran steam yang 00 @ ® 0@
menyebabkan kerusakan pada seat gasket. Seat [ I £y A ®

yang rusak tersebut harus diperbaiki dengan

cara dilas ulang atau build up kemudian ] !I=| - =
dilakukan proses  machining agar dapat - i ®

kembali seperti semula.

TINJAUAN PUSTAKA

Material yang digunakan pada Reboiler E104
pada sisi shell nya adalah SA 106 B dan pada

| \
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Gambar 1. Shell and Tube Heat Exchanger

No. Nama bagian No. | Nama bagian
1. | Stationary Head-Channel 21, | Floating Head Cover-axtemal
COV@I" Shell nya SA 234 B sedangkan untuk 2. | Stationary Head-Bonnst 22. | Floating Tiubesheet Skirt
mbe nya menggunakan materlal 304SS 3. | Stationary Head Flange-Channel or bonnet | 23, Pa:k:mg Box Flange
- 4. | Channel cover 24, | Packing
Komposisi Cover Shell SA 234 B 5. | Stationary Head Nozzie 25| Packing Follonsr Ring
&, | Stationary Tubesheet 2B. | Lantern Ring
7. | Tubes 27. | Tie Rods and Spacer
ot 8. | Shell 28. | Transverse of Support Plates
Tabel 1. Komposisi Cover Shell A i =
10. | Shell Flange-Stationary Head End 30, | Longitudiani Baffle
e WiE | Wt | Wrah | e s 11. | Shell Flange-Rear Head End 31, | Pass Partition
Wi e a0 .E‘LJ .én 1 :L‘: ;L1J WP5CL 12. | Shell Nozzle 32. | Vent Conneclion
i - o - 13. | Shell Cover Flangs 33. | Drain Connaction
Carbon 0.3 0:35 GO5-015 005 2 115 0G5 14. | Expansion Joint 34. | Instrument Connection
S s | = = e e e 15. | Floating Tubesheet 35. | Support Saddle
Manganese  (020-1.06 028-1.06 G30-060 030-Ge0 30080 030-060 030-060 030060 0.30-046 1E. F‘!Dﬂ”ng Head Cover 3B, erng LUQ
Phosporus (105 i 104 18 17. | Floating Head Flange 37. | Support Bracket
o o 18. | Floating Head Backing Device 38. | Weir
Suffr | 0058 01058 4 M 19. | Split Shear Ring 39. | Liquid Level Connaction
Slicon  00min  010min 05 20. | Slip-on Backing Flange
Chromium (14 04
Molybdenum D15 max D15 max 44-085 044065 044-065 0B7-1.13 0a7-1 044-065 0440,
Nicksl D4 04 fRtnt ot * v
AN J@\.J(,
copper 04 04 > ¢ -
Others |. _ . G * C
; ®
RIATATS .‘\®(I.‘\ -
{a}-Square prich Ab)-Triangulor pich

Gambar 2. Susunan pipa dalam Shell and
Tube Heat Exchanger

Sumber: ASME Boiler and Pressure Vessel
Code

METODE PENELITIAN

Penelitian ini dilaksanakan dengan tujuan untuk
mengetahui berapa lama waktu yang diperlukan
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Analisis Rekondisi Seat Gasket Reboiler
Pada Proses Permesinan FF5000 Flange Facer

untuk perbaikan Seat Gasket Reboiler E104 dan
mengurangi kerugian biaya akibat downtime
pabrik secara mendadak. Langkah pertama yang
dilakukan dalam penelitian ini adalah pengamatan
kondisi seat gasket reboiler E104,. Selanjutnya
SETUP alat FF5000 Flange Facer yang akan
digunakan pada proses permesinan yang akan
dilakukan. Yang mana proses ini sendiri
menentukan Rpm dan waktu permesinan yang
disesuaikan dengan standar penggunaan alat
FF5000 Flange Facer

Specifications FF5000 Flange Facer

U
US S Metric
Facing
Diameter:
Min Facing 5.0 127.0
Diameter inches mm
Max Facing 24.0 609.6
Diameter inches mm
ID
Mounting
Diameter
Min 1.D. 3.5
Mount inches 88.9 mm
Max I.D.
Mount
(optional 18.0 457.2
chuck) inches mm
Stroke:
Radial Tool 8.5 215.9
Feed Stroke inches mm
Vertical 2.0
Tool Stroke inches 50.8 mm
Counterbore
Machining 5.0-24.0 127.0 -
Dia. and inches 609.6 mm
Depth dia. and dia and
depth
1.97 inch depth 50.0
in one mm in one
setup setup
Feed: Automati
Power c,
Radial & adjustabl
Vertical e and
Feed reversible 0-0.76
Automatic 0-0.03 mm/rev, in
Radial Tool inch/rev. eight
Feed in eight increments

Automatic
Vertical
Tool Feed
Swing
Radius at 24
inches
(609.6 mm)
Height
Above
Flange

Tool Head
Adjustment
Torque at
Cutter
Motor Hp
(pneumatic)
Gear
Reduction

Rotational
Speed

Air
Requiremen
ts

Approx.
Operational
Wt
Approx.
Shipping Wt
Approx.
Shipping
Dimensions
(1

container)

incremen
ts
0-0.02
inch in
eight
incremen
ts

Min 9.5
inches,
Max 15.2
inches

7.6 inch
+/- 60°
from
vertical

150 ft-Ibs
1.2 Hp

28.2:1
0-40
rpm (29
rpm
maximu
m power)

90 psi

30 ft* per
min.
(max
power)

60 Ibs

175 Ibs

25x25x
18 inches

0-0.51 mm
in eight
increments
Min 241.3

mm Max
386mm

193 mm

204 Nem
0.89 kW

28.2:1

620 kPa

0.85 m® per
min (max
power)

27 kg

80 kg
635 x
635 x
457 mm
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Machining Time (mm)

Sample Calculation

) = 200 mm. OD = 340 mm

M maEx <"=eﬁ =29 rpm

mm. therefore max cutting

tme = (OD - 1D) ¥ (2 x speed x feed rate)
coeration, feed rate = 0.8 mmrev
340 - 200
uite to reset toc! p
3. Determine finishing l:uttlng time a))
Machining time = {OD - ID) / {2 x speed x feed rate)

tion. feed rare = 0.2 mm/r=s

o esa =0

200§ S (2x 29 x0.2] =12 min

Gambar 4. a dan b Mesin Flange Facer 5000

Y N

Gambar 6. Hasil Seat Gasket yang
telah dilakukan pembubutan
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Analisis Rekondisi Seat Gasket Reboiler
Pada Proses Permesinan FF5000 Flange Facer

Parameter-parameter Pertimbangan Rekondisi
pada proses machining :

Calculating RPM

12 x SFPM (Surface Feet per Minute)

RPM = {inchi,
nmx Diameter

Machining Time
Length of cut ((0D — ID) /2)

Machining Time = ( inchi) .
RPM x Feed
(b)
Gambar 7. a dan bPengecekan secara dimensi
apakah ukuran dan tingkat kehalusannya
Machining Ability

HSS tool bit [recommended). 1210 inches/minute & 13.3 inch

flange dia and 29 rpm
Carbide tool bit 30191
[76.9

rches/minute
{rot recommended) n

=
30 mm/minute)

Maximurn radiai feed rate 0.031 5 inch/revolution

{rough facing) (0.80 mrn/revolution)

Sumber : Climax Portable Machining &
Welding Systems
Web site: climaxportable.com

Gambar 8. Seat Gasket yang telah selesai

1. Determine maximum cutting speed di machining, maka diberi minyak anti karat

For OD > 337 mm, max speed = OD x 29 / “Rush Guard” agar tidak cepat berkarat
337
2. Determine rounghing cutting time Dari uraian pekerjaan diatas yang telah dilakukan,

For rounghing operation feed rate = 0,8 maka dapat di analisa bahwa pekerjaan proses

mm/rev permesinan perbaikan seat gasket reboiler el104
3. Determine finishing cutting time dapat dilakukan dengan langkah-langkah sebagai
Machining time = (OD-ID)/(2 x speed x berikut:
feed rate 1 Melakukan pembongkaran cover unit reboiler
dan melakukan pengecekan seat gasket yang
rusak

2 Melakukan  proses  pengelasan  dengan
menggunakan teknik pengelasan GTAW dan
menggunakan kawat las ER70SG.

3 Setelah selesai melakukan proses pengelasan
kemudian dilakukan proses permesinan dengan
menggunakan mesin climax FF5000 dan pahat
HSS. Pahat yang digunakan berasal dari bahan
alat bekas pembuat alur spie (Broaching)

4 Waktu yang diperlukan untuk melakukan
pembubutan awal adalah 1,35 menit
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Sedangkan waktu untuk pembubutan finishing
adalah 5,4 menit.

Untuk mendapatkan hasil yang sesuai dengan
aslinya maka dilakukan pengukuran dimensi.
Setelah dilakukan proses permesinan perbaikan
seat gasket, maka cover unit reboiler dipasang
kembali dengan menggunakan kunci momen
dan dilakukan secara merata.

Hasil perbaikan dari seat tersebut dapat dilihat

dari gambar.
Seat gasket yang asli memiliki tingkat
kekasaran N12 dimana nilai Ra=50um.

sedangkan tingkat kekasaran seat setelah
dilakukan pembubutan adalah N10 dengan nilai
Ra=12,5um.

SIMPULAN

Berdasarkan analisis yang telah dilakukan
sebelumnya maka dalam hal ini dapat ditarik
simpulan sebagai berikut:

1.

Finnemore,

Pengelasan yang dilakukan menggunakan
teknik las GTAW dengan menggunakan
kawat las ER 70 SG.

Proses permesinan ini menggunakan mesin
portable Climax Flange Facer 5000 dengan
bantuan kompresor udara untuk
menggerakan mesin.

Pahat yang digunakan adalah jenis pahat
HSS. Dimana pahat ini didapat dari bekas
alat pembuat alur spie atau sering disebut
broaching yang sudah patah atau tidak
terpakai lagi.

Waktu yang diperlukan untuk melakukan
proses pembubutan awal adalah 1,35 menit.
Sedangkan waktu untuk finishing proses
pembubutan adalah 5,4 menit. Dalam waktu
5,4 menit seat gasket mendapatkan nilai
kekasaran Ra=12,5um dengan f (kecepatan
pemakanan) 0,2mm/putaran.
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