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LAMPIRAN



Lampiran 1 Tabulasi Data Kuesioner Penerapan Manajemen Mutu

Quality Planning (Perencanaan Kualitas)

109

A. Sasaran Kualitas
Responden ke- Skala Penilaian | Jumlah Modus Tiap . Median Mean | Standar | Standar
No Pertanyaan 2[3]4]|5]6 1[2]|3]|4]5|responde Total Modus Tahapan Median Rata-Rata Mean Rata- |Deviasi (S)| Deviasi
Apakah dilakukan penentuan faktor-faktor lingkungan yang terkait dengan
manajemen kualitas sehingga dapat mendukung suksesnya kinerja mutu 2122|121 215 7 12 2 2 171 0.45
1 [nyata?
i i L. 12212 3|4 7 11 2 2 1.57 0.49
2 | Apakah penetapan sasaran kualitas sesuai dengan keinginan stakeholder ?
Apakah dilakukan pengidenetifikasi requirement dari para stakeholder dan 2 2.00 1.83 0.22
. . 212231 1151 7 14 2 2 2.00 0.53
3 |menterjemahkan ke dalam sasaran kualitas ?
4 Apakah _penent_uan Cash of quality selalu dijelaskan kaitannya dengan 1l211l212 S lals 7 13 2 2 1.86 0.64
starategi manajemen ?
Apakah dilakukan pengidentifikasi Permasalahan kualitas pekerjaan yang
. 212(2]2(2 7 7 14 2 2 2.00 0
5 |akan dilaksanakan ?
B. Menyusun standar kualitas
Apakah dilakukan penentuan standar-standar kualitas baku untuk dijadikan
6 |sebagai acuan dalam melaksanakan tahapan pekerjaan pengelasan pada 2(212|1]2 1(6 7 13 2 2 1.86 0.35
pembangunan Kapal Tunda 2 x 2200 HP TYPE ASD ?
Apakah terdapat quality police dalam perusahaan yang dapat dipahami oleh
7 |semua karyawan pada semua unit pekerjaan terutama pada pekerjaan 212]2|3]|2 512 7 16 2 2 2 1.67 229 | 1.86 0.45 0.06
pengelasan pada pembangunan Kapal Tunda 2 x 2200HP TYPE ASD ?
Apakah dalam pengerjaan pengelasan dan pengujian selalu mengikuti
8 |standar dan peraturan yang ditetapkan oleh pemerintah maupun class, 2111|111 4 (3 7 10 1 1 1.43 0.49
seperti pada Rules Biro Klasifikasi Indonesia dan ASME ?
C. Kriteriascoope pekerjaan
Apakah digunakan target kualitas yang ingin dicapai pada pekerjaan yang
9 |dilakukan terutama pekerjaan pengelasan pada pembangunan kapal Tunda 2 2022|121 116 7 13 2 2 1.86 0.35
x 2200 HP TYPE ASD ?
Apakah terdapat penegasan bahwa peningkatan kualitas adalah bagian dari
10| deskripsi pekerjaan 7 202]2f1|2 151 7 14 2 ) 2 200 200 | ;g6 0.53 0.08
Apakah pembuatan project management plan sesuai dengan keinginan 11211l 212 51 s ; 1 ) ) 171 0.45
11 [stakeholder ?
Apakah dilakukan pendefenisan terhadap ruang lingkup proyek dan proses 212120115 1l ; 13 ) ) 186 0.35
12 | pelaksanaan proyek ?
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D. metode pengolahan kualitas

Apakah dilakukan penentuan atau penunjukan tim, dan menyiapkan
13 |fasilitator dan menentukan masing-masing jobdescnya sehingga project 2(212|1{2|1)2| 2|5 7 12 2 2 171 0.45
monitoring & controling sistem dapat terlaksana ?
14 Apakah terdapat Pelatihan tentang bagaimana meningkatkan kualitas secara ilil2lal21 514 ; 1 ) ) 5 ) 157 | 171 0.49 0.06
berkala (periodik) ? ' : ' :
15 [ Apakah dilakukan analisa dan pengidentifikasian kendala/masalah utama |2 |2(2]|2{1|2f{2| 1|6 7 13 2 2 1.86 0.35
yang akan terjadi sehingga dapat dibuat rencana tindak lanjut perbaikan ?
E. Pesyaratan kualitas dengan konsultasi dengan stakeholder
16 | Apakah dilakukan pengidentifikasian Project CTQ (Critical to quality) ? |2 [2[2]1]2]2[2|[ 1|6 7 13 2 2 1.86 0.35
17 | Apakah tindakan pencegahan selalu diimplementasikan ? 3|1|1)|2(2|2(3]|2|3]2 7 14 2 2 2 2 2.00 | 1.90 0.76 0.19
18 | Apakah tindakan usaha perbaikan defect selalu diimplementasikan ? 212(2|2|1|2]2]|1]6 7 13 2 2 1.86 0.35
Total 28 (917
Quality Assurance (Penjaminan Kualitas)
A Belajar dari pengalaman proyek yang lalu
Responden ke- | SkalaPenilaian | Jumlah Modus Tia| . Median Mean | Standar | Standar
No Pertanyaan 1{2 3p 4[5[(6]7]1]2[3]|4]5 [Responde Total Modus Tahapan " | Median Rata-Rata Mean Rata- | Deviasi |Deviasi Tiap
Apakah permln_taan perubahan kualitas dari para stakeholder selalu al1l2l21201] 21214 |1 7 13 9 9 1.86 0.64
1 |diimplementasikan ? 2 233 210 0.07
2 |Apakah usulan perubahan dari stakeholder selalu diterima ? 313]2]2(3]2(3 314 7 18 3 3 2.57 0.49
3 | Apakah perencanaan pencapaian kualitas sesuai keinginan stakeholder ? 212(1]1]2]2]3 ]2 1 7 13 2 2 1.86 0.64
B. Mengidentifikasi sebab-sebab dariketidakpuasan stakeholder
4 Apak_ah ter_dapat pem.astlan ten.tang adanya penyesuaian-penyesuaian dengan slalal2 12121 2 7 7 14 ) 5 200 0
spesifikasi yang masih dapat diterima oleh stakeholder ?
Apakah pekerja Tanggap terhadap langkah perbaikan bila terjadi problem
5 [dalam pelaksanaan pekerjaan terutama pekerjaan pengelasan pada 3|12(1|2|1)111 142 |1 7 11 1 2 1 1.67 1.57 1.95 0.73 0.34
pembangunan Kapal Tunda 2 x 2200 HP TYPE ASD ?
Apa|_<ah _terdapat tindakan perbaikan atas perbedaan antara rencana dengan alalil2l2l213 11313 7 16 3 ) 299 0.70
6 [realisasi ?
C. Melakukan inspeksi dalam pemenuhan kontrol kualitas
7| Apakah Prosedur yang ada dapat disesuaikan dan mudah untuk diikuti ? 112)2(1({2]1[{3[3]3]1 7 12 1 2 1.71 0.70
8 Apaka}h dilakukan pe'ngldentlf_lkasmn kekurangan (defect) sehingga langkah alal1l211l202 1215 7 12 5 2 9 2 171 171 0.45
perbaikan/ rencana tindak lanjut dapat dilakukan ?
Total 14|31)11




A Monitoring (inspeksi) sebelum pelaksanaan pekerjaan

Quality Control (Pengendalian Kualitas)

111

No Pertanyaan Responden ke- | Skala Penilaian | Jumlah Total Modus Modus Tiap Median Median Mean Mean | Standar | Standar
112(3]4(5|6][7|1]2]|3[4|5 |Responde Tahapan Rata-Rata Rata- | Deviasi |Deviasi Tiap
kah dilakuk kalibrasian sist kuran (T k alat uk
] Apaka llakukan pengkalibrasian sistem pengu uran (Termasuk alat ukur) alilabolil 2 15 1 ] 1| 9 2 157 049
yang akan digunakan dalam tahapan pekerjaan ?
Apakah setiap material yang masuk dan digunakan sesuai dengan spesifikasi
2 |terutama kawat elektroda yang digunakan untuk pengelasan pembangunan kapal |22 |1{3|L1{2| 2 |2 |4 |1 7 3] 2 2 1.86 0.64
Tunda 2 x 2200 HPTYPE ASD ?
Apakah dilakukan monitoring terhadap proses yang telah diperbaiki dan terus aaltl1lal2l 321411 7 13 | 2 ? 186 064
3 |berusaha memperbaikinya ?
4 | Apakah dilakukan review dan inspeksi dari setiap proses pekerjaan ? 202]111(5]2] 2| 2|4 1 7 51 2 9 2 9 2.14 191 1.25 0.36
Apakahterdapat penentuan kemampuan/produktivitas setiap proses yang 2lalal 212121 2 ] 7 | 9 ) 200 0.00
5 |dilakukan ?
kah terdapat pengidentifikasian probl ling potensial terjadi
Apakah terdapat pengi entifikasian problem yang paling potensial terjaci slililalslal s o]0 | ] 5| 3 2 214 083
6 |selama pelaksanaan pekerjaan ?
Apakahdllakgkan penentuan strategi yang akan digunakan untuk menjaga olilil1lalal 4l s 1 ] T ) 186 0.99
7 |proses perbaikan ?
kah dilakukan inspeksi setiap peker] ki ilakuk
g Apakal dl_au anmspe_5| setiap pe er_Jaanyanga an dan sedang dilakukan 2lalolalalel 2 11 1e ] NE ) 185 035
agar sesuai dengan requirement yang diperlukan ?
B. Memonitoring (inspeksi) setelah pekerjaan tersebut selesai dilakukan
; ;Apakahdllakukan perbandingan hasil pekerjaan antara rencana dan realisasinya 213121212 2] 2 611 ] 15 | 9 ) 214 035
10 Apakahterdapatpenglnterpr.etasmn perbedaan antara performance yang aktual 2lalala 13l 9 AP ; o | s ) 243 049
dengan performance yang direncanakan ? 2 167 1.90 0.07
Apakah terdapat proses inspeksi akhir tehadap hasil-hasil pekerjaan yang
11 dilakukan terutama pekerjaan pengelasan pada pembangunan kapal tunda2 x |2 1|1{1(1{1{ 1 |6 1 7 8 |1 1 114 0.35
2200 HP TYPE ASD?
Total 2u[4[0[1]1




Lampiran 2 Tabulasi Data Kuesioner survey Kepuasan Pelanggan

Daftar Pertanyaan dalam Survei Kepuasan Pelanggan terhadap hasil radiography test

112

Bagian 1 : Kepuasan Umum

Keterangan
pe rtanyaan S t " Jumlah
anga . sanga
puas puas tidak puas tidak puas
1. Bagaimana tingkat ke puasan anda dengan hasil radiography test
pada kapal Tunda 2 x 2200 HP TYPE ASD 3 2 5
VIungKin Pasti Tidak
. . ; asti Tida
2. Apakah anda bisa menjadi customer/ pelanggan tetap dari jasa Tentu Saja Mungkin Tidak
inspeksi radiography PT Dalut Nusantara Baru 4 1 5
3. Apakah anda bisa merekomendasikan jasa inspeksi radiography
PT Dalut Nusantara Baru ke pada rekan bisnis anda 4 1 5
Sangat puas tidak puas | .. sangat
) ) puas tidak puas
4. Bagaimana tingkat ke puasan anda secara keseluruhan dengan
kualitas dari :
a.) Hasil pengujian radiography 1 4 5
b.) Layanan teknis yang anda terima 4 1 5
c.) Dukungan penawaran jasa yang anda terima 1 4 5
d.)Dukungan administrasi yang anda terima
e.) Penanganan pertanyaan
f.) Dukungan persediaan yang anda terima 5 5
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Bagian 2 : Produk, Layanan dan perlengkapan

. . Sangat . sangat
5. Berdasarkan pengalaman anda, bagaimana tingkat kepuasan anda puas puas tidak puas | .. ouas Jumlah
dengan Kinerja radiography test tersebut ?
a.) ketelitian dalam melakukan pengujian 1 4 5
b.) mengutamakan keselamatan selama pengujian 2 3 5
C.) penggunaan peralatan pengujian sesuai dengan ketentuan ASME Section
V, 2019 1 4 5
6. Bagaimana tingkat ke puasan anda dengan layanan teknis yang
berkaitan dengan :
a.) Kemudahan mendapatkan layanan teknis 1 4 5
b.) Waktu tanggapan untuk panggilan layanan 1 4 5
c.) Waktu yang diperlukan untuk persiapan alat 1 4 5
d.) Waktu yang diperlukan untuk pembacaan film radiography 1 4 5
7. Bagaimana tingkat ke puasan anda dengan supplies dari
radiography test yang berkaitan dengan :
a.) Kemudahan mendatangkan jasa inspeksi radiography 1 4 5
b.) Kecepatan dalam penerimaan laporan akhir dari hasil radiography test 1 4 5
c.) Kualitas film radiography yang diterima 1 4 5
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Bagian 3 : Dukungan pelanggan

Pertanyaan | Permasalahan | Tidak menghubungi Jumlah
8. Terakhir kali anda menghubungi jasa inspeksi dari PT Dalut
Nusantara Baru dengan tujuan apa? 2 1 2 5
Sangat . sangat
puas puas tidak puas tidak puas
9. Bagaimana tingkat ke puasan anda dengan dukungan yang anda
terima
a. ) Dapat menghubungi orang tepat dengan cepat 1 4 5
b.) Sikap pekerja pada perusahaan jasa inspeksi dalam membantu anda 1 4 5
¢.) Kemampuan untuk memberikan solusi 1 4 5
d.) Waktu yang dibutuhkan untuk memberikan solusi 1 4 5
e.) Keefektifan solusi yang diberikan 1 4 5
f.) Kepuasan secara keseluruhan dengan dukungan yang diterima 1 4 5

10. Hal spesifik apa yang dapat dilakukan untuk meningkatkan ke puasan Anda terhadap hasil radiography test dan layanan dari jasa

inspeksi PTDalut Nusantara Baru? terima kasih atas umpan balik Anda

Jawaban : Diharapkan dapat mengikuti pelaksanaan pekerjaan sesuai scheduele pembangunan kapal, bekerja sesuai prosedur dan dapat memenuhi
standar, dan menjaga K3LL (Kebijakan kesehatan, Keselamatan kerja dan Lindungan Lingkungan). Teknik pemasangan film agar diperhatikan lagi

sehingga tidak terjadi penembakan ulang (reshot)
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Lampiran 3 X-Ray Plan
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Lampiran 4 CTQ Pengelasan

TI4FRISIS 928 KN W g

Porosity Slag Inclusion

LEU JUWihe '\l"k""y'u

58 KA WNR [10/y FR2930 348 CD )

‘%
) O
ity i
|
|

e % 4

Worm Hole Incomplete Penetration



117

Lampiran 5 CTQ Film Radiografi Pengelasan
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Lampiran 6 Tabulasi Defect Analisis Film Radiografi

Jenis Defect pengelasan

Artefak pada film radiografi

118

No. Tanggal Part of Weld Incomplete Reshot
Pengujian Identification Porosity |Slag Inclusion| Worm Hole Penetration | Crim Marks Goresan | Kebocoran
P (sn (WH) (P pada film| Cahaya
1 | 9/11/2022 JT.1SC-DFR 3/4
2 | 9/11/2022 | JT.2SK-AFR13/14 1 1
3 | 9/11/2022 JT.3P A-BFR 13/14
4 | 9/11/2022 | JT.4SC-DFR13/14 1
5 | 9/11/2022 JT.55 K-AFR 29/30 1 1 1 1
6 9/11/2022 JT. 6P A-B FR 29/30 1
7 9/11/2022 JT. 7P D-E FR 29/30 1
8 | 9/11/2022 JT. 8S E-F FR 29/30 1
9 | 9/11/2022 JT. 9PA-B FR 35/36 1 1
10 | 9/11/2022 | JT.10S A-B FR 35/36 1
11 | 9/11/2022 | JT. 11P G-F FR 38/39 1 1
12 | 9/11/2022 | JT.12S G-F FR 38/39 1
13 | 9/11/2022 | JT.15P D-EFR 41/42 1
14 | 9/11/2022 | JT.19S K-A FR56/57 1 1
15 | 9/11/2022 JT.20S MD FR 13/14 1
16 | 9/11/2022 JT. 22S BHD FR 13 1
17 | 9/11/2022 | JT.26P K-A FR 56/57 1
TOTAL 3 5 2 0 0 9 1 5 10 12
persentase defect pengelasan 30% 50% 20% 0% 100%
Pesrentase artefak film radiografi 0% 75% 8% 17% | 100%




Jenis Defect pengelasan

Artefak pada film radiografi
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No. PZ?\S?J?iZL IF:jaerr:tz‘fi(X:gcl)i Porosity |Slag Inclusion| Worm Hole F'Q;Z::ggen Crim | Goresan | Kebocoran [Reshot
P) (sn (WH) (1P Marks | pada film| Cahaya
1 |23/11/2022| JT.2SK-AFR13/14 1
2 |23/11/2022| JT.4SC-DFR13/14 1 1 1 1
3 |23/11/2022| JT.5S K-AFR 29/30
4 |23/11/2022| JT.9P A-B FR 35/36 1
5 |23/11/2022| JT.11P A-BFR 38/39
6 |23/11/2022| JT.13P K-AFR 41/42 1 1
7 |23/11/2022| JT.14S A-BFR 41/42 1
8 |23/11/2022| JT.15P D-EFR 41/42
9 |23/11/2022| JT.16S E-F FR 41/42 1 1
10 |23/11/2022 | JT.17P K-AFR 51/52
11 | 23/11/2022| JT.18S D-EFR51/52 1
12 | 23/11/2022 | JT. 19S K-A FR 56/57 1
13 | 23/11/2022 | JT.20P MD FR 13/14 1 1
14 | 23/11/2022 | JT.21S MD FR 51/52 1 1
15 | 23/11/2022 JT. 23S BHD FR 42 1
16 | 23/11/2022 JT. 24P BHD FR 49 1 1
17 | 23/11/2022 JT. 255 BHD FR 52
18 |23/11/2022 | JT.26P K-A FR 56/57
TOTAL 2 6 0 2 0 6 3 1 10 10
Persentase defect pengelasan 20% 60% 0% 20% 100%
Pesrentase artefak film radiografi 0% 60% 30% 10% | 100%




120

Tangyal Part of Weld Jenis Defect pengelasan Artefak pada film radiografi
No. - e . . Slag Worm | Incomplete . Goresan Reshot
Pengujian Identification Porosity . . Crim Kebocoran
) Inclusion | Hole Penetration Marks pfalda Cahaya
(Sh (WH) (IP) film
1 6/12/2022 | JT.4S C-D FR 13/14 1 1
2 6/12/2022 |JT. 13P K-AFR 41/42
3 6/12/2022 | JT. 14S A-B FR 41/42 1
4 6/12/2022 | JT. 16S E-F FR 41/42
5 6/12/2022 | JT. 18S D-E FR 51/52
6 6/12/2022 |JT. 19S K-A FR 56/57
7 6/12/2022 | JT. 20P MD FR 13/14 1
8 6/12/2022 | JT.21S MD FR 51/52 1
9 6/12/2022 | JT.23S BHD FR 42 1
TOTAL 0 0 0 0 0 4 1 0 0
Persentase defect pengelasan 0% 0% 0% 0% 0%
Pesrentase artefak film radiografi 0% 80% 20% 0% 100%
Jumlah Jumah Proporsi Proporsi
. artefak :
Tanggal Pengujian | Output defect film defect |artefak film
pengelasan radiografi pengelasan | radiografi
9/11/2022 17 10 12 58.82% 70.59%
23/11/2022 18 10 10 55.56% 55.56%
6/12/2022 9 0.001 5 0.01% 55.56%
Total 44 20.001 27
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Pengujian | Pengujian ke- | Pengujian
Deskripsi pertama dua Ke-tiga Total
(9/11/2022)| (23/11/2022) | (6/12/2022)
Film yang diinspeksi 17 18 9 44
Defect Pengelasan 10 10 0.001 20.001
Artefak Film Radiografi 12 10 5 27
Persentase Defect Pengelasan 58.82% 55.56% 0.01%
Persentase Artefak Film Radiografi 70.59% 55.56% 55.56%
DPO artefak 0.176 0.139 0.139
DPO defect 0.147 0.139 0.000
Yield defect 85.29% 86.11% 100.00%
Yield artefak 82.35% 86.11% 86.11%
DPMO defect 147058.82 | 138888.89 27.78
DPMO artefak 176470.59 | 138888.89 138888.89
Sigma Level defect 2.55 2.59 5.53
Sigma Level artefak 243 2.59 2.59
Defect Pengelasan
Tanggal Pengujian (inspeksi) Output [ Jumlah defect DPO Yield | DPMO Nilai
Pengujian pertama (9/11/2022) 17 10 0.147  |85.29%]| 147058.82 | 2.55
Pengujian ke-dua (23/11/2022) 18 10 0139 |86.11%] 138888.89 | 2.59
Pengujian Ke-tiga (6/12/2022) 9 0.001 0.000 27.78 553
Rata-rata 95325.163 | 3.56
Median 138888.89 | 2.59
Artefak film radiography
Tanggal Pengujian (inspeksi) Output  |Jumlah artefak DPO Yield | DPMO S’;Ig"r?]:sl
Pengujian pertama (9/11/2022) 17 12 0.176 82.35%| 176470.59 | 2.43
Penguijian ke-dua (23/11/2022) 18 10 0.139  (86.11%| 138888.89 | 2.59
Pengujian Ke-tiga (6/12/2022) 9 5 0.139  |86.11%| 138888.89 | 2.59
Rata-rata 151416.12 | 2.53
Median 138888.89 | 2.59
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Lampiran 7 Kuesioner Penentuan Diagram Sebab Akibat/Ishikawa

[0 salin

1. Salah satu faktor penyebab cacat pengelasan (welding defect) yaitu faktor manusia
(man) menurut anda faktor yang mempengaruhi kualitas pengelasan dari aspek
manusia (man) yaitu :

@ = Skill juru las (welder)

@ b. Akurasi dan presisi

@ c. Penerapan hasil pelatinan (training)
@ d. Prosedur kerja

@ = Jawaban a,b,c dan d benar

O saiin

4 jawaban

2. Salah satu faktor penyebab cacat pengelasan (welding defect) yaitu faktor bahan
baku (material) menurut anda faktor yang mempengaruhi kualitas pengelasan dari
aspek bahan baku (material) yaitu :

4 jawaban

@ a. Kualitas bahan pengisi (kawat
elektroda)

@ b Perlakuan bahan pengisi

@ ¢ Perlakuan material yang akan dilas
@ d. Karakteristik bahan yang dilas

@ = Jawaban a,b,c dan d benar

D salin
3. Salah satu fakior penyebab cacat pengelasan (welding defect) yaitu faktor mesin
(machine) menurut anda faktor yang mempengaruhi kualitas pengelasan dari aspek

mesin (mechine) yaitu

4 jawaban

@ a. Peralatan yang sudah tua

@ b.Stang las yang kurang berfungsi
@ c. Maintenance

@ d. Set-up mesin

@ = Jawsban ab,c, dan d benar
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0 saiin

4. Salah satu faktor penyebab cacat pengelasan (welding defect) yaitu faktor metode
(method) menurut anda faktor yang mempengaruhi kualitas pengelasan dari aspek
metode (method) yaitu:

4 jawaban

@ &. Totalitas pengawasan

® b. Metode kerja

@ c. Posisi pengelasan

@ d. Pemahaman tentang kebijakan mutu
{guality police)

@ = Jawaban a,b,c dan d benar

6. Jika dilihat dari aspek manusia (man) menurut anda kenapa cacat pengelasan (welding defect)
seperti porosity (P), slag inclusion (SI), worm hole (WH) dan incomplete penetration (IP) terjadi ?
dan bagaimana sehingga terjadi ? (contoh pengisian : dari aspek lingkungan terjadi karena
penerangan tidak cukup, bagaimana sehingga terjadi karena jumlah lampu kurang)

4 jawaban

Welder kurang jeli dengan hasil las nya, harusnya prosedur dilaksanakan dan evaluasi dg hasil las nya, sudah
bersih dari kotoran, pengaruh angin dll

Angin air oli
Kurang memperhatikan kebersihan

Kurang nya lkebersihan padamatrial yang akan akan dlas,seperti ada minyak,air,cat dlitvv

7. Jika dilihat dari aspek mesin (machine) menurut anda kenapa cacat pengelasan (welding defect)
seperti porosity (P), slag inclusion (S1), worm hole (WH) dan incomplete penetration (IP) terjadi ?
dan bagaimana sehingga terjadi ?

4 jawaban

Jadi welder harus hisa adjusting antara voltage dan ampere nya. Dan tau pengaturan voltage dan ampere
mesin sesuai WPS

Pengaturan ampere
Pengaturan ampere

Voltase ,amper tidak sesuai wps



124

8. Jika dilihat dari aspek lingkungan (environment) menurut anda kenapa cacat pengelasan
(welding defect) seperti porosity (P), slag inclusion (S1), worm hole (WH) dan incomplete penetration
(IP) terjadi ? dan bagaimana sehingga terjadi ?

4 jawaban

Welder harus bisa mengenali lingkungan area kerjanya dari angin, air, oli, cat dll yang akan menimbulkan
defect

Kotor kurang bersih
Angin
Suhu terlalu lembab,angin terlalu kencang
9. Jika dilihat dari aspek bahan baku (material) menurut anda kenapa cacat pengelasan (welding

defect) seperti porosity (P), slag inclusion (S1), worm hole (WH) dan incomplete penetration (IP)
terjadi 7 dan bagaimana sehingga terjadi ?

4 jawaban

Sangat kecil sekali kalo masalah bahan baku kalo semua ada WPS nya
Kawat las
Kawat elektroda

Karena Perlakuan bahan baku yg kurang baik

10. Jika dilihat dari aspek metode (method) menurut anda kenapa cacat pengelasan (welding
defect) seperti porosity (P), slag inclusion (S}, worm hole (WH) dan incomplete penetration (IP)
terjadi 7 dan bagaimana sehingga terjadi ?

4 jawaban

Pada dasarnya seorang welder harus benar benar memperhatikan preparation before welding, dan mengacu
pada WPS yang ada

Metode salah.tidak sesuai dgn WPS
Tidak mengikuti WPS

Karena tdk sesuai dgwps
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Lampiran 8 Brainstorming Dengan Jasa Inspeksi, Welder, dan Koordinator QA/QC




Lampiran 9 Konversi DPMO ke Nilai Sigma Berdasarkan Konsep Motorola
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Milni Sipma ] 4] Milei Signa DPMO  [Miloi Sigme |  DEMO | Wil St | DPMO
LU 931193 .31 LEL L k] 102 il 380 1,35 JEE 033
LA LEIEE 0,52 A36 45T 1.0§ fik0.R22 1,34 4R 0T
(.2 Q30943 0,43 4331977 .1k 77 242 1,35 S50 (61
(103 o2y 0,34 431472 104 (75644 1,56 4TH 0TS
(.1 irTay 0,35 Ay 1. 60051 1,57 4TLiET
(i AT 0,56 A 381 1.0 fihi 402 1,38 4L 119
L L SO s 0,57 X4 1.1k Hnd 747 1,54 4o 144
(17 E AT 0,38 il Bed B L0 59017 10 460 172
L. L i} 9% 0,59 LA BRG] L1k h34.422 16l 454 W8
L.t E ALl .60 13540 111 n31.752 1,2 453 M
LA 19243 0,61 LY RS ) i.12 8027 1,63 44 kL
11 ElE 0,62 A10.470 113 EEREI 1,64 444 130
i al& 2 0,85 AT £40 1.14 640.47h 1,64 4400 1}
13 QL4 634 0,4 Ai03_ 106 1.15 50851 1Bl 436 441
(.14 91 3 0,64 Ak 11K (N[ 55072 167 43 403
15 9149 1,666 T s 117 1249500 1,0 438 4T
[LRY: A AT 0,67 ek T 113 h24.516 1,64 434 §48
17 o 341 0,68 Tad gk 1% 021714 1,70 430 740
b 14 S 353 1,4 Tala 1.2k nl7all 1,71 468
1% S M TEE 145 1.2l BN 1,72 412 934
(210 1 o TR X1k 32 nll26l 1,75 B
21 a014T R TER 0 .23 fillh 420 1,74 48 163
23 9.1 0,75 TH340 1.24 hill2 568 1,74 401 M
23 T 43 0,74 THaiTE (e SUR. 06 1% 9T AXE
24 A |8 0.7 T e 504835 L7 193 420
.23 S04 350 0.7 THo330 1.7 500934 (| 159 119
2 20 on TET 308 1.4 SRT.004 1,1 el i)
27 b il o Td XK 1.2% AR 1,80 ESwlli
23 HE Te] 0 Tal.14% 130 579,260 L&l ITE IR
(L] LT L 0,80 TiR 036 L3l 575543 1.B2 IT4 AR
(30 4 G4 0,81 Tageal 133 M4 1.B3 AT
31 T 0,42 TILT4E 133 567493 1,84 st IR
(.33 LN 0,83 T4EETI 1.34 563554 (L] 161 169
33 ETE o 0,84 T48 373 1.34 450018 1,86 1940
(.34 76 T 0,83 T4E14 136 45560 1,87 134 891
(.33 1455 10,86 TIE904 137 31017 1B 331973
(36 134 0,87 13431 L34 547.758 1.k9 R IR
037 £hotal 0,88 TN 139 545703 1,50 M4 AT
(.34 AE 3 0,89 TR 140 S59.828 191 EETIL e
3% A S0 0,50 TH T 1.4l 455,850 1492 13T M3
(40 g 3 0.9 TER 403 1.42 A51.8R1 1,95 133 498
(4l anF 143 0,42 TI9u3 1.43 A27.00% 1,94 Era Lo
(42 950 0,55 13681 .44 S3% 93 1,93 Ik 133
(43 3T 050 0,54 T12h0 145 519934 1,96 1Xt 1A%
(44 54N 0,594 T &40 146 §15.953 197 9078
43 31141 11,5 T8 itk 1.47 Sl1an7 1,98 114614
[LE ] 50830 0,97 a4 144 507978 1,594 E] el
47 EAL L) 0,58 ElEL i 1.4% 2 ER 200 EN R
LB LA TN 01,94 v T4 1.5 S0 0 201 s {1
(49 MR 1,00 [ L3l 246,011 202 0].432
1] 241343 10 6T 132 402022 203 o (s

Sumber : nilai-nilai dibandingkan menggunakan program oleh : Vincent Gaspersz,(2002)
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Milmi Simia [R5 0] Wil Siia PR Milai Sigma [HsE0 M ilEd Sirna [PFsALE
i 264,304 135 14 B39 ENL 59,580 55 19.Xh6
20 G0 e 230 144872 EN Iy AH.208 558 1E.Ta
i 4T 140 15 142300 ind 47045 550 18 40
1 244550 14y 14000t ENEY 2407 560 17864
14 280,687 240 137 &4 il 44.Ma LT 17409
2 17139 2,60 1 350 ill 35659 52 LiE]
21 174.253 281 133 400 N e 22616 £ [
i1l pRlITE] 162 131347 il3 41.451 564 1617
r I TG 265 e ot ENE 50.505 564 13T
213 64 347 264 1¥1143 ils 40471 560 131484
Li4 261085 268 13072 ile 45457 567 15002
213 25T R4 2 60 e Wi EN 47.460 568 1469
Lt 154,427 167 121001 il ahdm ET L] 14 2k
117 41409 168 B EXLL] e 44514 3 13503
218 244 343 264 [ flint 320 44 505 £ 13441
FAlL 245040 2 1 154070 i 450355 m 13
12 241504 2N 113140 in 42716 e 12874
113 J3E 882 iR (] Bk 2 323 41 815 LN 12448
11 234782 11 1M 349 i 4424 50  Jleat |
133 13hned 204 107 45K i3 4l1.0%49 £ 191
134 229 630 i 108630 kel 50304 i 11604
123 16627 216 103 &4 i 50504 | 11304
174 23340 in 12k ke 57554 1M 11001
127 130EAD 2 10073 e .97 580 10T
134 A e i o A3 50 ELE R ER 10444
14 2474 280 Aol ER] ELAEL] LH2 101Ta
250 218354 281 G4 e i3l 45 5 HE EL I H
13l 2050 28 Q341K ERE 55024 584 Qi
132 i 108 285 Q91788 i34 32 HR4 3RS QaET
1353 LS 284 o | ERL 52157 5 En LA ET
134 RILIELE 248 R 4w 136 51445 i £
133 157 662 2 86 whals 137 50742 £ 4%
1Ak IEERL o el v 4L 154 L0054 5RO 240
137 1G22 [50 288 i1 ise 25 5,00 bR L
2158 149,430 284 i bl 140 20716 541 TaTh
253G 186733 250 R2O.TAT 4l 28,067 1492 T. 70
240 [EENT T 28 T8N0 42 2743 505 T840
241 151411 290 it 343 26805 504 T4
142 178786 205 Té 189 i 26190 505 Ti43
143 1T 186 204 14934 143 245RN 5,00 byt
144 1 Th 0 104 Tiim ide 249494 i 6. Ta%
145 17105 200 TR 144 ia 24419 ER ) b Ay
246 1645324 i TiLTEN i44 25842 LR b 3K
147 1t 023 208 W4T £ 25205 3/H 1]
148 163543 2060 LR 150 22750 .01 (it
145 160087 5,00 dalh Y ER] 2316 402 4 RiE
250 145 644 5,0 L 52 a2 405 4 T
231 186,244 5,02 24 ERE 200 44 .43
152 143 864 5,05 &3 e ERE 20675 4,05 i 184
133 151504 5,04 4. Tid i34 20,183 40 Bt
144 1491 T 508 SATI 146 14,654 407 4 s

Sumber : nilai-nilai dibandingkan menggunakan program oleh : Vincent Gaspersz,(2002)
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il Sigmne [T ] Meilai St DPAG Milai Sigma (NG Wilzi Sigma D
4,14 4.0 4.5 [ L) | LA 159 1| .
4,14 4.7 4,1l ko] il 153 402 19
4,1 4.6b1 4,61 b1 313 147 A3 1%
4,11 4437 4,62 k) 313 142 404 17
4,13 4397 4,65 i 3.4 156 A4 17
413 4 hig 4,0 43 313 151 406 It
4,14 4,143 4,64 b ile 2t a7 i3
413 4. 4,10 TH9 A 121 408 13
4,1t £ in 4,67 T2 314 117 309 14
417 ims 4,68 T AL 113 L | (K]
4,14 K0 4,64 T 320 10 | 13
41w AT 4.7 BET 321 104 12 I
4.0 46T 41 sl in 1tk 573 12
411 3 4.7 ] 313 Yo 574 11
4.1 i 4,15 k] M r 504 ]
4.3 ER LY 41 i 3.4 HA 5, 1]
4.4 ioT: 4,15 15) i ] i 1]
439 2 5mh 4, M -1 1) in f2 M 9
4.2t 2590 i4n nt’ 3.4 ™ M 9
437 2803 4 519 i K] 4,80 9
4.8 LTIE 41 i | 350 yr 31| =
4.5 I 4,5 481 4.51 b a2 =
4,30 1338 4,4 44T §.42 i SR% 1
4,31 1477 4,52 430 343 ] §,84 1
4,31 2 401 4,85 414 34 fil S04 1
4,33 i3 4,84 419 3.4 1| 4.5 1
4.34 13X 4,85 i 136 L1 a7 t
4,34 P 4,80 £ in 34 .88 L4
4,36 L% 447 1T 434 L ¥ 489 L4
437 1paz 4,58 ) 339 0 4.0 4
4,34 | K 4,44 EL ] 340 an | .
4,35 1.5 4,4 137 34l a0 492 .
4,41 | 2y 4,41 1 342 43 5095 .
4,41 (riny 4,92 13 343 2 5,04 .
4,42 i1 4,95 N2 344 4] 393 4
4.43 1593 4,54 | 344 34 3,940 4
4.4 Lidl 4,9 X 346 1 in 4
4,43 1359 4,50 X 4 3 498 4
4,46 133% 4,9 i i 344 34 K 4
4.47 | 42 4,54 i 349 33 {111 i
4,44 1441 4,5 24k 130 L] iCararen:; Tobel konversi ini
4.4% 1344 4,00 a3 41 £l Mencakup pergesen |.5-
450 1340 4.1 st i . sigma wniuk semus nils £
441 1 3 .02 214 353 20
4,12 1364 5,05 L 554 "

433 7.t 5.0 il 3.53 k|
4.34 1153 .08 193 336 25
444 1144 4,1 &4 8 24
43 i.aar i im 3.54 23
417 1. 4.08 it L k]
4,54 [WEL 40K 5 3600 2

Sumber : nilai-nilai dibandingkan menggunakan program oleh : VincentGaspersz,(2002)



