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ABSTRAK 

 

PT. Harapan Sejahtera Karya Utama (HSKU) merupakan salah satu 

perusahaan yang bergerak dalam industri pembuatan plastik yang berada di 

Kecamatan Candi, Kabupaten Sidoarjo, Jawa Timur.  Produk cacat hasil produksi 

mengakibatkan tidak tercapainya target produksi. PT. HSKU menemukan beberapa 

jenis cacat yang sering terjadi pada proses pemotongan dan penyegelan diantaranya 

yaitu plastik tidak simetris, seal terbuka, dan berlubang. Berdasarkan data 

perusahaan adanya produk cacat dalam setiap produksi per harinya yang 

mengakibatkan menurunnya jumlah hasil produksi plastik PE. Penanganan masalah 

ini, dibutuhkan identifikasi akar penyebab kecacatan dan strategi perbaikan yang 

dapat mengurangi jumlah produk yang cacat pada produksi plastik PE. Penelitian 

ini dilakukan dengan pengendalian kualitas pada produk plastik PE dengan 

menggunakan metode statistical process control. Pendekatan metode Statistical 

Process Control (SPC) yang melibatkan alat bantu statistik, dimana teknik 

penyelesaian dilakukan dengan bantuan beberapa tools meliputi checksheet, peta 

kendali p, diagram pareto, dan diagram fishbone.  Selanjutnya dilakukan usulan 

perbaikan menggunakan Kaizen bertujuan untuk meningkatkan efisiensi dan 

efektivitas operasi bisnis secara berkelanjutan melalui perbaikan kecil yang dilakukan 

secara terus-menerus. Diketahui cacat yang tidak simetris dan cacat seal terbuka 

menjadi prioritas untuk segera dilakukan perbaikan dan dilakukan analisis masalah 

menggunakan kaizen five m-checklist dan tahapan kedua yaitu memberikan usulan 

strategi perbaikan menggunakan kaizen five step plan. 

 

Kata Kunci: Polyethylene, Statistical Process Control (SPC), Kaizen, Kaizen Five 

M-Checklist, Kaizen Five Step Plan



  

vi 

 

ABSTRACT 

 

PT. Harapan Sejahtera Karya Utama (HSKU) is one of the companies 

operating in the plastic manufacturing industry located in the Candi District, 

Sidoarjo Regency, East Java. Defective products resulting from the production 

process have led to a failure to achieve production targets. PT. HSKU has identified 

several common defects in the cutting and sealing processes, including 

asymmetrical plastic, open seals, and holes. According to company data, there are 

defective products in every daily production, resulting in a decrease in the quantity 

of PE plastic production. To address this issue, the identification of the root causes 

of defects and improvement strategies to reduce the number of defective products 

in PE plastic production is needed. This research is carried out by implementing 

quality control on PE plastic products using the Statistical Process Control (SPC) 

method. The SPC method involves the use of statistical tools, and the problem-

solving techniques are aided by various tools, including checksheets, p control 

charts, Pareto diagrams, and fishbone diagrams. Furthermore, improvement 

proposals are made using Kaizen with the aim of enhancing business operations' 

efficiency and effectiveness continuously through small, ongoing improvements. It 

is known that asymmetric defects and open seal defects are given priority for 

immediate improvement, and problem analysis is conducted using the Kaizen five 

M-checklist. The second stage involves proposing improvement strategies using the 

Kaizen five-step plan. 

 

Keywords  : Polyethylene, Statistical Quality Control, Five M-Checklist, Five Step 

Plan
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