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ABSTRAK

Perusahaan manufaktur PT Harapan Sejahtera Karya Utama memproduksi
berbagai macam kantong plastik, termasuk kantong High Density Polyethylene
(HDPE) ukuran 15x30. Perusahaan tersebut masih memiliki masalah kualitas dalam
proses produksinya, yang termanifestasi sebagai persentase cacat produk yang
tinggi. Dalam proses produksinya, perusahaan masih menghadapi permasalahan
kualitas berupa tingginya tingkat kecacatan produk. Dari Januari hingga September
2025, ditemukan total 90,58 ton produk kantong plastik High Density Polyethylene
(HDPE) ukuran 15x30 yang mengalami cacat, yang merepresentasikan sekitar
7,18% dari total produksi sebesar 1.278 ton di PT Harapan Sejahtera Karya Utama.
Untuk menurunkan tingkat kerusakan pada produk kantong plastik HDPE 15x30,
penelitian ini berupaya mengidentifikasi jenis dan penyebab kerusakan serta
menawarkan rekomendasi untuk perbaikan. Metode yang digunakan dalam
penelitian ini adalah Fault Tree Analysis (FTA) untuk mengidentifikasi akar
penyebab kecacatan secara sistematis, serta Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA) untuk menentukan prioritas perbaikan berdasarkan nilai Risk Priority
Number (RPN). Temuan analisis FTA menunjukkan bahwa ada 15 akar penyebab
utama cacat produk, yang dapat dikaitkan dengan berbagai elemen seperti faktor
manusia, mesin, metode, material dan lingkungan. Jenis cacat terlipat dan salah
potong memiliki nilai RPN terbesar menurut perhitungan FMEA, sehingga
menjadikannya prioritas utama untuk perbaikan karena secara signifikan
memengaruhi kualitas dan fungsionalitas produk. Usulan perbaikan yang
direkomendasikan meliputi evaluasi dan pembaruan Standar Operasional Prosedur
(SOP), pemantauan dan pemeliharaan mesin harus ditingkatkan, serta pelatihan
operator untuk meningkatkan ketelitian dan keterampilan kerja. Diharapkan dengan
penerapan usulan perbaikan tersebut akan menurunkan tingkat cacat dan
meningkatkan kualitas produk secara berkelanjutan.

Kata kunci: Defect, Fault Tree Analysis, Failure Mode and Effect Analysis,
Kantong Plastik HDPE
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ABSTRACT

Manufacturing company PT Harapan Sejahtera Karya Utama produces
various types of plastic bags, including 15x30 High Density Polyethylene (HDPE)
bags. The company still has quality issues in its production process, which are
manifested as a high percentage of product defects. In its production process, the
company still faces quality issues in the form of a high level of product defects.
From January to September 2025, a total of 90.58 tons of 15x30 High Density
Polyethylene (HDPE) plastic bags were found to be defective, representing
approximately 7.18% of the total production of 1,278 tons at PT Harapan Sejahtera
Karya Utama. To reduce the level of damage to 15x30 HDPE plastic bags, this
study seeks to identify the types and causes of damage and offer recommendations
for improvement. The methods used in this study are Fault Tree Analysis (FTA) to
systematically identify the root causes of defects, and Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA) to determine improvement priorities based on the Risk Priority
Number (RPN) value. The FTA analysis findings indicate that there are 15 main
root causes of product defects, which can be attributed to various elements such as
human factors, machines, methods, materials, and the environment. Folding and
miscutting defects have the highest RPN values according to FMEA calculations,
making them a top priority for improvement because they significantly affect
product quality and functionality. Recommended improvements include evaluating
and updating Standard Operating Procedures (SOPs), improving machine
monitoring and maintenance, and training operators to improve accuracy and work
skills. It is hoped that implementing these improvements will reduce the defect rate
and improve product quality sustainably.

Keywords: Defect, Fault Tree Analysis, Failure Mode and Effect Analysis, HDPE
Plastic Bags.
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