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ABSTRAK 

Tipping valve berperan penting dalam proses fire on burner pada kiln 

dengan mengontrol aliran gas panas/udara dari cooler ke kiln. Agar pembakaran 

bisa dimulai, tipping valve harus dalam keadaan terbuka minimal 15% untuk 

memastikan gas panas/udara lebih terfokus ke kiln terlebih dahulu dan tidak 

mengalir melalui Tertiary Air Duct (TAD). Tipping valve juga mengirimkan 

sinyal umpan balik ke panel Firing Interlock System (FIS), yang memastikan 

seluruh interlock dalam kondisi aman dan telah terpenuhi, kemudian data tersebut 

kediteruskan ke Central Control Room (CCR). Namun, indikasi data feedback 

tipping valve tersebut sering kali tidak berhasil diteruskan atau sampai ke CCR, 

sehingga mengakibatkan keterlambatan atau ketidaktersediaan informasi di CCR. 

Untuk mengatasi masalah ini, dilakukan modifikasi route indikasi sinyal 

Analog Input feedback tipping valve dari FIS ke modul AI dan AO ABB (452-TV3) 

integrasi dengan Distributed Control System (DCS). Dengan DCS, tipping valve 

mengirimkan sinyal langsung ke DCS. Hal ini memastikan data yang diterima di 

CCR lebih akurat dengan kondisi aktual tipping valve. 

Kata Kunci: Kiln, Tipping Valve, FIS, DCS, CCR 
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ABSTRACT 

Tipping valves play an important role in the fire on burner process in kilns 

by controlling the flow of heat/air gases from the cooler to the kiln. In order for 

combustion to begin, the tipping valve must be at least 15% open to ensure that 

the hot/air gas is more focused on the kiln first and does not flow through the 

Tertiary Air Duct (TAD). The tipping valve also sends a feedback signal to the 

Firing Interlock System (FIS) panel, which ensures that all interlocks are in a safe 

condition and have been met, then the data is forwarded to the Central Control 

Room (CCR). However, the tipping valve feedback data indication is often not 

successfully forwarded or reached the CCR, resulting in delays or unavailability 

of information in the CCR. 

To overcome this problem, the Analog Input feedback tipping valve signal 

indication route was modified from FIS to the AI module and ABB's AO (452-TV3) 

integration with the Distributed Control System (DCS). With DCS, the tipping 

valve sends a signal directly to the DCS. This ensures that the data received at the 

CCR is more accurate and inwith the actual conditions of the tipping valve. 

Keywords: Kiln, Tipping Valve, FIS, DCS, CCR 
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BAB 1  

PENDAHULUAN 

PT Solusi Bangun Indonesia Tbk adalah perusahaan yang mayoritas 

sahamnya dimiliki dan dikelola oleh PT Semen Indonesia Industri Bangunan 

(SIIB)-bagian dari Semen Indoneisa Group sebagai produsen semen terbesar di 

Indonesia dan Asia Tenggara. PT Solusi Bangun Indonesia Tbk menjalankan 

usaha yang terintegrasi dari semen, beton siap pakai, dan produksi agregat. PT 

Solusi Bangun Indonesia mengoperasikan empat pabrik semen di Narogong 

(Jawa Barat), Cilacap (Jawa Tengah), Tuban (Jawa Timur), dan Lhoknga 

(Aceh), dengan total kapasitas 14,8 juta ton semen per tahun [1]. Untuk 

meningkatkan kapasitas produksi semen setiap tahunnya, diperlukan kinerja 

dari peratalan yang maksimal dan juga pemeliharaan peralatan secara teratur 

atau terjadwal. PT Solusi Bangun Indonesia khususnya pabrik Tuban, secara 

garis besar memiliki tujuh area, yaitu : quarry, crusher, reclaimer, raw mill, 

kiln, finish mill, area finish mill, dan dispatch. Pada setiap area dapat di- 

monitoring dan dikendalikan oleh panel man dari Central Control Room (CCR). 

1.1 Latar Belakang 

Pada era perkembangan teknologi industri 4.0 mengambil alih 

hampir sebagain besar aktivitas perekonomian agar perusahaan mampu 

melakukan efisiensi dalam proses bisnis dan produksi yang berkualitas [2]. 

Salah satu perushaan yang menerapkan tekonologi ini adalah perusahaan 

semen PT. Solusi Bangun Indoesia Tbk. Dalam proses produksinya PT. 

Solusi Bangun Indonesia menggunakan banyak equipment dan komponen 

pendukung yang dioperasikan oleh operator khusus didalam Central 

Control Room (CCR). 

Dalam proses pembakaran di kiln, diperlukan sistem kontrol yang 

andal untuk menjaga efisiensi energi dan kualitas produk. Salah satu 

komponen penting dalam sistem ini adalah tipping valve, yang berfungsi 
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untuk mengatur aliran oksigen dan gas panas ke dalam kiln (Cahyono, 

2020). Tipping valve dikendalikan dari Central Control Room (CCR) dan 

berperan krusial dalam tahap purging gas karbon monoksida (CO) sebelum 

proses fire on atau heating up dimulai. CCR menginput setpoint tipping 

valve dalam kondisi terbuka minimal 15% agar gas CO dapat ditarik secara 

optimal oleh ID Fan 441-FN1, sesuai parameter yang ditentukan oleh logic 

PLC pada panel Firing Interlock System (FIS). (Rahmadi et al., 2022)

Namun, sering terjadi kegagalan pengiriman sinyal feedback posisi 

tipping valve dari lapangan ke CCR seperti ditunjukkan pada Gambar 1.1 

kondisi ini menyebabkan nilai posisi aktual tidak terbaca dengan benar pada 

tampilan HMI, sehingga sistem tidak dapat memverifikasi apakah bukaan 

tipping valve telah sesuai perintah. Akibatnya, proses purging atau fire on 

tertunda karena sinyal interlock tidak terpenuhi. Gangguan ini berdampak 

pada meningkatnya konsumsi energi, penurunan kualitas produk, bahkan 

berpotensi menimbulkan kerusakan pada peralatan. 

Berdasarkan hasil observasi tampilan HMI di CCR dan pemeriksaan 

langsung di lapangan, ditemukan adanya ketidaksesuaian antara nilai posisi 

tipping valve di sistem dan kondisi aktual. Catatan logbook operator juga 

menunjukkan keterlambatan proses fire on akibat sinyal feedback yang tidak 

diterima oleh sistem kontrol. Pemeriksaan lebih lanjut mengungkapkan 

bahwa controller aktuator AUMA mengalami kerusakan, sehingga tidak 

menghasilkan sinyal keluaran analog (mA) untuk diteruskan ke PLC. 

Untuk mengatasi permasalahan tersebut, dilakukan modifikasi 

sistem dengan cara melakukan reroute sinyal analog input feedback tipping 

valve dari FIS ke modul AI dan AO ABB, lalu diarahkan kembali ke PLC 

FIS. Dengan modifikasi ini, diharapkan sistem FIS dapat beroperasi secara 

optimal, menjamin keselamatan proses pembakaran, menjaga kestabilan 

distribusi panas di kiln, serta mengurangi risiko kegagalan operasional. 
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 Gambar 1. 1 Tampilan HMI di CCR 

     (Sumber :Tampilan HMI CCR) 

1.2 Rumusan Masalah Tugas Akhir 

Berdasarkan uraian latar belakang yang sudah dijelaskan, maka 

rumusan masalah tugas akhir yang harus diselesaikan adalah : 

1. Apa penyebab tidak berhasilnya pengiriman indikasi sinyal feedback 

dari tipping valve ke CCR, dan bagaimana solusi untuk mengatasi 

permasalahan tersebut? 

2. Bagaimana penerapan reroute indikasi sinyal analog input feedback 

Tipping Valve dari FIS ke Modul AI dan AO ABB ke PLC FIS dapat 

meningkatkan pengiriman sinyal posisi tipping valve ke CCR? 

1.3 Pembuatan Tugas Akhir 

1.3.1 Tujuan Umum 

1. Untuk mencegah keterlambatan proses fire on pada kiln dengan 

memastikan seluruh interlock telah terpenuhi sesuai standar 

keamanan. 

2. meningkatkan akurasi sinyal analog input feedback dari tipping valve.
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1.3.2 Tujuan Khusus 

Menganalisis penyebab indikasi sinyal feedback tipping valve 

dari panel Firing Interlock System (FIS) tidak berhasil diteruskan ke 

CCR. Dengan tolok ukur berupa : 

• Keterbacaan nilai sinyal feedback tipping valve pada tampilan 

HMI di CCR. Dan validasi kondisi aktual di lapangan. 

• Logic PLC terpenuhi dan proses fire on tidak tertunda. 

Strategi analisis mencakup inspeksi koneksi wiring, pengecekan 

dan pengukuran arus 4-20 mA (miliampere) serta pengecekan 

komponen sinyal isolator (Knick P 15000 HI). 

1.4 Batasan Masalah Tugas Akhir 

Agar pembahasan dalam tugas akhir ini tidak melebar, maka 

penelitian dalam tugas akhir ini dibatasi dalam ruang lingkup, modifikasi 

route indikasi sinyal analog input feedback tipping valve dari FIS ke modul 

AI dan AO ABB (452-TV3) 

1.5 Lokasi Tugas Akhir 

                                   

        (Sumber : Flowsheet Process Tuban Plant)

452-TV3 

Gambar 1. 2 Lokasi Tipping Valve Pada Flowsheet 
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1.6 Manfaat Penelitian Tugas Akhir 

Manfaat yang akan diperoleh setelah dilakukan pembuatan Tugas 

Akhir yaitu: 

Meningkatkan keselamatan operasional kiln dengan memastikan 

semua kondisi aman (interlock) telah terpenuhi sebelum fire on. 

1.7 Sistematika Penulisan Tugas Akhir 

1.7.1 BAB I Pendahuluan 

Menguraikan latar belakang pemilihan topik, perumusan 

masalah, tujuan umum dan khusus, ruang lingkup penelitian dan 

pembatasan masalah, garis besar metode penyelesaian, manfaat yang 

akan didapat, dan sistematika penulisan keseluruhan penelitian. 

1.7.2 BAB II Tinjauan Pustaka 

Memaparkan rangkuman kritis atau pustaka yang menunjang 

penyusunan/penelitian, meliputi pembahasan tentang topik yang akan 

dikaji lebih lanjut dalam penelitian. 

1.7.3 BAB III Metodologi 

Menguraikan tentang metodologi, yaitu metode yang digunakan 

untuk menyelesaikan penelitian, meliputi prosedur, pengambilan dan 

pengumpulan data, teknik analisis data atau teknis perancangan. 

1.7.4 BAB IV Hasil dan Pembahasan 

Berisi data penunjang latar belakang, analisa masalah, identifikasi 

kebutuhan konsumen, desain yang akan dibuat, rencana pembuatan, dan 

waktu pembuatan. 

1.7.5 BAB V Kesimpulan 

Berisi kesimpulan dari seluruh hasil pembahasan. Isi kesimpulan 

harus menjawab permasalahan dan tujuan yang telah ditetapkan dalam 

penelitian. Serta bisa pula berisi saran yang berkaitan dengan penelitian.  
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BAB 5  

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

 Berdasarkan dari hasil tugas akhir Modifikasi Route Indikasi Sinyal 

Analog Input Feedback Tipping Valve dari FIS ke Modul AI dan AO ABB 

(452-TV3) disimpulkan bahwa: 

1. Gangguan sinyal feedback tipping valve dari lapangan ke Central 

Control Room (CCR) disebabkan oleh kerusakan pada controller 

aktuator AUMA, sehingga posisi tipping valve tidak terbaca di CCR. 

2. Setelah dilakukan modifikasi route sinyal analog input (452-TV3) 

dari FIS ke modul AI dan AO ABB, serta perubahan koneksi wiring 

dan pengukuran arus, sinyal feedback berhasil diteruskan kembali 

ke CCR. Hal ini dibuktikan dengan keterbacaan nilai posisi tipping 

valve pada tampilan HMI sesuai dengan kondisi aktual di lapangan. 

3. Implementasi perubahan sistem ini berhasil mengembalikan 

terpenuhinya logic interlock pada PLC, sehingga proses fire on 

dapat dimulai tanpa adanya hambatan, dan sistem kendali kembali 

berjalan sesuai parameter operasional yang ditentukan. 

5.2 Saran 

1. Melakukan peninjauan dan evaluasi terhadap sistem kontrol yang 

memiliki skema pengiriman data serupa untuk mengidentifikasi 

potensi gangguan atau keterlambatan sinyal sebelum menimbulkan 

dampak pada proses operasional. 

2. Melakukan pengecekan rutin pada sistem pengiriman data feedback 

tipping valve untuk memastikan sinyal yang diterima oleh Central 

Control Room selalu akurat dan real-time, sehingga menghindari 

gangguan proses fire on kiln. 
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LAMPIRAN 

LAMPIRAN 1 : Profil Perusahaan 

• Profil PT. Solusi Bangun Indonesia 

PT Solusi Bangun Indonesia Tbk adalah sebuah perusahaan publik 

Indonesia dimana mayoritas sahamnya (80,6%) dimiliki dan dikelola oleh 

Semen Indonesia Group. PT Solusi Bangun Indonesia Tbk merupakan 

produsen semen, beton jadi, dan agregat terkemuka serta terintegrasi dengan 

keunikan dan perluasan usaha waralaba yang menawarkan solusi 

menyeluruh untuk pembangunan rumah, dari penyediaan bahan material 

sampai rancangan yang cepat serta konstruksi aman.  

PT Solusi Bangun Indonesia Tbk adalah sebuah perusahaan public 

Indonesia dimana mayoritas sahamnya dimiliki dan dikelola oleh Semen 

Indonesia Group, yang merupakan BUMN. PT Solusi Bangun Indonesia 

Tbk merupakan produsen semen, beton jadi, dan agregat terkemuka serta 

terintegrasi dengan keunikan dan perluasan usaha waralaba yang 

menawarkan solusi menyeluruh untuk pembangunan rumah, dari 

penyediaan bahan material sampai rancangan yang cepat serta konstruksi 

aman. SBI dikenal sebagai pelopor dan inovator di sektor industry semen 

yang tercatat sebagai sektor yang tumbuh pesat seiring pertumbuhan pasar 

perumahan, bangunan umum dan infrastruktur. SBI satu-satunya produsen 

yang menyediakan produk dan layanan terintegrasi yang meliputi 10 jenis 

semen, beton, dan agregat. Kini telah dikembangkan usaha waralaba unik, 

yakni solusi rumah yang menawarkan solusi perbaikan dan pembanguna 

rumah dengan biaya terjangkau dengan dukungan lebih dari 9.200 ahli 

bangunan binaan SBI, waralaba yang hingga tahun 2011 telah mencapai 351 

gerai, dan staf penjualan via telpon yang jumlahnya kian bertambah. 

Perusahaan mengoperasikan empat pabrik semen masing- masing di 

Narogong (Jawa Barat), Cilacap (Jawa Tengah), Tuban (Jawa Timur), dan 
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Lhoknga (Aceh) serta fasilitas penggilingan semen di Ciwandan, Banten 

dengan total kapasitas gabungan pertahun 10,8 juta ton clinker. 

• Profil PT. Solusi Bangun Indonesia Tuban Plant 

Pabrik Tuban berlokasi di Desa Merkawang, Kecamatan 

Tambakboyo. Luas area pabrik 79 ha. Pabrik ini memiliki kapasitas 1,7 juta 

ton semen pertahun. Produksi semen pertama kali yaitu pada Oktober 2013. 

Untuk desain kapasitas Pabrik Tuban sebagai berikut: 

a. Blending Silo Capacity : 8.000 Ton  

b. Clinker production capacity : 4,000 t/d 

c. Cement production capacity : 5,120 t/d 

d. Palletizer : 4000 Bags/HR 

e. Clinker Silo : 60,000 ton 

f. Silica: 500 Ton 

g. Cement Silo : 35,000 ton 

h. Iron Ore : 500 ton 

i. Premix : 2 x 28.000 Ton 

j. High Grade LS : 1500 Ton 

 

• Profil Semen Indonesia dan Proses Holcim Indonesia menjadi Solusi 

Bangun Indonesia 

PT Semen Indonesia (Persero) Tbk (“SMGR”) didirikan pada tahun 

1957 di Gresik, dengan nama NV Semen Gresik. Pada tahun 1991, PT 

Semen Gresik merupakan perusahaan BUMN pertama yang go public di 

Bursa Efek Indonesia. Selanjutnya, pada tahun 1995, PT Semen Gresik 

(Persero) Tbk melakukan konsolidasi dengan PT Semen Padang dan PT 

Semen Tonasa yang kemudian dikenal dengan nama Semen Gresik Group. 

Dalam perkembangannya pada tanggal 7 Januari 2013, PT Semen Gresik 

(Persero) Tbk bertransformasi menjadi PT Semen Indonesia (Persero) Tbk, 
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dan berperan sebagai strategic holding company yang menaungi PT Semen 

Gresik, PT Semen Padang, PT Semen Tonasa, dan Thang Long Cement 

Company. Pada tanggal 31 Januari 2019, PT Semen Indonesia (Persero) 

Tbk melalui anak usahanya PT Semen Indonesia Industri Bangunan (SIIB) 

telah resmi mengakuisisi 80,6% kepemilikan saham Holderfin B.V. yang 

ditempatkan dan disetor di PT Holcim Indonesia Tbk. Selanjutnya pada 

tanggal 11 Februari 2019, melalui mekanisme Rapat Umum Pemegang 

Saham Luar Biasa, telah disahkan perubahan nama PT Holcim Indonesia 

Tbk menjadi PT Solusi Bangun Indonesia Tbk. Dengan prinsip 

“Membangun Kekuatan Memajukan Indonesia“ Semen Indonesia terus 

meningkatkan sinergi dan inovasi demi mencapai 78 keunggulan kualitas, 

menjaga keterpaduan dan kesinambungan kinerja ekonomi, berkomitmen 

terhadap lingkungan serta memberikan manfaat sosial dalam seluruh 

kegiatan operasional. 
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LAMPIRAN 2 : Deskripsi Departement 

• Maintenance Departement 

Maintenance merupakan bagian dari manufacturing directorate 

organization yang menangani perawatan dan perbaikan (maintenance). 

Setiap pabrik semen membutuhkan kegiatan perawatan (maintenance) 

untuk semua alat dan mesin guna menunjang lancarnya proses produksi dan 

tercapainya target perusahaan tak terkecuali dengan PT Holcim Indonesia 

Tbk. Kegiatan maintenance adalah hal yang sangat penting dan tidak dapat 

disepelekan, jika hal itu tidak dilakukan dapat berakibat pada kondisi 

operasi, gangguan proses produksi, hilang daya, menurunnya tingkat 

produksi dsb. Departemen Maintenance terdiri dari beberapa sub-

departemen, yaitu Mechanical Maintenance, Electrical Maintenance dan 

Reability Maintenance. Mechanical dan Electrical Maintenance terbagi 

menjadi beberapa area yaitu Quarry dan Tripper, Raw Material dan Raw 

Mill, Kiln dan Coal Mill, Finish Mill dan Dispatch. Sementara Realibility 

Maintenance terdiri dari Preventive Maintenance, Hydraulic and 

Lubrication dan Maintenance Planning. 

• Electrical departement 

Departemen listrik merupakan bagian dari maintenance department 

yang menangani perawatan ataupun permasalahan yang berkaitan dengan 

sistem kelistrikan. Departemen listrik terdiri dari beberapa sub-departemen 

yaitu Electrical Raw Material, Electrical Raw Mill, Electricl Kiln, Electrical 

Finish Mill, Pack House and Bag Plant, dan Electrical Shift. Dan ada juga 

Engineering Support yang terdiri dari otomasi dan instrumentasi, tegangan 

tinggi, dan sistem drive unit. 
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LAMPIRAN 3 : Gambar Wiring Diagram Before (452-TV3)  

 

 

               (Sumber : Dokumen Pribadi ) 
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LAMPIRAN 4 : Gambar Wiring Diagram After (452-TV3) 

 

 

  (Sumber :  Dokumen Pribadi ) 
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LAMPIRAN 5 : Management Of Changes (MOC) 

   
Form No. SF 1107 

07 Juli 2025 Ver. 2.02 

Ayunda Wahyuning 
Januarita 

Engineering Proses 

 

Stage  

Pre-Implementation  

1 Design / admin review* 

2 Process review 

3 Utility / infrastructure review 

4 Regulatory Review 

5 Mechanical Integritas review 

6 Construction Review 

7 Instrument / Control Review 
8 Health, Safety & Environment Review 

9 Risk Assessment * 

Pre-Start Up  

10 Training & Communication Review 

11 Procedure Review 

12 Pre-start up safety review 

13 Organization Changes Review 

Post Start up Review by Initiator 

14 Change in Place Review 
15 Testing Completed 
16 Documentation Review 

 

PIC Due Date 
Supporting Attachment 

(Title / No) 
Note 

Satyo Tamtomo    

M.Subhan Hariyadi 8-Jul-25   

    

 8-Jul-25   

    

    

Satyo Tamtomo 8-Jul-25   

Essa Abubakar Wahid    

    

    

M.Subhan Hariyadi 8-Jul-25   

 8-Jul-25   

 8-Jul-25   

    

    

 8-Jul-25   

M.Subhan Hariyadi 8-Jul-25   

M.Subhan Hariyadi 8-Jul-25   

 

Background: 

Terjadi penundaan proses Fire On sebanyak 7 kali, dengan durasi tertundanya mencapai 2 jam pada setiap kejadian, karena indikasi sinyal analog input feedback dari Tipping Valve 

ke CCR tidak menunjukkan hasil yang sesuai dengan kondisi aktual di lapangan, sehingga proses Fire On tidak dapat dimulai karena logic interlock PLC di panel FIS belum 

terpenuhi. 

 

Proposal: 

1. Melakukan perubahan sistem dengan mengalihkan indikasi sinyal feedback posisi Tipping Valve (452-TV3) ke sistem DCS. 

2. Membuat dan mengaktifkan Program Logic Override Mode. 

 
Mitigasi dan Benefit: 

1. Dibuat program logic override mode yang digunakan saat kontrol otomatis tidak berfungsi, untuk memastikan interlock tetap dapat terpenuhi dan proses tetap berjalan. 

2. Mencegah Keterlambatan Proses Fire On. 

3. Membuat SOP pengecekan manual terhadap posisi aktual Tipping Valve sebelum mengaktifkan mode bridging, untuk memastikan kesesuaian kondisi lapangan dengan input 
sistem. 

4. Koordinasi dengan CCR wajib dilakukan sebelum dan sesudah proses bridging untuk mencegah kesalahan operasional dan menjaga keselamatan proses. 

MANAGEMENT OF CHANGES FORM 
 

 
Plant *:  Tuban Plant 

Department * : Maintenance 

Section 1 

 
Initiate by * : 

 
M. Qusay 

 
Date of Issued * : 5/6/2024 Duration of Changes * 

NIK *:  18020 Permanent Changes 

Work Order No (if any): Temporary Changes 

Project / Equipment Title *: Reroute Indikasi sinyal feedback Tipping Valve (452-TV3) dari Panel FIS ke Sistem DCS until …………… 
Emergency Work 

Description of Changes and Time Perform Prediction * : 

 
What will change *(multiple allow) 

1. The change will cause the use of different feed, chemical or additives 

2. The change will cause different process conditions, instruments and process control or affect upstream/downstream plants 

3. The change will cause the use of new or modified equipment (which is other than in kind) 

4. The change cause different or new equipment siting, building, trailer locations, road, traffic patterns or fire protection 

5. The change will cause organization change, key personnel 

6. The change will cause change of critical supplier(s) 

7. The change will be affect to EnB, EnPi or other energy profile 
 

 
Is this interdepartmental work (more than 1 department involve) ? * 

yes 

no 

 
If yes, what are other department involve ? * 

1 Technical 
2 Production 

 
Section 2 

 

* 

 
Summary of Review* : 

See Attached Doc. 

Section 3 

 

                                     Propose By Approve / Cancellation Approve / Cancellation Approve / Cancellation                         Approve / Cancellation 

  

 

                                                 
  

Remarks : 
 
 
 
 

 
Note : * Mandatory 

 
 

Fill description of 
changes, Section 1 by 
Initiator 

 
Conduct review at 
Section 2 with related party 
and OHS Staff 

 
Collect & Attach at MOC Form 
for Pre 
Implementation & Pre Start up 
review result 

 
Requester Approval 

from Originator Dept. 

Manager & related 

Dept. Manager 

 

 
Start up Change 

Implementation 

 
Conduct Post 

Start up Review 

by Initiator 

 
Record MOC Form & 

all supporting data at 

each Department 

Eli Suherli 
Initiator 

 

Andri Iswanto 
Electrical Head 

 

Essa Abubakar Wahid 
Area Manager RMK 2 

 

Heri Kristanto 
Maintenance Manager 

 

Approval for Emergency Work Only 

Propose by : Approve by : 

 

 
Eli Suherli 

 

 
Andri Iswanto 

 

Basic for Changes*(multiple allow) 

Safety 

Environment 

Product Quality/Design 
Process Performa 
Reliability 

Energy 

 

3 Maintenance 

 

Final Risk Rating (after control measure put in place) 
(extreme, high, medium, low) 
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LAMPIRAN 6 : Personalia Tugas Akhir 
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