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ABSTRAK

“PENGENDALIAN KUALITAS PADA PROSES PRODUKSI

AUTOMOTIVE BATTERY DI PT TBA SIDOARJO”
Oleh :
Husnul Hotimah (411306174)

Pengendalian kualitas merupakan suatu aktivitas manajemen untuk mengukur
ciri - ciri kualitas dari produk yang ada, membandingkannya dengan spesifikasi
atau persyaratan, dan mengambil tindakan yang sesuai apabila ada perbedaan
antara penampilan yang sebenarnya dengan standarisasi.

Pengendalian kualitas yang dilakukan ada pada empat proses yaitu Heat Seal,
Pasting Machine, Pole Burning dan Intercell Welding. Dan yang telah dilakukan
tindakan perbaikan adalah pada proses Heat Seal yaitu dengan memberikan
breaving pada karyawan dan pemberian form kerja pada produk yang dikerjakan.

Subjek penelitian ini adalah studi kasus pada PT TBA. Data yang digunakan
dalam penelitian ini adalah data primer dan data sekunder, sedangkan metode
pengumpulan data yang digunakan adalah wawancara, observasi dan
dokumentasi. Dalam penelitian ini analisa data yang digunakan adalah metode Six
Sigma yang meliputi lima tahapan analisis yaitu Define, Measure, Analyze,
Improve dan Control.

Analisis hasil penelitian pada proses pembuatan Automotive Battery di PT
TBA adalah berkurangnya hasil reject setelah melakukan tindakan perbaikan yang
dilakukan berdasarkan hasil pengendalian kualitas dengan metode six sigma.
Yaitu dengan total reject 18 pcs di proses design, dibandingkan dengan total reject
sebanyak 42 pcs sebelum melakukan tindakan perbaikan.

Kata Kunci : Pengendalian Kualitas, Sig Sigma, DMAIC



ABSTRACT

"QUALITY CONTROL ON AUTOMOTIVE BATTERY PRODUCTION
PROCESS AT PT TBA SIDOARJO™
By:
Husnul Hotimah (411306174)

Quiality control is a management activity to measure the quality features of
existing products, compare them with specifications or requirements, and take
appropriate action when there is a difference between actual appearance and
standardization.

Quiality control is done in four processes, namely Heat Seal, Pasting Machine,
Pole Burning and Intercell Welding. And that has been done remedial action is on
the process of Heat Seal that is by giving breaving to employees and giving work
form on product that done.

The subject of this study is a case study on PT TBA. The data used in this
study are primary and secondary data, while data collection methods used are
interviews, observation and documentation. In this study data analysis used is Six
Sigma method which includes five stages of analysis that is Define, Measure,
Analyze, Improve and Control.

Analysis of the results of research on the process of manufacturing Automotive
Battery in PT TBA is the reduction of reject results after performing corrective
actions performed based on the results of quality control by six sigma method.
That is the total reject of 18 pcs in the design process, compared to the total reject
of 42 pcs before performing the corrective action.

Keywords: Quality Control, Sig Sigma, DMAIC
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