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Lampiran 1 Tabulasi Data Kuesioner Penerapan Manajemen Mutu 

 

Quality Planning (Perencanaan Kualitas)

  

1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 4 5

2
2 1 2 2 1 2 1 3 4 7 11 2 2 1.57 0.49

5
2 2 2 2 2 2 2 7 7 14 2 2 2.00 0

10
2 2 2 2 1 2 3 1 5 1 7 14 2 2 2.00 0.53

11
2 1 2 1 2 2 2 2 5 7 12 2 2 1.71 0.45

12
2 2 2 2 1 2 2 1 6 7 13 2 2 1.86 0.35

Mean
Mean 

Rata-

1.83

1.86

1.86 0.08

Median
Median 

Rata-Rata

2.00

1.67

2.00

Modus Tiap 

Tahapan

2

2

2

13 2 2 1.86 0.35

0.49

0.64

Standar 

Deviasi 

13 2 2 1.86

Standar 

Deviasi (S)

0.45

14 2 2 2.00 0.53

Total Modus

0.22

0.06

10 1 1 1.43

0.35

0.45

12 2 2 1.71

13 2 2 1.86

16 2 2 2.29

Jumlah 

responde

7

7

7

7

7

7

7

4 3

1 6

1 6

5 2

Skala Penilaian

2 5

1 2

1 2

3

1 5 1

2 4 1

2

2 3

2 2

Apakah terdapat penegasan bahwa peningkatan kualitas adalah bagian dari 

deskripsi pekerjaan ?
Apakah pembuatan project management plan sesuai dengan keinginan 

stakeholder ?
Apakah dilakukan pendefenisan terhadap ruang lingkup proyek dan proses 

pelaksanaan proyek ?

C. Kriteria scoope pekerjaan

9

Apakah digunakan target kualitas yang ingin dicapai pada pekerjaan yang 

dilakukan terutama pekerjaan pengelasan pada pembangunan kapal Tunda 2 

x 2200 HP TYPE ASD ?

2 2 2

Responden ke-

2 1

3 1

2

1 1

7

Apakah terdapat quality police dalam perusahaan yang dapat dipahami oleh 

semua karyawan pada semua unit pekerjaan terutama pada pekerjaan 

pengelasan pada pembangunan Kapal Tunda 2 x 2200HP TYPE ASD ?

2 2 2 2

4
Apakah penentuan Cash of quality selalu dijelaskan kaitannya dengan 

starategi manajemen ?
2 1 2 1

2 2

Apakah penetapan sasaran kualitas sesuai dengan keinginan stakeholder ?

3

Apakah dilakukan pengidenetifikasi requirement dari para stakeholder dan 

menterjemahkan ke dalam sasaran kualitas ?
2 2 2 2 2

2 2

No Pertanyaan

1

Apakah dilakukan penentuan faktor-faktor lingkungan yang terkait dengan 

manajemen kualitas sehingga dapat mendukung suksesnya kinerja mutu 

nyata ?

1 2 2

A. Sasaran Kualitas

Apakah dilakukan pengidentifikasi Permasalahan kualitas pekerjaan yang 

akan dilaksanakan ?

B. Menyusun standar kualitas

6

Apakah dilakukan penentuan standar-standar kualitas baku untuk dijadikan 

sebagai acuan dalam melaksanakan tahapan pekerjaan pengelasan pada 

pembangunan Kapal Tunda 2 x 2200 HP TYPE ASD ?

2 2 2 2 1

3

8

Apakah dalam pengerjaan pengelasan dan pengujian selalu mengikuti 

standar dan peraturan yang ditetapkan oleh pemerintah maupun class, 

seperti pada Rules Biro Klasifikasi Indonesia dan ASME ?

2 2 1
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16 2 2 2 1 2 2 2 1 6 7 13 2 2 1.86 0.35

17 3 1 1 2 2 2 3 2 3 2 7 14 2 2 2.00 0.76

18 2 2 2 2 1 2 2 1 6 7 13 2 2 1.86 0.35

28 91 7Total

1.71

1.90

0.06

0.19

2

2

2

2

2 2 1.86

0.45

0.49

0.35

2 1.71

2 2 1.57

12 2

7

7 13

11

7

1 6

2 5

3 4

2

1 2

1

E. Pesyaratan kualitas dengan konsultasi dengan stakeholder

Apakah dilakukan pengidentifikasian Project CTQ (Critical to quality) ?

2 2 1

D. metode pengolahan kualitas

2 2

2

Apakah tindakan usaha perbaikan defect selalu diimplementasikan ?

15 Apakah dilakukan analisa dan pengidentifikasian kendala/masalah utama 

yang akan terjadi sehingga dapat dibuat rencana tindak lanjut perbaikan ?

2 2 2 2

2

14
Apakah terdapat Pelatihan tentang bagaimana meningkatkan kualitas secara 

berkala (periodik) ?
2 1 1 1 2

13

Apakah dilakukan penentuan atau penunjukan tim, dan menyiapkan 

fasilitator dan menentukan masing-masing jobdescnya sehingga project 

monitoring & controling sistem dapat terlaksana ?

2

Apakah tindakan pencegahan selalu diimplementasikan ?

Quality Assurance (Penjaminan Kualitas)

1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 4 5

1
3 1 2 2 2 1 2 2 4 1 7 13 2 2 1.86 0.64

2 3 3 2 2 3 2 3 3 4 7 18 3 3 2.57 0.49

3 2 2 1 1 2 2 3 2 4 1 7 13 2 2 1.86 0.64

6
3 3 1 2 2 2 3 1 3 3 7 16 3 2 2.29 0.70

7 1 2 2 1 2 1 3 3 3 1 7 12 1 2 1.71 0.70

14 31 11Total

0.07

0.34

 

2.33

1.67

2

2.10

1.95

1.71

0

0.73

0.45

Mean 

2.00

1.57

1.71

Median

2

1

2

2

2

2

14 2

11 1

12 2

Standar 

Deviasi Tiap 
Total Modus

Modus Tiap 

Tahapan

Median 

Rata-Rata

Mean 

Rata-

Standar 

Deviasi 

Jumlah 

Responde

7

7

72 5

Skala Penilaian

7

4 2 1

2

1

2

2

5

Apakah pekerja Tanggap terhadap langkah perbaikan bila terjadi problem 

dalam pelaksanaan pekerjaan terutama pekerjaan pengelasan pada 

pembangunan Kapal Tunda 2 x 2200 HP TYPE ASD ?

3

Apakah terdapat tindakan perbaikan atas perbedaan antara rencana dengan 

realisasi ?

C. Melakukan inspeksi dalam pemenuhan kontrol kualitas

1 2 1 2

2

1

A. Belajar dari pengalaman proyek yang lalu

No Pertanyaan

Apakah permintaan perubahan kualitas dari para stakeholder selalu 

diimplementasikan ?

2

Apakah Prosedur yang ada  dapat disesuaikan dan mudah untuk diikuti ?

2 2

2 1 2 1

2 2

Apakah perencanaan pencapaian kualitas sesuai keinginan stakeholder ?

B. Mengidentifikasi sebab-sebab dariketidakpuasan stakeholder

4
Apakah terdapat pemastian tentang adanya penyesuaian-penyesuaian dengan 

spesifikasi yang masih dapat diterima oleh stakeholder ?

Apakah usulan perubahan dari stakeholder selalu diterima ?

8
Apakah dilakukan pengidentifikasian kekurangan (defect) sehingga langkah 

perbaikan/ rencana tindak lanjut dapat dilakukan ?
2

Responden ke-
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Quality Control (Pengendalian Kualitas)

1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 4 5

3
2 2 1 1 2 2 3 2 4 1 7 13 2 2 1.86 0.64

4 2 2 1 1 5 2 2 2 4 1 7 15 2 2 2.14 1.25

5
2 2 2 2 2 2 2 7 7 14 2 2 2.00 0.00

6
3 1 1 2 3 2 3 2 2 3 7 15 3 2 2.14 0.83

7
2 1 1 1 2 2 4 3 3 1 7 13 2 2 1.86 0.99

9
2 3 2 2 2 2 2 6 1 7 15 2 2 2.14 0.35

21 44 10 1 1

0.49

0.64

0.35

0.49

Total

Standar 

Deviasi Tiap 

0.36

0.07

Median 

Rata-Rata

2

1.67

1.14

Mean 

Rata-

1.91

1.90

0.35

Standar 

Deviasi 
Mean

1.57

1.86

1.86

2.43
2

Median 

2

2

2

2

1

Modus Tiap 

Tahapan

2

1

Total Modus

11 2

7

7

7

13 2

13 2

17 2

8

Jumlah 

Responde

7

7

4 3

6 1

Responden ke-

1 2

2 2

1 2

2 4 1

1 6

1

2 3

1 1

Skala Penilaian

3 4

11

Apakah terdapat  proses inspeksi akhir tehadap hasil-hasil pekerjaan yang 

dilakukan terutama pekerjaan pengelasan pada pembangunan kapal tunda 2 x 

2200 HP TYPE ASD ?

2 1 1 1

2

B. Memonitoring (inspeksi) setelah pekerjaan tersebut selesai dilakukan

Apakah dilakukan perbandingan hasil pekerjaan antara rencana dan realisasinya 

?

10
Apakah terdapat penginterpretasian perbedaan antara performance yang aktual 

dengan performance yang direncanakan ?
2 2 3 2 3

8
Apakah dilakukan inspeksi setiap pekerjaan yang akan dan sedang dilakukan 

agar sesuai dengan requirement yang diperlukan ?
2 2 2 2

Apakah dilakukan monitoring terhadap proses yang telah diperbaiki dan terus 

berusaha memperbaikinya ?

Apakah dilakukan review dan inspeksi dari setiap proses pekerjaan ?

Apakah terdapat penentuan kemampuan/produktivitas setiap proses yang 

dilakukan ?

Apakah terdapat pengidentifikasian problem yang paling potensial  terjadi 

selama pelaksanaan pekerjaan ?

Apakah dilakukan penentuan strategi yang akan digunakan untuk menjaga 

proses perbaikan ?

2 2

2

Apakah  setiap material yang masuk dan digunakan sesuai dengan spesifikasi 

terutama kawat elektroda yang digunakan untuk pengelasan pembangunan kapal 

Tunda 2 x 2200 HPTYPE ASD ?

2 2 1 3 1

A. Monitoring (inspeksi) sebelum pelaksanaan pekerjaan

No Pertanyaan

1
Apakah dilakukan pengkalibrasian sistem pengukuran (Termasuk alat ukur) 

yang akan digunakan dalam tahapan pekerjaan ?
1 2 1
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Lampiran 2 Tabulasi Data Kuesioner survey Kepuasan Pelanggan 

 

Sangat 

puas
puas tidak puas

sangat 

tidak puas

1. Bagaimana tingkat kepuasan anda dengan hasil radiography test 

pada kapal Tunda 2 x 2200 HP TYPE ASD 3 2 5

Tentu Saja Mungkin

Mungkin 

Tidak Pasti Tidak

4 1 5

3. Apakah anda bisa merekomendasikan jasa inspeksi radiography 

PT Dalut Nusantara Baru kepada rekan bisnis anda 4 1 5

Sangat 

puas
puas tidak puas

sangat 

tidak puas

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 5 5

e.) Penanganan pertanyaan 5 5

f.) Dukungan persediaan yang anda terima 5 5

Daftar Pertanyaan dalam Survei Kepuasan Pelanggan terhadap hasil radiography test

2. Apakah anda bisa menjadi customer/ pelanggan tetap dari jasa 

inspeksi radiography PT Dalut Nusantara Baru

4. Bagaimana tingkat kepuasan anda secara keseluruhan dengan 

kualitas dari :

Bagian 1 : Kepuasan Umum

Jumlah
pertanyaan

Keterangan
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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 kepuasan 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 kepuasan 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

Bagian 2 : Produk, Layanan dan perlengkapan

Jumlah
Sangat 

puas
puas tidak puas

sangat 

tidak puas
5. Berdasarkan pengalaman anda, bagaimana tingkat kepuasan anda 

dengan kinerja radiography test tersebut ?
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Pertanyaan Permasalahan Jumlah

8. Terakhir kali anda menghubungi jasa inspeksi dari PT Dalut 

Nusantara Baru dengan tujuan apa? 2 1 5

Sangat 

puas
puas tidak puas

sangat 

tidak puas

9. Bagaimana tingkat kepuasan 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

c.) 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 kepuasan 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)

Bagian 3 : Dukungan pelanggan 

Tidak menghubungi

2
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Lampiran 3 X-Ray Plan 
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Lampiran 4 CTQ Pengelasan 

            

                                     Porosity                                          Slag Inclusion 

 

         

Worm Hole        Incomplete Penetration  
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Lampiran 5 CTQ Film Radiografi Pengelasan 

                

Crimp Marks       Goresan Pada Film 

 

Kebocoran Cahaya 
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Lampiran 6 Tabulasi Defect Analisis Film Radiografi 

 

 

 

Porosity 

(P)

Slag Inclusion 

(SI)

Worm Hole 

(WH)

Incomplete 

Penetration 

(IP)

Crim Marks
Goresan 

pada film

Kebocoran 

Cahaya

1 9/11/2022 JT. 1S C-D FR 3/4 

2 9/11/2022 JT. 2S K-A FR 13/14 1 1

3 9/11/2022 JT.3P A-B FR 13/14

4 9/11/2022 JT. 4S C-D FR 13/14 1

5 9/11/2022 JT.5S K-A FR 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-E FR 41/42 1

14 9/11/2022 JT. 19S K-A FR 56/57 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

3 5 2 0 10 12

30% 50% 20% 0% 100%

0% 75% 8% 17% 100%

Part of Weld 

Identification
Reshot

Artefak pada film radiografiJenis Defect pengelasan
Tanggal 

Pengujian

persentase defect pengelasan

No.

TOTAL 
0 9 1 2

Pesrentase artefak film radiografi
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Porosity 

(P)

Slag Inclusion 

(SI)

Worm Hole 

(WH)

Incomplete 

Penetration 

(IP)

Crim 

Marks

Goresan 

pada film

Kebocoran 

Cahaya

1 23/11/2022 JT. 2S K-A FR 13/14 1

2 23/11/2022 JT. 4S C-D FR 13/14 1 1 1 1

3 23/11/2022 JT. 5S K-A FR 29/30

4 23/11/2022 JT. 9P A-B FR 35/36 1

5 23/11/2022 JT. 11P A-B FR 38/39

6 23/11/2022 JT. 13P K-A FR 41/42 1 1

7 23/11/2022 JT. 14S A-B FR 41/42 1

8 23/11/2022 JT. 15P D-E FR 41/42

9 23/11/2022 JT. 16S E-F FR 41/42 1 1

10 23/11/2022 JT. 17P K-A FR 51/52

11 23/11/2022 JT. 18S D-E FR 51/52 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. 25S BHD FR 52

18 23/11/2022 JT. 26P K-A FR 56/57

2 6 0 2 0 6 3 1 10 10

20% 60% 0% 20% 100%

0% 60% 30% 10% 100%Pesrentase artefak film radiografi

Reshot

Artefak pada film radiografi

Persentase defect pengelasan

Jenis Defect pengelasan

TOTAL 

Tanggal 

Pengujian 

Part of Weld 

Identification
No.
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Porosity 

(P)

Slag 

Inclusion 

(SI)

Worm 

Hole 

(WH)

Incomplete 

Penetration 

(IP)

Crim 

Marks

Goresan 

pada 

film

Kebocoran 

Cahaya

1 6/12/2022 JT. 4S C-D FR 13/14 1 1

2 6/12/2022 JT. 13P K-A FR 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

0 0 0 0 0 4 1 0 0 5

0% 0% 0% 0% 0%

0% 80% 20% 0% 100%Pesrentase artefak film radiografi

No.
Tanggal 

Pengujian 

Part of Weld 

Identification

Jenis Defect pengelasan

Persentase defect pengelasan

Artefak pada film radiografi

Reshot

TOTAL 

Tanggal Pengujian Output

Jumlah 

defect 

pengelasan

Jumah 

artefak 

film 

radiografi 

Proporsi 

defect 

pengelasan

Proporsi 

artefak film 

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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 Defect Pengelasan 

 

Artefak film radiography 

 

Deskripsi

Pengujian 

pertama 

(9/11/2022)

Pengujian ke-

dua 

(23/11/2022)

Pengujian 

Ke-tiga 

(6/12/2022)

Total

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 2.43 2.59 2.59

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 0.139 86.11% 138888.89 2.59

Pengujian Ke-tiga (6/12/2022) 9 0.001 0.000         27.78 5.53

95325.163 3.56

138888.89 2.59

Rata-rata

Median

Tanggal Pengujian (inspeksi) Output Jumlah artefak DPO Yield DPMO
Nilai 

Sigma

Pengujian pertama (9/11/2022) 17 12 0.176 82.35% 176470.59 2.43

Pengujian 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

151416.12 2.53

138888.89 2.59

Rata-rata

Median
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Lampiran 7 Kuesioner Penentuan Diagram Sebab Akibat/Ishikawa 
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Lampiran 8 Brainstorming Dengan Jasa Inspeksi, Welder, dan Koordinator QA/QC 
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Lampiran 9 Konversi DPMO ke Nilai Sigma Berdasarkan Konsep Motorola 

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


