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ABSTRAK

Proses perbaikan pada sebuah valve merupakan hal yang perlu diperhatikan
dalam dunia oli dan gas. Kurangnya pengawasan tenaga Quality Control (QC)
selama proses perbaikan dapat menjadi penyebab utama terjadinya kondisi re-work
karena dapat mengakibatkan kondisi re-work terjadi secara berulang yang
disebabkan oleh scratch pada disc dan nozzle valve, keliru dalam memberikan
tagging, dan kebocoran dari pipe line karna laju pembuangannya dijadikan satu.
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui faktor penyebab terjadinya re-work pada
Safety Valve yang telah dilakukan perbaikan serta mengetahui sejauh mana metode
Six Sigma dapat berpengaruh terhadap kualitas service Safety Valve dengan type
conventional. Dengan demikian, penerapan metode Six Sigma pada kualitas service
valve sangat diperlukan agar dapat meminimalisir terjadinya kondisi re-work dalam
pekerjaan perbaikan, yang di mulai dengan define, measure, analisys, improve, dan
control. Sehingga mendapatkan perbandingan hasil sebelum dan sesudah di
terapkannya metode six sigma, yang dimana jumlah valve mengalami kondisi re-
work sebanyak 14 pcs PSV, dengan tingkat kecacatan 0.45161, peluang tingkat
kecacatan sebanyak 0.1505376, nilai DPMO 150537,6 dan nilai sigma nya 2,54.
Setelah diterapkannya metode six sigma maka terbentuknya work instruction yang
mengacu pada QHSE-SOP-SVG-01, yang dapat menekan angka kondisi re-work
hingga ke titik zero defect. Dengan ini metode six sigma dapat menghilangkan
kondisi rework dari sebelumnya hingga 0%.

Kata Kunci: Safety valve, perbaikan, six sigma.



ABSTRACT

The repair process on a valve is something that needs to be considered in the
world of oil and gas. The lack of supervision of Quality Control (QC) personnel
during the repair process can be the main cause of re-work conditions because it
can result in re-work conditions occurring repeatedly caused by scratches on the
disc and nozzle valve, mistaken tagging, and leakage from the pipe line because the
discharge rate is made one. This study aims to determine the factors that cause re-
work on Safety Valve that has been repaired and to determine the extent to which
the Six Sigma method can affect the quality of Safety Valve service with
conventional type. Thus, the application of the Six Sigma method to valve service
quality is needed in order to minimize the occurrence of re-work conditions in
repair work, which starts with define, measure, analyze, improve, and control. So
as to get a comparison of the results before and after the application of the six
sigma method, where the number of valves experiencing re-work conditions is 14
pcs PSV, with a defect rate of 0.45161, a chance of a defect rate of 0.1505376, a
DPMO value of 150537.6 and a sigma value of 2.54. After the application of the
six sigma method, a work instruction is formed that refers to QHSE-SOP-SVG-01,
which can reduce the number of re-work conditions to the point of zero defects.
With this six sigma method can eliminate rework conditions from the previous hin

Key Word: Safety valve, Repair, six sigma
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

PT. X merupakan perusahaan yang bergerak di bidang penyedia jasa dan barang
untuk industri minyak dan gas di Indonesia. Terdapat beberapa departemen dalam
penyedian jasa, salah satunya service khusus yang berfokus pada perbaikan valve.
Valve yang biasa di sebut dengan katup merupakan sebuah perangkat yang
terpasang pada sistem perpipaan, yang berfungsi untuk mengatur, mengontrol dan
mengarahkan laju aliran fluida dengan cara membuka, menutup atau menutup
sebagian aliran fluida [1].

Terdapat beberapa jenis valve, salah satunya adalah Safety Valve. Safety Valve
adalah jenis katup yang secara otomatis melepaskan gas atau uap ketika tekanan
dalam sistem melebihi batas yang aman. Tujuan utamanya adalah untuk mencegah
kegagalan peralatan atau bahkan bencana akibat tekanan berlebih [2]. Faktor
penyebab kerusakan pada Safety Valve diantaranya umur dan penggunaannya,
tekanan yang berlebih, kondisi operasional yang tidak sesuai, terkontaminasi,
kurangnya perawatan, dan ketidaksesuaian penggunaan sesuai dengan standar dan
regulasi. Jika Pressure Safety valve (PSV) mengalami kerusakan, perbaikan, atau
penggantian part maka harus segera dilakukan guna untuk menjaga keselamatan,
keandalan, dan kerja sistem.

Proses perbaikan yang dilakukan tentunya diatur dalam Work Intruction yang
telah dirancang dengan beberapa pertimbangan, gunanya agar perusahaan dapat
menjaga keselamatan dan kualitas barang yang diperbaiki. Dengan demikian
kualitas yang diberikan kepada customer dapat konsisten dari masa ke masa.
Kualitas berorientasi pada kepuasan konsumen, dalam dunia industri kata kualitas
tidak harus mempunyai arti yang terbaik, namun dapat berorientasi lebih baik dalam
memuaskan kebutuhan konsumennya. Sedangkan dalam proses perbaikan,
tentunya kualiatas ialah keseluruhan karakteristik produk atau jasa yang dapat
memenuhi ekpetasi dan kebutuhan pelanggan [3]. Maka dengan seiring

berkembangknya teknologi dan persaingan bisnis yang semakin ketat, banyak



industri yang berlomba-lomba untuk menghasilkan produk dengan kualitas yang
baik.

Berdasarkan data yang didapatkan pada awal penelitian, jumlah valve yang
dilakukan perbaikan selama periode Januari 2023 sampai dengan Januari 2024
berjumlah 509 unit diantaranya 242 berjenis Pressure Safety Valve (PSV),
sedangkan valve yang mengalami kondisi re-work sebanyak 14 unit. Sehingga
jumlah sampel yang digunakan sebanyak 14 unit dengan type valve yang terdapat
pada pekerjaan re-work ialah type conventional dengan 70% open cap dan 30 %
full cap. Kurangnya pengawasan tenaga Quality Control (QC) selama proses
perbaikan sehingga terdapat penyebab utama terjadinya kondisi re-work karena
dapat mengakibatkan kondisi re-work terjadi secara berulang yang disebabkan oleh
scratch pada disc dan nozzle valve, keliru dalam memberikan tagging, dan
kebocoran dari pipe line karna laju pembuangannya dikarenakan terjadinya back
pressure.

Tingkat kecacatan pada periode Januari 2024 sebesar 2.5 dengan faktor yang
berbeda. Hal ini tentunya dapat memicu kondisi re-work pada perbaikan Safety
Valve, yang nantinya dapat mengakibatkan kerugian pada perusahaan karna harus
mengeluarkan biaya tambahan, selain itu kepuasan pelanggan terhadap kualitas
yang disuguhkan dapat berkurang sehingga perusahaan akan kehilangan
kepercayaan pelanggan, serta waktu tenaga kerja yang terbuang dengan sia-sia
mengakibatkan pekerjaan lain terhambat sehingga tidak dapat menyelesaikan
perbaikan sesuai dengan tempo yang telah di tentukan.

Dengan demikian, penerapan metode Six Sigma pada kualitas service valve
sangat diperlukan agar dapat meminimalisir terjadinya kondisi re-work dalam
pekerjaan perbaikan. Menurut penelitian yang dilakukan A Wahid Nuruddin, six
sigma merupakan salah satu metode yang dapat digunakan untuk menganalisis
penyebab terjadinya defect dan meningkatkan kualitas produksi genteng cor.
Penelitian six sigma yang dilakukan selama 13 periode ini diketahui bahwa defect
disebabkan oleh 3 faktor yaitu proses, mesin dan metode. Dari ketiga variabel faktor
diperoleh hasil analisa Risk Priority Number (RPN) 343 pada variabel faktor
“proses” dengan rencana tindakan perbaikan pembuatan Standar Operating

Procedure (SOP), Instruksi Kerja (1K), perbaikan layout material handling serta



penerapan 5R, Risk Priority Number (RPN) variabel faktor “mesin” pertama 256
dengan rencana tindakan perbaikan pembersihan cetakan secara periodik, Risk
Priority Number (RPN) variabel faktor “mesin” kedua 80 dengan rencana tindakan
perbaikan penerapan outonomous maintenance; Risk Priority Number (RPN)
variabel faktor “metode” 336 dengan rencana tindakan perbaikan penggunaan cold
agragat supply, diharapkan dapat meningkatkan availibilitas, reliabilitas mesin,
menurunkan kekagalan proses dan meningkatkan kualitas produk hasil proses
produksi [4]. Dengan demikian bahwa six sigma dapat mendeteksi penyebab serta

mengetahui produk yang dihasilkan masih baik atau perlu ditingkatkan.

Oleh karena itu penulis melakukan penelitian dengan judul Penerapan Metode
Six Sigma Terhadap Kualitas Service Safety Valve Dengan Type Conventional,
dengan harapan perusahaan dapat menghindari kerugian yang dapat disebabkan

oleh kondisi re-work tersebut.

1.2. ldentifikasi Masalah
Berdasarkan latar belakang diatas, dapat diidentifikasikan masalah yang terdapat
sebagai berikut:
1. Terdapat kondisi re-work pada safety valve yang telah dilakukan perbaikan
dimana belum diketahui penyebabnya.
2. Perlu adanya langkah — langkah perbaikan untuk menjaga kualitas kondisi re-

work

1.3. Batasan Masalah
Dari permasalahan yang telah diidentifikasi, terdapat batasan masalah yang akan
dibahas dalam penelitian ini:
1. Penerapan metode Six Sigma terhadap kualitas service Safety Valve hanya pada
type conventional.

2. Data re-work yang digunakan pada periode Januari 2023 sampai Januari 2024

1.4. Rumusan masalah
Sehingga terdapat rumusan masalah sebagai berikut:
1. Apa saja faktor penyebab terjadinya kondisi re-work pada Safety Valve yang

telah dilakukan perbaikan?



2. Bagaimana penerapan metode Six Sigma terhadap kualitas service Safety Valve

dengan type conventional?

1.5. Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dari penelitian ini adalah:
1. Mengetahui faktor penyebab terjadinya re-work pada Safety Valve yang telah
dilakukan perbaikan.
2. Mengetahui sejauh mana metode Six Sigma dapat berpengaruh terhadap

kualitas service Safety Valve dengan type conventional.



v
PENUTUP

Faktor penyebab terjadinya kondisi re-work pada safety valve yang telah
dilakukan perbaikan ialah scratch pada disc dan nozzle valve, keliru dalam
memberikan tagging, terjadinya back pressure.

Berdasarkan hasil analisi jumlah valve yang dilakukan perbaikan selama
periode Januari 2023 sampai Januari 2024 sebanyak 242 valve dengan tipe PSV,
sedangkan valve yang mengalami kondisi re-work yang diakibatkan tiga
penyebab kebocoran sebanyak 14 pcs PSV, dengan tingkat kecacatan 0.45161,
peluang tingkat kecacatan sebanyak 0.1505376, nilai DPMO 150537,6 dan nilai
sigma nya 2,54. Setelah dibuat dan dilakukan usulan perbaikan, unit yang
mengalami kondisi re-work dapat ditekan hingga O (zero defect). Dengan
beberapa usulan maka dibentuknya work instruction yang mengacu pada
QHSE-SOP-SVG-01, agar dapat menjaga konsistensi terhadap kualitas yang
disuguhkan bagi pelanggan.

5.1 Saran

1.

Perusahaan dapat melakukan penelitian untuk kondisi re-work pada tipe valve
yang lain.
Mahasiswa dapat ikut andil dalam penelitian yang dilakukan di Perusahaan,

agar dapat menekan tingkat kecacatan yang terjadi.
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