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ABSTRAK 

 Bag filter 562-BF1  merupakan bag filter yang memiliki sistem interlock 

dengan vertical mill yang terletak di finish mill line 2. Bag filter ini digunakan 

untuk memisahkan antara produk/semen dan udara yang berasal dari vertical mill. 

Equipment ini memiliki desain 24 compartemen dengan 8 purging per-

compartemen dimana dilengkapi dengan 1 buah panel master control untuk 

mengatur sequence purging dan komunikasi ke ccr dan 8 buah panel slave untuk 

mengatur valve purging dan puppet valve/damper pada 562- BF1. Kompleksitas 

sequence dan interlock pada master control menjadi salah satu sebab terjadinya 

kegagalan sequence purging. Berdasarkan root cause analysis didapatkan solusi 

untuk melakukan modifikasi sistem master control dari micro-controller arduino 

ke PLC. Modifikasi sistem master control bag filter 562-BF1 menggunakan PLC 

telah berhasil dibuat dan diaplikasikan di PT Solusi Bangun Indonesia sehingga 

menurunkan nilai kuantitatif kegagalan purging pada bag filter 562-BF1 dengan 

nilai 0 selama 6 bulan setelah diaplikasikan. Dari history trouble di tahun 2022 

dapat dilakukan perhitungan potential saving  dari energy consumption (electrical 

dan thermal) sebesar Rp 19,391,873.8 dan potential saving dari proses transisi saat 

produksi semen tipe 5 dari GU sebesar Rp 25,401,875 dengan jumlah 2x kejadian 

kerusakan sistem master control dalam 8 bulan sebelum modifikasi.  

 

Kata kunci: Bag filter, Micro-controller, PLC, energy consumption, potential 

clinker loss  
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ABSTRACT 

 Bag filter 562-BF1 is a bag filter that has an interlock system with a vertical 

mill located at the finish mill line 2. This bag filter is used to separate product/cement 

and air coming from the vertical mill. This equipment has a 24 compartment design 

with 8 purging per compartment which is equipped with 1 master control panel to 

manage the purging sequence and communication to the CCR and 8 slave panels to 

adjust the purging valve and puppet valve/damper on the 562-BF1. The complexity of 

the sequence and interlock on the master control is one of the causes of sequence 

purging failure. Based on the root cause analysis, a solution was found to modify the 

master control system from the Arduino micro-controller to the PLC. Modification of 

the 562-BF1 bag filter master control system using PLC has been successfully created 

and applied at PT Solusi Bangun Indonesia, thereby reducing the quantitative value 

of purging failure on the 562-BF1 bag filter with a value of 0 for 6 months after 

application. From the trouble history in 2022, a potential saving of energy 

consumption (electrical and thermal) of IDR 19,391,873.8 can be calculated and a 

potential saving from the transition process during the production of type 5 cement 

from GU of IDR 25,401,875 with 2x incidents of damage to the master control system 

in the 8 months before modification.  

 

Keywords: Bag filter, Micro-controller, PLC, energy consumption, potential clinker 

loss  
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PENDAHULUAN 

 

 PT Solusi Bangun Indonesia adalah salah satu perusahan yang bergerak 

dibidang industri semen di Indonesia. PT Solusi Bangun Indonesia melangkah 

untuk memenuhi kebutuhan pembangunan di Indonesia dengan kapasitas produksi 

14.5 juta ton semen per tahun [1]. Dengan kapasitas 14.5 juta ton, tentu polusi yang 

dihasilkan juga berbanding lurus dengan produksi. Sejalan dengan perkembangan 

perusahaan, PT Solusi Bangun Indonesia mengelola sumber daya alam secara 

bertanggung jawab melalui solusi inovatif untuk mengurangi emisi CO2, debu, dan 

pelestarian keanekaragaman hayati & lingkungan. [1]. Dengan ini, polusi debu yang 

dihasilkan harus dijaga agar tidak melebihi NAB (nilai ambang batas) debu di 

lingkungan kerja yaitu 2 mg/m3 [2]. Selain NAB, baku mutu emisi bagi 

usaha/kegiatan industri semen juga diatur oleh Direktorat Pengendalian 

Pencemaran Udara. Bag filter berfungsi untuk melakukan pemisahan antara butiran 

semen/material halus dengan gas dan dibuang ke atmosfer bebas sehingga berperan 

penting dalam menjaga NAB. 

 Latar Belakang Masalah 

  Bag filter adalah alat untuk memisahkan partikel kering dari gas 

(udara) pembawanya. Secara ringkas, cara kerja bag filter dimulai adanya 

tarikan fan sehingga membuat adanya aliran gas yang kotor dan 

partikelmasuk ke filter (disebut juga kantong atau cloth bag) yang berjajar 

secara pararel dan meninggalkan debu pada filter. Partikel debu akan 

tertahan di sisi kain, sedangkan gas  bersih akan melewati sisi kain. Debu 

yang tertahan di sisi kain secara periodik dibersihkan dengan goncangan 

atau menggunakan aliran udara terbalik, sehingga dapat dikatakan bahwa 

bag filter adalah alat yang menerima gas yang mengandung debu, 

menyaringnya, mengumpulkan debunya, dan mengeluarkan gas yang bersih 

ke atmosfer. [3] 

  Sistem pembersihan bag secara periodik memiliki panel kontrol 

dalam proses pembersihan bag. Terdapat 2 panel kontrol untuk melakukan
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pembersihan bag, yaitu panel master control dan panel slave kontrol. Kedua 

panel memiliki fungsi masing-masing, panel master control akan 

mempunyai fungsi yang lebih kompleks. Dengan fungsi yang kompleks ini, 

komponen yang digunakan harus memiliki kehandalan yang bagus. Salah 

satu komponen yang penting untuk panel bag filter adalah kontroller, 

kontroller yang sudah ada menggunakan micro-kontroller (Arduino). 

Dengan adanya fungsi yang kompleks, lingkungan yang bervibrasi, debu, 

kurangnya ventilasi, dan penggunaan yang non-stop akan membuat micro-

kontroller lebih cepat panas dan bisa terjadi hang. Apabila terjadi hang, 

selain dapat mematikan finish mill line 2 debu yang mengendap dibag akan 

semakin banyak dan saat dilakukan purging akan terjadi overload pada 592-

BE1 karena material yang jatuh terlalu banyak. 

  Analisis permasalahan bag filter dilakukan dengan cara root cause 

analysis dengan metode fishbone pada bag filter 562-BF1 mulai dari tahun 

2021-2022, dengan durasi stop selama 466 menit atau sekitar 7 jam 46 menit 

pada tahun 2021 dan 111 menit atau sekitar 1 jam 51 menit pada tahun 2022 

[4]. Hasil analisis menghasilkan 3 potensi penyebab yang berdampak tinggi 

yang mengakibatkan shutdown bag filter. 

a. Memori yang terpakai pada controller arduino 80% dari maksimal 

memori. 

b. Komponen didalam panel panas dan berdebu. 

c. Terminasi pada panel, solenoid kendor. 

  Dampak yang paling tinggi dari ketiga potensi penyebab tersebut 

adalah memori yang terpakai pada controller arduino 80% dari maksimal 

memori yang membuat sistem kontrol mengalami kesalahan/kegagalan 

purging karena sistem control hang. Sistem kontrol arduino yang digunakan 

untuk sistem master control bag filter memiliki fungsi yang kompleks 

sehingga memori yang digunakan pada arduino sekitar 80% dari maksimal 

memori dan penggunaan secara non-stop membuat kontroller arduino tidak 

mampu bertahan lama.  

  Penelitian yang berkaitan dengan PLC dan bag filter akan sangat 
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membantu untuk memperdalam pemahaman dan memperluas pengetahuan 

tentang sistem kontrol pada bag filter.  Terdapat penelitian yang sebelumnya 

pernah dilakukan oleh Yovanna Eka Ferdiansyah dengan judul “Perubahan 

Sistem Kontrol Jet Bus Ke Plc S7 1200 Pada Bag filter 421-BF1 Pt Solusi 

Bangun Indonesia Pabrik Tuban”. Penelitian ini menjelaskan bahwa bag 

filter 421-BF1 berfungsi memisahkan debu halus dari udara pada proses 

penggilingan produk raw meal. Namun, sistem kontrol Jet Bus yang 

dikendalikan oleh Intensiv-Filter GmbH & Co. KG mengalami 

kerusakan/kegagalan pada sistem kontrol dan kurang handal. Untuk 

mengatasi hal ini, sistem kontrol diganti dengan PLC yang lebih murah dan 

lebih andal. Penggantian sistem kontrol bag filter menggunakan PLC dapat 

mengurangi loss production rate sebesar Rp 54.905.565,00 dan menghemat 

biaya pembelian sistem kontrol Jet Bus baru sebesar Rp 12,691,633.56. 

Sejak penggantian sistem kontrol, tidak pernah ada kerusakan atau 

kesalahan selama pengoperasian bag filter. Dengan adanya penelitian yang 

telah dilakukan sebelumnya, maka akan membantu tugas akhir ini dalam 

menyelesaikan permasalahan yang terjadi pada sistem kontrol 562-BF1. [3] 

  Dari ulasan singkat di atas, maka tugas akhir ini akan difokuskan 

untuk pembuatan sistem kontrol baru yang berfungsi untuk menggantikan 

sistem kontrol arduino yang kurang mampu bertahan lama dengan 

pemakaian dan kondisi di lapangan. Maka pemakaian sistem kontrol dengan 

basis PLC lebih sanggup dan memadai untuk mengatasi faktor-faktor yang 

ada di lapangan. Controller  jenis ini didesain memiliki fungsi diagnostik 

pendeteksian kesalahan yang mudah dan cepat, memudahkan perubahan 

pada urutan operasional atau proses (aplikasi) dengan melakukan perubahan 

program maupun terminal, lebih rigid, dan dapat bekerja secara maksimal 

dengan kondisi-kondisi yang terjadi di lapangan PT. Solusi Bangun 

Indonesia Tbk [5]. 
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 Rumusan Masalah 

a. Bagaimana langkah membuat panel master control Bag filter 562-BF1 

berbasis PLC? 

b. Bagaimana cara kerja program PLC pada panel master control Bag filter 

562-BF1? 

 Tujuan Penulisan Laporan Tugas Akhir 

a. Menyelesaikan permasalahan kegagalan sistem kontrol pada bag filter 

562-BF1. 

b. Modifikasi panel master control dari micro-controller ke program logic 

controller (PLC) pada Bag filter 562-BF1 untuk menurunkan nilai 

kuantitif kegagalan purging pada bag filter 562-BF1. 

c. Mengurangi potensi kerugian energy consumption ketika terjadi stop 

akibat kerusakan sistem kontrol. 

d. Mengurangi risiko terjadinya potential clinker loss dari proses transisi 

semen. 

 Batasan Masalah 

  Penjelasan pada Tugas Akhir kali ini tidak menjelaskan dengan 

aspek meluas. Sehingga, penulis akan fokus kepada: 

a. Cara kerja komponen pada panel master control 562-BF1 berbasis PLC. 

b. Cara kerja program PLC panel master control 562-BF1. 

 Manfaat Penulisan Laporan Tugas Akhir 

a. Dengan adanya tugas akhir ini diharapkan dapat menambah ilmu 

pengetahuan tentang sistem kelistrikan area finish mill serta penerapan 

ilmu keselamatan kerja. 

b. Dengan selesainya proyek tugas akhir ini berarti ada improvement 

khususnya area di area finish mill, memudahkan teknisi untuk melakukan 

troubleshooting, dapat mengurangi nilai NAI (Not Available Index), 

MTBF (Main Time Between Failure), SEEC (Specific Electrical Energy 

Consumption), dan STEC (Specifitc Thermal Energy Consumption). 

c. Dengan tersusunnya laporan tugas akhir ini, diharapkan mahasiswa 

program EVE dapat menjadi tolak ukur keberhasilan dalam menjalani 
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pendidikan dan pengajaran dan telah mampu mengimplementasikan 

materi perkuliahan yang telah didapat ke dalam tugas akhir ini, dan dapat 

membantu mahasiswa/i Politeknik Negeri Jakarta saat mencari literatur 

modifikasi dan pembuatan rancang bangun khususnya tentang panel 

listrik. 

 Sistematika Penulisan Tugas Akhir 

1. Bab I Pendahuluan 

 Pada bab I, penulis menguraikan latar belakang pemilihan topik, 

penulisan tugas akhir, tujuan umum dan khusus penulisan laporan tugas 

akhir, ruang lingkup penelitian, metode penulisan laporan tugas akhir, 

manfaat yang akan didapat, dan sistematika penulisan laporan tugas 

akhir. 

2. Bab II Tinjauan Pustaka 

 Pada bab II, penulis memaparkan pustaka dari berbagai referensi 

yang didapat untuk mendukung penyelesaian masalah dalam tugas akhir 

ini. Penulis mencari, membaca, dan menelaah berbagai teori dari sumber 

terpercaya dan terbaru yang relevan dengan penyelesaian tugas akhir ini. 

Bab ini digunakan sebagai acuan untuk melakukan kajian terhadap 

permasalahan yang menjadi bahasan utama laporan tugas akhir. 

3. Bab III Metode Pengerjaan Tugas Akhir 

 Pada bab III, penulis memaparkan metodologi yang digunakan 

untuk menyelesaikan masalah/penelitiaan yang ada dalam tugas akhir ini. 

Pada bab ini, memuat informasi meliputi prosedur, pengumpulan data, 

teknik analisa data, dan teknis rancang bangun.  

4. Bab IV Pembahasan 

 Pada bab IV, penulis membahas pemberian data sebagai penunjang 

latar belakang, analisa masalah, data performa material, desain rancang 

bangun, pemilihan material dan penentuan material. Sehingga, setiap 

sub-bab membahas setiap tujuan penulisan. 

5. Bab V Kesimpulan dan Saran 
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 Pada bab V, penulis akan memaparkan kesimpulan dari seluruh hasil 

pembahasan. Sedangkan saran berupa penyelesaian masalah atau 

improvement pada suatu kondisi berdasarkan hasil kajian yang sudah 

dilakukan. 

6. Daftar pustaka 

 Pada daftar pustaka, penulis akan memaparkan sumber-sumber 

informasi yang digunakan oleh penulis dalam membuat laporan tugas 

akhir. Daftar pustaka ini digunakan untuk memudahkan pembaca dalam 

mengecek kebenaran atau keakuratan informasi yang disajikan dalam 

laporan tugas akhir. Daftar pustaka juga dapat digunakan oleh pembaca 

sebagai sumber referensi tambahan jika ingin memperdalam 

pengetahuannya tentang suatu topik
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KESIMPULAN DAN SARAN 

 Kesimpulan 

 Kesimpulan yang dapat dihasilkan dari tugas akhir ini adalah: 

1. Modifikasi sistem master control bag filter 562-BF1 menggunakan PLC 

telah berhasil dibuat dan diaplikasikan di PT Solusi Bangun Indonesia 

sehingga menurunkan nilai kuantitatif kegagalan purging pada bag filter 

562-BF1 dengan nilai 0 selama 6 bulan setelah diaplikasikan. 

2. Hasil perhitungan kerugian energy consumption sebesar Rp 

19,391,873.8 dengan jumlah 2x kejadian kerusakan sistem master 

control. 

3. Hasil perhitungan potential clinker loss sebesar Rp 12,700,937 setiap 

terjadi proses transisi semen dengan jumlah total Rp 25,401,875 pada 2x 

kejadian. 

 Saran 

1. Memberikan HMI (human machine interface) untuk mengetahui 

compartemen yang sedang purging sehingga memudahkan user dalam 

mengamati purging. 

2. Kondisi lingkungan sekitar yang berdebu dan panas memerlukan 

penambahan exhaust fan pada panel untuk memberikan sirkulasi udara 

agar komponen di dalam panel lebih dingin. 

3. Memberikan exhaust fan pada ruangan bag filter khususnya pada sisi 

timur. Pemberian exhaust fan pada ruangan ini berfungsi untuk me-

release udara panas pada ruangan bag filter pada ruangan bag filter. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1  

Konfigurasi Dan Pembuatan Program Melalui Program Logic Controller 

(PLC) 

1. Mengatur  konfigurasi hardware PLC pada TIA Portal V17 

 Install software TIA Portal untuk melakukan konfigurasi hardware PLC 

pada komputer/laptop. User dapat memulai dengan membuka software TIA 

Portal V17 untuk membuat project sistem master control bag filter 562-BF1. 

Berikut adalah langkah-langkah konfigurasi: 

a. Klik software untuk membuka TIA Portal V17 pada desktop 

 

b. Setelah itu, akan terlihat home screen TIA Portal V17.  

 

c. Kemudian pilih  create new project → Berikan nama project, lokasi 

penyimpanan, nama pembuat, dan deskripsi project seperti pada gambar 

dibawah ini → klik create 
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d. Setelah project dibuat, akan ditampilkan halaman dibawah ini 

 

e. Kemudian klik configure a device → Add new device → Klik SIMATIC 

S7-1200 → CPU 1214C DC/DC/DC → 6ES7 214-1AG40-0XB0 
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f. Setelah melakukan konfigurasi CPU, lakukan hal yang sama pada module 

I/O dan module Analog Input dengan sesuai dengan spesifikasi module. 

g. Kemudian akan keluar tampilan seperti gambar ini, Klik setup → isi new 

password dan confirm password dengan ketentuan minimal 8 karakter, 1 

huruf kecil, 1 huruf besar. 

 

 

2. Pembuatan program menggunakan metode FBD atau LAD 

 Pada overview sebelah kiri (Project Tree) pilih Program Blocks → pilih 

blok yang diinginkan. Contoh pada gambar ini, memilih blok Function dengan 
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Language LAD (program PLC akan ditulis menggunakan (Ladder Diagram 

Language). 

 

a. User dapat membuat tag/label/variable terlebih dahulu untuk mempermudah 

pembuatan program dengan pengaturan yang dijelaskan pada BAB II. Pada 

overview sebelah kiri dengan nama PLC tags → add new tag table → tag 

table → Isi kolom tag table (nama tag, data type, address, coment). 

 

b. Kemudian pilih instruksi-instruksi fungsi untuk pemrograman sistem 

master control bag filter 562-BF1 yang terletak pada overview sebelah 

kanan pada kotak basic instruction dan instuction. User tinggal drag and 

drop pada instruksi yang diinginkan pada layar kerja. 
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c. Setelah selesai pembuatan program, user dapat mengecek program apakah 

terjadi kesalahan instruksi, hardware, maupun tag dengan meng-click icon 

compile pada menu bar. Pastikan seluruh blok sudah dimasukkan ke Main 

[OB]. 

 

 

d. Setelah melakukan compile dan tidak ditemukan kesalahan, program dapat 

di-download ke PLC dengan menekan icon Download to device pada menu 

bar. Pastikan komputer/laptop yang ter-install TIA Portal memiliki alamat 

IP yang sama dengan IP PLC agar dapat terhubung. Kemudian dilanjutkan 

dengan klik icon Go online untuk dapat memulai proses monitoring. 
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e. Setelah selesai melakukan download ke PLC dan Go online, user dapat 

mengamati /memonitoring sistem kerja PLC dengan melihat secara jelas 

status tag dan kondisi arus listrik yang berjalan. Klik tombol monitoring 

dengan icon kacamata. 

 

  

1 2 
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Lampiran 2  

Program PLC bag filter 562-BF1 

Program PLC bag filter dibuat menggunakan aplikasi TIA Portal V17. 

A. Program Automatic Sequence 

Network 1 : Automatic ON 
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Network 2 : Automatic OFF 
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Network 3 : Holding Auto 
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Network 4 : Holding Slave 
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Network 5 : Holding Feedback ON 
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Network 6 : OFF Manual 
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B. Program Compartemen 
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C. Program High Speed 
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D. Program Mode 2 

Network 1 : Timer Sequence 
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Network 2 : Counting & Loop 
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E. Program Sinyal 
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Network Solenoid Valve 
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Network Warning 
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Network Acknowledge/Reset 
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F. Program MAIN [OB] 
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Lampiran 3  

Tabel Data DI, DO, dan AI PLC  

 Tabel pada lampiran 3 berfungsi untuk memberikan informasi data digital input (DI), digital output (DO), dan analog input 

(AI). Dengan adanya informasi ini akan memudahkan dalam pengecekan, pengujian offline, pengujian di lokal, dan pengecekan 

setelah running.  

PLC TAG TERMINAL NO KABEL PLC TAG TERMINAL NO KABEL 

DI.0 

0 FEEDBACK S1 TERMINAL XA1 0 

AI.0 

0+ ANALOG INPUT TERMINAL XA18 14 

1 FEEDBACK S2 TERMINAL XA2 1 0-       

2 FEEDBACK S3 TERMINAL XA3 2 1+ ANALOG INPUT TERMINAL XA19 15 

3 FEEDBACK S4 TERMINAL XA4 3 1-       

4 FEEDBACK S5 TERMINAL XA5 4 

AI.1 

2+ ANALOG INPUT TERMINAL XA20 16 

5 FEEDBACK S6 TERMINAL XA6 5 2-       

6 FEEDBACK S7 TERMINAL XA7 6 3+       

7 FEEDBACK S8 TERMINAL XA8 7 3-       

DI.1 

0 SELECTOR LOCAL TERMINAL XA9 8 

AI.2 

0+       

1 SELECTOR REMOTE/AUTO TERMINAL XA10 9 0-       

2 PUSH BOTTON STOP LOCAL TERMINAL XA11 10 1+       

3 PUSH BOTTON START LOCAL TERMINAL XA12 11 1-       

4 COM START CCR (R1) TERMINAL XA15 12 

AI.3 

2+       

5 COM START CCR 2 (HS) (R2) TERMINAL XA16 13 2-       

DI.2 

0 ACK/RESET CCR (R11) TERMINAL XA17 17 3+       

1       3-       

2            
3            
4            
5            
6            
7            
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PLC TAG TERMINAL NO KABEL PLC TAG TERMINAL NO KABEL 

DO.0 

0 COMPARTEMEN 1 TERMINAL XB 11 0 

D0.5 

0 S/V III (R5) TERMINAL XB 45 34 

1 COMPARTEMEN 2 TERMINAL XB 12 1 1 S/V IV (R6) TERMINAL XB 46 35 

2 COMPARTEMEN 3 TERMINAL XB 13 2 2 READY CCR (R7) TERMINAL XB 47 36 

3 HIGH SPEED S1 TERMINAL XB 14 3 3 FAULT CCR (R8) TERMINAL XB 48 37 

4 COMPARTEMEN 4 TERMINAL XB 15 4 4 RUNNING CCR (R9) TERMINAL XB 49 38 

5 COMPARTEMEN 5 TERMINAL XB 16 5 5 READY LOCAL (R10) TERMINAL XB 50 39 

6 COMPARTEMEN 6 TERMINAL XB 17 6 6 RUNNING LOCAL (R12) TERMINAL XB 51 40 

7 HIGH SPEED S2 TERMINAL XB 18 7 7 WARNING (R13) TERMINAL XB 52 41 

DO.1 
0 COMPARTEMEN 7 TERMINAL XB 19 8 

DI.0 

0 FEEDBACK S1 TERMINAL XA1 0 

1 COMPARTEMEN 8 TERMINAL XB 20 9 1 FEEDBACK S2 TERMINAL XA2 1 

DO.2 

0 COMPARTEMEN 9 TERMINAL XB 21 10 2 FEEDBACK S3 TERMINAL XA3 2 

1 HIGH SPEED S3 TERMINAL XB 22 11 3 FEEDBACK S4 TERMINAL XA4 3 

2 COMPARTEMEN 10 TERMINAL XB 23 12 4 FEEDBACK S5 TERMINAL XA5 4 

3 COMPARTEMEN 11 TERMINAL XB 24 13 5 FEEDBACK S6 TERMINAL XA6 5 

4 COMPARTEMEN 12 TERMINAL XB 25 14 6 FEEDBACK S7 TERMINAL XA7 6 

5 HIGH SPEED S4 TERMINAL XB 26 15 7 FEEDBACK S8 TERMINAL XA8 7 

6 COMPARTEMEN 13 TERMINAL XB 27 16 

DI.1 

0 SELECTOR LOCAL TERMINAL XA9 8 

7 COMPARTEMEN 14 TERMINAL XB 28 17 1 SELECTOR REMOTE/AUTO TERMINAL XA10 9 

DO.3 

0 COMPARTEMEN 15 TERMINAL XB 29 18 2 PUSH BOTTON STOP LOCAL TERMINAL XA11 10 

1 HIGH SPEED S5 TERMINAL XB 30 19 3 PUSH BOTTON START LOCAL TERMINAL XA12 11 

2 COMPARTEMEN 16 TERMINAL XB 31 20 4 COM START CCR (R1) TERMINAL XA15 12 

3 COMPARTEMEN 17 TERMINAL XB 32 21 5 COM START CCR 2 (HS) (R2) TERMINAL XA16 13 

4 COMPARTEMEN 18 TERMINAL XB 33 22 

DI.2 

0 ACK/RESET CCR (R11) TERMINAL XA17 17 

5 HIGH SPEED S6 TERMINAL XB 34 23 1       

6 COMPARTEMEN 19 TERMINAL XB 35 24 2       

7 COMPARTEMEN 20 TERMINAL XB 36 25 3       

DO.4 

0 COMPARTEMEN 21 TERMINAL XB 37 26 4       

1 HIGH SPEED S7 TERMINAL XB 38 27 5       

2 COMPARTEMEN 22 TERMINAL XB 39 28 6       

3 COMPARTEMEN 23 TERMINAL XB 40 29 7       

4 COMPARTEMEN 24 TERMINAL XB 41 30      
5 HIGH SPEED S8 TERMINAL XB 42 31      
6 S/V I (R3) TERMINAL XB 43 32      
7 S/V II (R4) TERMINAL XB 44 33      
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Lampiran 4  

Fabrikasi alat tugas akhir 

 Tahap fabrikasi ini adalah proses pembuatan sketsa support panel box, 

monitoring fabrikasi support panel box oleh tim mekanik, dan quality control 

support panel box. Pembuatan support panel box ini penting agar panel box 

terpasang dengan baik (tidak vibrasi berlebihan, panel tidak terjatuh ketika vibrasi, 

dan panel terhubung dengan support secara rapat). Berat panel box adalah 32,06 kg 

dan jika dengan support adalah 48,6 kg.  
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Lampiran 5  

Denah dan urutan sequence Compartemen Bag filter 562-BF1 

Denah compartemen bag filter ini berfungsi untuk memberikan visualisasi 

compartemen bag filter, arah purging, dan letak panel master control.  
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Lampiran 6 Urutan sequence compartemen bag filter 562-BF1  

Compartemen Timeline Purging 

1 13                         

2 14                         

3 15                         

4 16                         

5 17                         

6 18                         

7 19                         

8 20                         

9 21                         

10 22                         

11 23                         

12 24                         

 

 

 

Lampiran 7 Bill of materials  
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