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RINGKASAN 

 

Coal pulverizer mill merupakan berfungsi menggerus batubara menjadi bubuk 

dengan ukuran sekitar 200 mesh. Batubara yang telah digerus akan ditiup oleh 

udara primer menuju furnace. Sebelum menuju furnace, batubara yang telah 

digerus akan melewati dynamic classifier. Batubara yang tidak melewati dynamic 

calssifier akan jatuh ke bowl dan masuk ke dalam hopper sehingga menjadi 

material reject. Terkadang terjadi penumpukan rejected material pada hopper 

karena tidak adanya penjadwalan khusus untuk penangananya. Penumpukan 

rejected material pada hopper dapat menjadi penyebab terjadinya swabakar pada 

hopper. Ketika terjadi swabakar perlu penanganan tertentu agar tidak meyebabkan 

coal mill trip dan menyebabkan kerugian yang lebih besar. Faktor-faktor 

penyebab terjadinya swabakar pada rejected hopper yakni, kualitas batubara yang 

rendah akan menyebabkan volume rejected material akan besar, sehingga terjadi 

penumpukan di dalam rejected hopper, selain itu adanya panas dari udara primer 

yang ditupkan oleh primary air fan menjadi salah satu penyebab terjadinya 

swabakar pada hopper. Penjadwalan penanganan rejected hopper didapatkan 

dengan melakukan pengukuran volume rejected material tiap-tiap mill. Hasil yang 

didapatkan yakni rata-rata volume pada mill A sebesar 39042,75 (cm3), mill B 

sebesar 25000,36 (cm3), dan mill C sebesar 24120,417 (cm3). Sedangkan volume  

rejected material rata-rata tidak berasap pada saat hopper dibuka yakni Mill A 

sebesar 29802,75 (cm3), Mill B sebesar 22584(cm3),   Mill C sebesar 20071,84 

(cm3). Volume maksimun selama penelitian pada masing-masing mill yaknil Mill 

A sebesar 86442,75 (cm3), Mill B sebesar 40362,75 (cm3), Mill C sebesar 40362,8 

40362,75(cm3). Berdasarkan perhitungan maka didapatkan penjadwalan 

penaganan rejected material yakni 2 kali dalam sehari pada pukul 09.00 dan 16.00 

WIB dimulai dari mill A. Penanganan swabakar rejected material pada hopper 

yakni pengosongan tumpukan rejected material pada hopper, menghentikan api 

rejected material pada lori dengan air atau APAR, pemindahan rejected material 
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menuju shelter pembuangan dengan lori, serta pengangkutan rejected material 

menuju disposal area dengan dumptruck. Upaya pencegahan swabakar rejected 

material pada hopper dapat dilakukan dengan pengurangan kadar volatile matter 

dan sulfur pada batubara, monitoring temperatur rejected hopper secara berkala, 

penggunaan temperatur inlet pada coal pulverizer mill dengan tepat, dan 

melakukan pengosongan rejected hopper secara berkala sesuai jadwal yang telah 

direncanakan. 

 

 

Kata Kunci: coal pulverizer mill , rejected material, swabakar. 
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Self Rejected Material Handling Plan On Hopper Coal Pulverizer Mill To Prevent 

Self Combustion In Unit 1 PLTU Keban Agung, PT China Huadian (CHD), 

Lahat, South Sumatera 
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SUMMARY 

 

Coal pulverizer mill is a function of grinding coal into a powder with a size of 

about 200 mesh. Before heading to the furnace, the crushed coal will pass through 

the dynamic classifier. Coal that does not pass through the dynamic calssifier will 

fall into the bowl and into the hopper so that it becomes reject material. 

Sometimes stacking of rejected materials occurs in the hopper due to the absence 

of special scheduling for handling. The buildup of rejected material on the hopper 

can be the cause of the self combustion on the hopper. Factors causing self 

combution on rejected hopper are, the low quality of coal will cause the volume of 

rejected material will be large, resulting in accumulation in the rejected hopper, in 

addition to the existence of heat from primary air fan. Scheduling of rejected 

hopper handling is obtained by measuring the volume of rejected material of each 

mill. The result is that the average volume in mill A is 39042,75 (cm3), mill B is 

25000,36 (cm3), and mill C is 24120,417 (cm3). While the average rejected 

material volume is not smoky when the hopper is opened ie Mill A of 29802.75 

(cm3), Mill B of 22584 (cm3), Mill C of 20071,84 (cm3). The maximum volume 

during the research on each mill of Mill A was 86442.75 (cm3), Mill B was 

40362.75 (cm3), Mill C was 40362.75 (cm3). Based on the calculation then 

obtained the scheduling of rejected material handling that is 2 times a day at 09.00 

and 16.00 starting from mill A.Handling of swabs of rejected material on the 

hopper ie emptying the rejected material on the hopper, stopping the rejected 

material fire in the water or APAR trace, transferring the rejected material to the 

exhaust shelter with the lorry, and transporting the rejected material to the 

disposal area with dumptruck. Prevention of rejected materials on hopper can be 

done by reducing volatile matter and sulfur concentration in coal, monitoring of 

rejected hopper temperature periodically, and conducting periodic rejected hopper 

emptying according to schedule which has been planned. 

 

Keyword: Live stock, temporary stockpile, self combustion. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

 

1.1  Latar Belakang 

Pulverizer mill merupakan salah satu komponen penting dalam sistem 

pembangkit lisrik tenaga uap berbahan bakar batubara. Pulverizer mill berfungsi 

menggerus batubara menjadi bubuk dengan ukuran sekitar 200 mesh. Tujuan 

menggiling batubara adalah membuat permukaan batubara menjadi lebih besar 

sehingga proses pembakaran batubara di dalam boiler homogen dan lebih 

sempurna (Bakhrul, 2013). 

PT China Huadian Corperation (CHD) merupakan kontraktor power plant 

yang menjalankan Pembangkit Listrik Tenaga Uap Keban Agung, Lahat. 

Pembangkit listrik tenaga uap yang dijalankan PT CHD berkapasitas 2x135 MW 

terdiri dari 2 unit boiler dimana masing-masing unit memiliki 8 buah  pulverizer 

mill. Tiap unit boiler dipasok pulverised coal dari 3 buah mill yang bekerja.  

Batubara yang masuk ke dalam pulverizer mill melalui coal feeder dengan 

jumlah tertentu diharapkan mampu digerus dan menghasilkan produk yang sama 

jumlahnya. Namun, kenyataannya produk yang keluar dari pulverizer mill akan 

lebih sedikit jumlahnya dari  yang masuk. Ini disebabkan oleh adanya batubara 

yang tidak mampu digerus sempurna oleh mill. Batubara ini akan menjadi 

material reject bersama dengan benda asing yang bukan batubara ikut masuk ke 

dalam mill dan tidak tergerus seperti batu kerikil, pasir, batupack, kayu, dan 

logam.   

Di dalam pulverizer mil, batubara yang telah digerus akan diangkut oleh 

udara primer menuju furnace. Sebelum menuju furnace, batubara yang telah 

digerus akan melewati dynamic classifier. Batubara yang berukuran kurang dari 

200 mesh akan terangkut menuju furnace. Sedangkan batubara yang berukuran 

lebih dari 200 mesh akan jatuh ke bowl coal mill untuk digerus kembali. Batubara 

yang tidak tergerus sempurna oleh mill terdorong ke tepi bowl. Batubara yang 

berada di tepi akan jatuh ke dalam rejected hopper melalu inlet gate akibat adanya 

gerakan dari putaran roller mill.  
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Rejected material didalam hopper coal pulverizer mill sering mengalami 

penumpukan. Penumpukan terjadi karena tidak ada jadwal pembersihan secara 

berkala. Penumpukan rejected material dapat menjadi salah satu penyebab 

terjadinya swabakar pada hopper coal pulverizer mill (Agustin, 2015). Panas yang 

ditimbulkan oleh terbakarnya rejected material dapat mempengaruhi temperatur 

inlet coal pulverizer mill. Temperatur inlet coal pulverizer mill akan semakin 

tinggi terutama didaerah bowl coal pulverizer mill. Hal ini dapat menyebabkan 

batubara didalam coal pulverizer mill dapat mengalami swabakar sehingga 

menimbulkan kerugian akibat terhentinya kerja pulverizer mill.  

Rejected material yang tertampung didalam hopper perlu dibersihkan. 

Pembersihan rejected material dilakukan dengan mengandalkan pendeteksi 

temperatur di dalam hopper. Rejected hopper akan dibuka ketika temperatur 

mengalami peningkatan yang signifikan. Ketika temperatur di dalam hopper naik 

secara drastis kemungkinan terjadi swabakar pada hopper. Perlu penanganan yang 

baik guna meminimalisasi kerugian yang dapat terjadi. Selain itu, jadwal 

pengosongan hopper coal pulverizer mill perlu dibuat secara berkala untuk 

mencegah terjadinya swabakar pada rejected material. 

Fungsi pulveriser mill yang sangat penting mengharuskan setiap 

komponen dijaga agar berjalan dengan baik. Kebersihan komponen  merupakan 

salah satu cara dalam menjaga kinerja pulverizer mill. Kebersihan yang terjaga, 

dan perawatan yang baik akan menjadikan pulverizer mill lebih awet 

penggunaannya serta jauh dari kerusakan.  

 

1.2 Pembatasan dan Perumusan Masalah 

Permasalahan yang dibahas dalam penelitian ini dibatasi hanya pada unit 

1. Permasalahan yang akan dibahas dalam penelitian ini dirumuskan sebagai 

berikut : 

1. Apa saja faktor yang menyebabkan terjadinya swabakar rejected material 

pada  hopper coal pulverizer mill Unit 1 PLTU Keban Agung 2x135 MW ? 

2. Bagaimana penanganan rejected material yang mengalami swabakar pada 

hopper coal pulverizer mill Unit 1 PLTU Keban Agung 2x135 MW? 
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3. Bagaimana upaya untuk mencegah terjadinya swabakar rejected material 

pada hopper coal pulverizer mill Unit 1 PLTU Keban Agung  2x135 MW ? 

 

1.3  Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Mengetahui faktor-faktor penyebab terjadinya swabakar pada rejected 

material pada hopper coal pulverizer mill Unit 1 PLTU Keban Agung 2x135 

MW. 

2. Mengetahui penanganan bila terjadi swabakar pada rejected material di 

hopper coal pulverizer mill Unit 1 PLTU Keban Agung 2x135 MW. 

3. Menganalisis upaya pencegahan terjadinya swabakar rejected material pada 

hopper coal pulverizer mill Unit 1 PLTU Keban Agung 2x135 MW. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

Manfaat yang diperoleh dari penelitian  yaitu sebagai berikut: 

1. Menambah wawasan dan pengetahuan bagi penulis dan pembaca mengenai 

sistem pembangkit listrik tenaga uap terutama mengenai swabakar rejected  

material pada hopper coal pulverizer mill. 

2. Perusahaan dapat menerapkan jadwal penanganan rejected material yang 

sesuai guna mengurangi penumpukan rejected material pada hopper coal 

pulverizer mill. 

3. Mengurangi kerugian teknis dan ekonomis yang dapat disebabkan oleh 

terjadinya swabakar rejected material pada hopper coal pulverizer mill. 
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