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Abstrak 

Persaingan bisnis yang semakin ketat membuat perusahaan harus memperhatikan 

kualitas produk sebagai komponen utama penawaran. PT Polytech Indo Hausen. 

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis cacat terbesar pada produk 

kantong plastik Low Density Polyethylene (LDPE) serta faktor penyebabnya. 

Analisis menggunakan metode Statistical Process Control (SPC) untuk 

memetakan variasi produksi dan 5W1H untuk menggali penyebab cacat lebih 

dalam. Hasil penelitian menunjukkan bahwa penyebab utama cacat produksi 

berasal dari mesin tiup dan operator. Masalah dalam proses produksi terletak pada 

ketidakstabilan berat variabel, di mana berat rata-rata seharusnya 11,61 gram, 

namun terdapat data yang melebihi batas maksimal dan minimal, yang 

menunjukkan bahwa mekanisme mesin perlu diperbaiki. Selain itu, kapabilitas 

proses juga hampir tidak memenuhi standar, dengan nilai Cpk sebesar 1,19, 

padahal target minimal Cpk seharusnya di atas 1,33. Untuk mengatasi masalah ini, 

perawatan mesin secara berkala, pelatihan operator, serta perbaikan proses 

kalibrasi suhu dan penggantian komponen yang aus diusulkan sebagai solusi. 

Implementasi sistem pengendalian kualitas ini diharapkan dapat mengurangi cacat 

produksi dan meningkatkan efisiensi serta kualitas produk secara berkelanjutan. 

 

Kata kunci: 5W1H, Kualitas, Low Density Polyethylene, Statistical Process 

Control 
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Pendahuluan 

Persaingan bisnis yang terus berkembang membuat produk menjadi 

komponen utama yang ditawarkan, mencakup manfaat pokok, fisik, kemasan, dan 

elemen tambahan (Tjiptono, 2017:176). Produk terbagi menjadi dua jenis, yaitu 

consumer products untuk pemakaian pribadi dan industrial products untuk 

kebutuhan bisnis (Kotler, 2015). Perusahaan manufaktur bertujuan memproduksi 

barang berkualitas dengan biaya rendah dan meminimalkan produk cacat 

(Gaspersz, 2021). Kualitas mencakup produk, jasa, manusia, proses, dan 

lingkungan yang memenuhi atau melebihi harapan pelanggan (Mehrens et al, 

2022). 

PT. Polytech Indo Hausen bagian dari PT Panca Budi Idaman, memproduksi 

kantong plastik Low Density Polyethylene (LDPE) untuk pasar lokal dan 

internasional (PT. Polytech Indo Hausen, 2021). Low Density Polyethylene 

(LDPE) adalah jenis plastik termoplastik yang terbuat dari minyak bumi melalui 

proses pemanasan dan pendinginan (Gusty et al, 2019). Statistical Process 

Control (SPC) adalah alat yang digunakan untuk mengukur, menganalisis, dan 

meminimalkan variasi dalam proses produksi, untuk meningkatkan efisiensi 

operasional dan kualitas produk (Jay & Render, 2022).  

5W1H memberikan informasi sistematis untuk solusi masalah. Penerapan 

metode ini dapat meningkatkan efisiensi dan kualitas produk (Nugraha & Herlina, 

2021). Metode 5W1H adalah teknik pengumpulan informasi dengan enam 

pertanyaan dasar: What, Who, When, Where, Why, dan How, yang digunakan 

untuk memahami suatu peristiwa atau masalah secara menyeluruh, sering 

digunakan dalam wawancara (Gramedia, 2021). Wawancara adalah teknik 

pengumpulan data yang dilakukan melalui tanya jawab lisan secara sepihak, 

berhadapan muka, dan memiliki tujuan tertentu (Correia et al, 2021). 

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi cacat terbesar pada produk 

kantong plastik LDPE dengan berat rata-rata 11,61 gram di PT. Polytech Indo 

Hausen, menganalisis keterkendalian kualitas, serta mengusulkan perbaikan untuk 

mengurangi cacat produksi. Batasan penelitian mencakup penggunaan metode 

Statistical Process Control (SPC) dan 5W1H, dilakukan di PT. Polytech Indo 

Hausen, serta berfokus pada variabel berat produk kantong plastik LDPE. 
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Penelitian ini hanya mencakup identifikasi masalah dan penyusunan usulan 

perbaikan produksi dalam periode 10 Mei hingga 7 Juni 2024. 

 

 

Metodologi 

Pengumpulan data adalah langkah penting dalam penelitian untuk 

mendapatkan informasi akurat melalui wawancara, observasi, dan kajian literatur 

(Cao et al, 2021). Berikut ini merupakan tahapan dari penelitian ini. 

 

Gambar 1. Tahapan Penelitian  

 

Tahapan Penelitian ini bertujuan menyelesaikan masalah kualitas produk 

Low Density Polyethylene (LDPE) di PT. Polytech Indo Hausen dengan 

menggunakan metode Statistical Process Control (SPC) dan 5W1H. Untuk 

mengidentifikasi cacat produk yang tidak sesuai standar kualitas bisa dilakukan 

dengan cara kajian lapangan dan pustaka (Kanan et al., 2023), melalui wawancara 

dengan staf quality control dan produksi. Identifikasi akar penyebab cacat 

dilakukan menggunakan diagram tulang ikan. Diagram tulang ikan adalah yang 
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memetakan penyebab utama masalah produksi kantong plastik (Sakdiyah et al., 

2022). 

Kemudian Statistical Process Control digunakan untuk mengidentifikasi 

variasi dan kendali proses, sementara 5W1H mendalami penyebab cacat. 

Penelitian ditutup dengan kesimpulan dan saran perbaikan kualitas produk 

berkelanjutan. 

 

Hasil dan Pembahasan 

Data yang terkumpul diuji kecukupannya. Uji kecukupan data digunakan 

untuk memvalidasi jumlah pengukuran data yang dilakukan apakah sudah 

memadai atau belum (Syukri & Hadita, 2024). Kemudian dianalisis dengan peta 

kendali X̅ dan R. Peta kendali X̅ dan R adalah alat statistik untuk memantau 

stabilitas proses produksi, di mana X̅ chart mengawasi variasi rata-rata sampel, 

dan range chart memantau variasi rentang sampel (Khikmawati et al, 2021). Dari 

pengamatan 26 April – 12 Mei 2024, diperoleh 50 data rata-rata variabel kualitas 

produksi pada proses blowing kantong plastik Low Density Polyethylene (LDPE). 

Tabel 1. Rata-rata Variabel Produksi Kantong Plastik Proses Tiup 

Tanggal 26 April - 12 Mei  [Berat standar /30cm (11,03 - 12,19)gr] 

No Tanggal Shift   No Tanggal Shift   No Tanggal Shift   

1 26-Apr 2B 11,93 18 02-May 1B 11,76 35 07-May 3A 11,7 

2 27-Apr 1A 11,69 19 02-May 2C 11,79 36 08-May 1B 11,53 

3 27-Apr 2B 11,5 20 02-May 3A 11,84 37 08-May 2C 11,82 

4 27-Apr 3C 11,77 21 03-May 1B 11,63 38 08-May 3A 12 

5 28-Apr 1A 11,55 22 03-May 2C 11,64 39 09-May 1B 11,7 

6 28-Apr 2B 11,57 23 03-May 3A 11,72 40 09-May 2C 11,57 

7 28-Apr 3C 11,68 24 04-May 1B 11,75 41 09-May 3A 11,74 

8 29-Apr 1A 11,53 25 04-May 2C 11,43 42 10-May 1B 11,54 

9 29-Apr 2B 11,82 26 04-May 3A 11,49 43 10-May 2C 11,82 

10 29-Apr 3C 12 27 05-May 1B 11,43 44 10-May 3A 11,81 

11 30-Apr 1A 11,65 28 05-May 2C 11,43 45 11-May 1B 11,59 

12 30-Apr 2B 11,6 29 05-May 3B 11,5 46 11-May 2C 11,95 

13 30-Apr 3C 11,83 30 06-May 1B 11,77 47 11-May 3A 11,68 

14 01-May 1B 11,91 31 06-May 2C 11,83 48 12-May 1B 11,35 

15 01-May 2C 11,72 32 06-May 3A 11,69 49 12-May 2C 11,76 

16 01-May 2C 11,66 33 07-May 1B 11,28 50 12-May 3A 11,62 

17 01-May 3A 11,79 34 07-May 2C 11,9 Total rata-rata X = 584,22 
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Setelah dihitung menggunakan rumus kecukupan data  

Maka didapat N’=0,07 dan N=50. Karena N’<N maka data sudah dianggap cukup 

Kemudian dilanjutkan dengan perhitungan peta kendali X̄ dan R 

Tabel 2. Peta Kendali X̄ dan R 

No Tanggal Shift 
Perhitungan  No Tanggal Shift 

Perhitungan 

 

Range   

Range 

3 27-Apr 2B 11,50 0,36  24 04-Mei 1B 11,75 0,31 

4 27-Apr 3C 11,77 0,53  26 04-Mei 3A 11,49 0,3 

5 28-Apr 1A 11,55 0,4  29 05-Mei 3B 11,50 0,51 

6 28-Apr 2B 11,57 0,22  30 06-Mei 1B 11,77 0,41 

8 29-Apr 1A 11,53 0,6  31 06-Mei 2C 11,83 0,5 

9 29-Apr 2B 11,82 0,26  32 06-Mei 3A 11,69 0,38 

11 30-Apr 1A 11,65 0,77  35 07-Mei 3A 11,70 0,64 

12 30-Apr 2B 11,60 0,2  36 08-Mei 1B 11,53 0,6 

13 30-Apr 3C 11,83 0,17  37 08-Mei 2C 11,82 0,26 

15 01-Mei 2C 11,72 0,48  39 09-Mei 1B 11,70 0,6 

16 01-Mei 2C 11,66 0,37  40 09-Mei 2C 11,57 0,62 

17 01-Mei 3A 11,79 0,16  41 09-Mei 3A 11,74 0,51 

18 02-Mei 1B 11,76 0,37  42 10-Mei 1B 11,54 0,38 

19 02-Mei 2C 11,79 0,31  43 10-Mei 2C 11,82 0,17 

20 02-Mei 3A 11,84 0,43  44 10-Mei 3A 11,81 0,14 

21 03-Mei 1B 11,63 0,28  45 11-Mei 1B 11,59 0,43 

22 03-Mei 2C 11,64 0,28  49 12-Mei 2C 11,76 0,38 

23 03-Mei 3A 11,72 0,19  50 12-Mei 3A 11,62 0,65 

Jumlah 420,56 14,17 

Rata - rata 11,68 0,39 

 

=   gr R =  gr 

Peta Kendali X 

CL =  = 11,68 gr 

UCL  =  

 =  

 = 11,86 gr 

 

Peta Kendali R 

CL = R = 0,39 gr 

UCL = D4 * R 

 = 2,004 * 0,39 

 = 0,78 gr 
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LCL =  

 =  

 = 11,49 gr 

LCL  = D3 * R 

 = 0 * 0,39 

 = 0 

 

Gambar 2. Peta Kendali X̄ dan R 

 

Karena Peta Kendali X̄ dan R sudah berada di dalam batas kendali, 

kemudian dilanjutkan dengan perhitungan kapabilitas proses. 

     atau  S = R/D2 

 

S = R/D2 

= 0,403 / 2,326 

=  0,173 

Cp =  

=  

= 1,29 

 

CPU =  

=  

= 1,38 

CPL =  

=  

= 1,19 

Cpk  = Minimum {CPU;CPL} 

 = 1,19 

Nilai Cpk sebesar 1,19 yang diambil dari nilai CPL ini menunjukan bahwa 

proses cenderung mendekati batas bawah. Nilai Cpk sebesar 1,19 yang bisa 

dibilang angkanya lebih dari 1, hal ini menunjukan bahwa kapabilitas proses 

hampir memenuhi standar yang Dimana Cp yang ditargetkan adalah minimal 

diatas 1,33. 



 

30 

 

Karena Nilai Cpk di bawah standar minimal, maka diperlukan usulan 

perbaikan yang diharapkan dapat mengurangi Tingkat cacat produksi. Berikut ini 

adalah usulan – usulan perbaikannya. 

 

Tabel 3. Usulan Perbaikan 

No. Kegiatan Sebelum Perbaikan Usulan Perbaikan 

1 
Standar kecepatan 

produksi 

Batas maksimal + 

3% 
Batas maksimal + 1% 

2 Ketegangan fluktuasi 
Batas maksimal + 

5% 
Batas maksimal + 3% 

3 Pengaturan dies 
Celah 0,5mm - 

1,5mm 
Celah 0,7mm - 1mm 

4 

Penggantian dies, 

sekrup, bearing, roller, 

blower 

Setelah terjadinya 

kerusakan 

Sebelum terjadinya 

kerusakan  

5 Penggantian pelumas 

2000 - 4000 jam 

produksi atau 

setelah pelumas 

menjadi gelap dan 

pekat 

1500-2000 jam produksi 

6 Kalibrasi mesin Setiap 12 bulan  Setiap 6 bulan  

 

Simpulan 

Simpulan dari penelitian ini adalah bahwa faktor utama penyebab cacat 

produksi kantong plastik Low Density Polyethylene (LDPE) di PT. Polytech Indo 

Hausen terletak pada ketidakstabilan berat produk yang disebabkan oleh masalah 

pada mesin tiup dan operator. Hasil analisis Statistic Process Control (SPC) dan 

peta kendali menunjukkan variasi proses yang perlu diperbaiki. Dengan usulan 

perbaikan seperti perawatan mesin berkala, pelatihan operator, dan kalibrasi mesin 

yang lebih sering, diharapkan dapat meningkatkan kualitas dan efisiensi produksi 

secara berkelanjutan. 
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