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Abstrak 

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengendalian kualitas kemasan produk EvaGrow cair di PT Prosper 

Biotech Indonesia dengan menerapkan metode Statistical Process Control (SPC). Permasalahan utama yang 

diidentifikasi adalah  jumlah produk cacat, seperti botol rusak, tutup botol tidak rapat, dan cacat pada cetakan label, 

yang dapat menurunkan efisiensi produksi serta merusak citra produk. Penelitian ini menggunakan pendekatan mixed 

methods melalui pengumpulan data dengan Site Visit langsung, wawancara kepada empat karyawan kunci, dan 

dokumentasi laporan produksi selama tiga bulan. Alat bantu SPC yang digunakan meliputi check sheet, diagram 

Pareto, P-Chart, dan fishbone diagram. Hasil penelitian menunjukkan bahwa jenis cacat paling dominan adalah botol 

rusak (60,00%) dan seluruh proses produksi masih berada dalam batas kendali statistik. Namun, fluktuasi pada titik 

produksi tertentu, terutama pada produksi ke-8, terjadi akibat absennya kepala operasional yang memahami proses 

secara menyeluruh. Berdasarkan hasil tersebut, direkomendasikan pelatihan intensif untuk operator, peningkatan 

pengawasan proses, serta pemeliharaan mesin secara berkala guna menurunkan tingkat kerusakan kemasan dan 

meningkatkan mutu produk secara berkelanjutan. 

Kata Kunci- Pengendalian Kualitas, Statistical Process Control (SPC), EvaGrow, Kemasan Produk 

I. PENDAHULUAN  

Industri pupuk di Indonesia mengalami perkembangan yang pesat, tercermin dari meningkatnya volume ekspor 

dan permintaan baik dari dalam maupun luar negeri. Salah satu pemain di sektor ini adalah PT Prosper Biotech 

Indonesia yang memproduksi EvaGrow, sebuah produk pupuk hayati cair. Namun, dalam proses produksi kemasan 

produk cair tersebut, ditemukan berbagai permasalahan terkait kualitas, khususnya pada botol dan tutup kemasan. 

Kualitas kemasan menjadi aspek krusial karena berfungsi tidak hanya sebagai pelindung produk, tetapi juga 

sebagai penentu persepsi konsumen terhadap mutu produk. Berdasarkan observasi dan wawancara, ditemukan 

sejumlah produk cacat berupa botol rusak, tutup botol yang tidak rapat, dan cacat pada cetakan label. Masalah ini 

menyebabkan penurunan efisiensi dan berpotensi menurunkan reputasi perusahaan. Oleh karena itu, diperlukan suatu 

sistem pengendalian kualitas yang dapat memantau dan mengidentifikasi akar penyebab dari masalah tersebut. 

Metode Statistical Process Control (SPC) dipilih karena dapat membantu perusahaan dalam memantau proses 

produksi dan mengidentifikasi variasi yang terjadi. Dengan penerapan alat bantu seperti check sheet, diagram Pareto, 

P-chart, dan diagram sebab akibat, perusahaan dapat memperoleh gambaran menyeluruh mengenai kondisi proses 

produksinya. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis penerapan metode SPC dalam pengendalian kualitas 

kemasan EvaGrow cair serta memberikan rekomendasi perbaikan berbasis data. 

 

 

 

mailto:karelmeiko@student.telkomuniversity.ac.id
mailto:mayairjayanti@telkomuniversity.ac.id


 

 

II. TINJAUAN LITERATUR 

A. Manajemen Operasi 

 Menurut Heizer et al. (2020:36), manajemen operasi merupakan rangkaian kegiatan yang menghasilkan nilai 

berupa barang atau jasa melalui modifikasi masukan menjadi hasil yang bermanfaat. Sementara itu, Ambarwati et 

al. (2021:8) mendefinisikan manajemen operasi sebagai upaya pengelolaan seluruh sumber daya yang dimiliki 

perusahaan agar dapat menghasilkan produk atau jasa. Manajemen operasi mencakup pengelolaan seluruh proses 

yang terkait dengan produksi barang atau pemberian jasa, mulai dari perencanaan hingga pengendalian, dengan 

tujuan memastikan bahwa sumber daya digunakan secara efisien dan hasilnya memenuhi kebutuhan pelanggan. 

 Heizer et al. (2020:38) menekankan pentingnya pengelolaan sumber daya yang tepat untuk mencapai 

efisiensi operasional. Hal ini mencakup berbagai aktivitas, seperti perencanaan kapasitas, pengelolaan persediaan, 

dan perancangan tata letak fasilitas, yang semuanya bertujuan untuk memaksimalkan produktivitas dan 

meminimalkan pemborosan. Salah satu komponen penting dalam mencapai efisiensi operasional adalah penerapan 

sistem pengendalian kualitas yang efektif. Pengendalian kualitas tidak hanya memastikan bahwa produk atau jasa 

yang dihasilkan sesuai dengan standar, tetapi juga membantu mengidentifikasi dan mengurangi cacat, sehingga 

menurunkan biaya produksi dan meningkatkan kepuasan pelanggan. 

 Berdasarkan pernyataan di atas, manajemen operasi memiliki peran penting dalam memastikan efisiensi dan 

efektivitas dalam proses produksi barang maupun pemberian jasa. Dengan pengelolaan sumber daya yang tepat, 

perusahaan dapat memaksimalkan produktivitas dan memitigasi waste product, sehingga mampu menghasilkan 

produk atau jasa yang bernilai tinggi. Aktivitas seperti perencanaan kapasitas, pengelolaan persediaan, 

perancangan tata letak fasilitas, serta pengendalian kualitas yang efektif menjadi elemen kunci dalam mendukung 

keberhasilan operasional. Dengan menerapkan praktik manajemen operasi yang baik, perusahaan tidak hanya 

mampu memenuhi kebutuhan pelanggan secara optimal, tetapi juga meningkatkan daya saing di pasar.  

  Terdapat sepuluh keputusan pada manajemen operasi, yaitu: 

1. Design of Good and Service 

2. Managing Quality and Statistical Process Control 

3. Process and Capacity Strategies 

4. Location Strategies 

5. Layout Strategies 

6. Human Resources, Job Design, and Work Measurement 

7. Supply Chain Management 

8. Inventory Management 

9. Scheduling 

10. Maintenance 

 

B. Manajemen Kualitas 

 Manajemen kualitas adalah pendekatan sistematis yang bertujuan untuk memastikan bahwa setiap proses 

dalam organisasi berjalan secara efektif dan efisien dalam menghasilkan produk atau layanan sesuai standar. 

Menurut Heizer et al.,(2020), manajemen kualitas mencakup perencanaan, pengendalian, dan perbaikan kualitas 

secara berkelanjutan. Fokus utama dari pendekatan ini adalah menciptakan kepuasan pelanggan melalui 

peningkatan kualitas produk dan proses yang mendukung efisiensi operasional. Dengan penerapan manajemen 

kualitas yang baik, organisasi dapat meningkatkan reputasi, mengurangi biaya produksi, dan menciptakan 

keunggulan kompetitif. 

 Terdapat dua pendekatan utama yang sering digunakan adalah Total Quality Management (TQM) dan 

Statistical Process Control (SPC). Menurut (Aditya & Irawan, 2020) TQM adalah sistem manajemen kualitas 

yang fokusnya adalah perbaikan atau peningkatan secara terus menerus.TQM melibatkan seluruh elemen 

organisasi dalam perbaikan kualitas secara berkesinambungan dan menekankan pentingnya budaya kualitas di 

setiap tingkat. Sementara itu, SPC menggunakan alat statistik untuk memantau dan mengendalikan proses 

produksi, sehingga membantu menjaga stabilitas dan konsistensi kualitas produk. 

 

C. Statistical Process Control (SPC) 

 Statistical process Control (SPC) adalah serangkaian metode yang menggunakan teknik statistik untuk 

memastikan bahwa suatu proses produksi atau layanan berjalan sesuai dengan standar produk yang telah ditetapkan 



 

 

(Heizer et al., 2020:278). Menurut Montgomery (2020) SPC adalah sekumpulan alat yang digunakan untuk 

menyelesaikan masalah, dengan tujuan untuk mencapai keseimbangan proses dan meningkatkan kemampuan 

proses melalui pengurangan variasi atau penyimpangan dalam produksi. Menurut Himawan (2019), metode 

statistik memberikan cara yang efektif untuk mengambil sampel produk, melakukan pengujian, dan 

mengevaluasinya. Data yang diperoleh dari proses tersebut dimanfaatkan untuk memantau sekaligus memperbaiki 

kualitas proses produksi agar lebih optimal. Dengan cara ini, SPC tidak hanya membantu menjaga konsistensi 

kualitas produk atau layanan, tetapi juga mendeteksi dan mengatasi masalah secara langsung sebelum berdampak 

lebih besar.  

 Menurut Irjayanti & Azis (2021), salah satu kendala utama dalam pengelolaan kualitas adalah penggunaan 

teknologi usang dan standar proses yang tidak konsisten, yang dapat menyebabkan variasi pada hasil produksi. 

Untuk mengatasi masalah ini, (Sari et al. (2024) menegaskan bahwa Statistical Process Control (SPC) merupakan 

alat yang efektif dalam memantau dan mengendalikan proses produksi secara berkelanjutan. Dengan SPC, variasi 

atau kerusakan selama produksi dapat diidentifikasi lebih awal, memungkinkan langkah perbaikan yang cepat dan 

terukur. Selain itu, SPC mendukung pengumpulan dan analisis data dari sampel produksi, memberikan wawasan 

mendalam mengenai penyebab variasi. Melalui pendekatan berbasis data ini, SPC tidak hanya menjaga mutu 

produk tetap konsisten tetapi juga meningkatkan stabilitas dan efisiensi proses produksi secara keseluruhan. 

Berikut ini adalah seven tools SPC (Heizer et al., 2020) : 

1. Check Sheet 

2. Scatter diagram 

3. Cause-and-effect diagram 

4. Pareto 

5. Flowchart 

6. Histogram 

7. Control Chart 

Dengan menerapkan SPC, proses produksi dapat dianalisis untuk menemukan penyebab masalah 

tersembunyi yang mungkin tidak dapat dideteksi oleh metode lain, memungkinkan peningkatan kualitas dan 

pengendalian kualitas produk secara berkelanjutan (Gessa et al., 2022). 

 

III. METODOLOGI PENELITIAN 

Penelitian ini menggunakan metode kuantitatif dan kualitatif (mix method) untuk memberikan gambaran yang 

lengkap dan menyeluruh tentang penerapan pengendalian kualitas Statistical Process Control (SPC) pada proses 

produksi kemasan produk cair EvaGrow di PT Prosper Biotech Indonesia, sehingga dihasilkan hasil yang lebih 

objektif. Data dikumpulkan melalui site visit ke PT Prosper Biotech Indonesia selama tiga bulan, yaitu pada bulan 

Februari, Maret, dan April. Perusahaan hanya melakukan produksi kemasan ketika terdapat pesanan, khususnya dari 

proyek tender pemerintah, sehingga frekuensi produksi bersifat tidak tetap. Selama periode tersebut, tercatat 11 kali 

kegiatan produksi yang menghasilkan data untuk dianalisis. 

 

A. Tahapan Penelitian 

Tahapan yang dilakukan pada penelitian ini, yaitu: 

1. Identifikasi masalah untuk memahami permasalah utama kerusakan kemasan pada produk cair EvaGrow 

di PT Prosper Biotech Indonesia 

2. Pengumpulan data awal 

3. Analisis data yang didapatkan 

4. Perumusan Solusi berupa rekomendasi rekomendasi perbaikan, seperti pelatihan operator, pengoptimalan 

prosedur kerja, atau penyesuaian mesin 

5. Penyusunan kesimpulan berdasarkan hasil analisis dan rekomendasi yang telah dirumuskan 

 

B. Teknik Pengumpulan Data 

Metode yang digunakan dalam pengumpulan data adalah sebagai berikut: 

1. Site visit di mana bertujuan untuk memahami alur kerja dan titik kritis penyebab cacat kemasan 

2. Wawancara yang bertujuan untuk memperoleh informasi mendalam. Terdapat empat pembicara yang 

diwawancarai. 



 

 

3. Dokumentasi berupa laporan produksi, laporan cacat, dan data kualias yang bertujuan untuk melengkapi 

informasi. 

 

C. Teknik Analisis Data 

Data yang diperoleh dianalisis menggunakan beberapa cara, yaitu: 

1. Checksheet : memastikan data tercatat secara sistematis sehingga memudahkan analisis lebih lanjut. Jenis 

cacat diklasifikasikan berdasarkan penyebab utamanya, seperti tutup botol tidak rapat, label cacat, botol 

penyok, dan kebocoran. 

2. Pareto Chart : membantu mengidentifikasi jenis cacat yang paling dominan dan memprioritaskan fokus 

perbaikan pada penyebab utama masalah. 

3. P-chart (Diagram Kendali) : mengontrol kualitas produksi dalam penelitian ini. Alat ini cocok digunakan 

karena ukuran subgrup yang besar, dan fokusnya adalah pada proporsi barang cacat daripada jumlah 

cacatnya. 

4. Fish-Bone Chart : membantu mengidentifikasi hubungan antara penyebab dan akibat dari suatu masalah 

yang sedang dianalisis. 

 

IV. HASIL DAN PEMBAHASAN 

A. Pengumpulan Data 

Dari data produk cacat yang diperoleh melalui kegiatan site visit ke perusahaan PT Prosper Biotech Indonesia, 

diperolah total produk cacat sebanyak 510 kemasan, yang terdiri atas botol rusak sebanyak 306, tutup botol rusak 

sebanyak 129, dan cacat pada bagian printing sebanyak 75. Jumlah tersebut merupakan 12,07% dari total produksi 

sebanyak 4.223 kemasan. Persentase produk cacat yang cukup tinggi ini berpotensi menimbulkan kerugian yang 

signifikan bagi perusahaan. 

 

B. Analisis Menggunakan Check Sheet dan Diagram Pareto 

Tabel 1. Check Sheet Cacat Produk 

NO Jenis Cacat Jumlah Cacat Persentase Persentase Kumulatif 

1 Botol 306 60,00% 60,00% 

2 Tutup Botol 129 25,29% 85,29% 

3 Printing 75 14,71% 100,00% 

Jumlah 510 100,00%  

 

 Berdasarkan Tabel 1, jenis cacat yang paling banyak ditemukan pada kemasan EvaGrow cair adalah botol 

rusak, yaitu sebanyak 306 unit atau setara dengan 60% dari total keseluruhan produk cacat. Jenis cacat terbanyak 

kedua adalah tutup botol rusak, dengan jumlah 129 unit atau sebesar 25,29%. Sementara itu, cacat pada bagian 

printing merupakan jenis cacat terbanyak ketiga, yaitu sebanyak 75 unit atau sebesar 14,71%. Data ini digambarkan 

pada grafik Diagram Pareto pada Gambar 1. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1. Diagram Pareto 

Sumber :(Heizer et al., 2020) 



 

 

C. Analisis P-Control Chart 

 

 
Gambar 2. P-Control Chart 

Sumber : Data diolah menggunakan Excel (2025) 

 

Grafik P-Control Chart ditunjukkan pada Gambar 2, di mana grafik ini terdiri dari empat garis yang berbeda 

warna. Garis pertama yaitu, garis berwarna biru yang berada di Tengah, menunjukkan persentase kerusakan dalam 

periode tertentu dari data yang diperoleh. Kemudian, garis abu-abu, yang terletak paling atas, menunjukkan batas 

kendali atas (Upper Control Limit atau UCL). Apabila garis biru yang menunjukkan persentase kerusakan 

melewati batas UCL, maka hal tersebut menandakan adanya faktor khusus yang memengaruhi jalannya proses. 

Faktor ini perlu diselidiki lebih lanjut untuk menemukan akar penyebabnya (Idris et al.,2021). Garis selanjutnya, 

yaitu garis oranye pada bagian tengah, merupakan Center Line. Patokan yang menggambarkan nilai rata- rata 

persentase kerusakan adalah garis Center Line ini. Berdasarkan penjelasan dari Idris et al. (2021), apabila nilai 

persentase kerusakan berada di sekitar garis tengah ini, maka proses dianggap berjalan dalam kondisi yang 

terkendali. Garis terakhir, yaitu garis kuning yang berada di posisi paling bawah, yaitu Lower Control Limit (LCL), 

dimana menunjukkan batas minimum dari persentase kerusakan. Apabila terdapat titik data yang berada di bawah 

garis LCL, maka hal ini menunjukkan adanya faktor khusus yang berpengaruh terhadap proses dan menyebabkan 

penurunan proporsi cacat secara signifikan. Kondisi ini mencerminkan peningkatan kualitas, sehingga penting 

untuk ditelusuri agar diketahui faktor positif penyebabnya (Idris et al.,2021). 

 Titik persentase kerusakan yang dihasilkan pada setiap periode produksi ditunjukkan pada Gambar 2. Di 

mana didapatkan bahwa nilai seluruh titik persentase kerusakan (p) pada setiap periode produksi masih berada di 

antara batas kendali atas (Upper Control Limit /UCL) dan batas kendali bawah (Lower Control Limit /LCL). Hal 

ini menunjukkan bahwa secara statistik proses produksi kemasan EvaGrow cair masih berada dalam batas kendali 

dan tidak menunjukkan adanya penyebab khusus (special cause) yang ekstrem. Namun, terdapat fluktuasi dalam 

tren kerusakan yang perlu mendapat perhatian. 

 Pada nilai persentase kerusakan, terlihat nilai menurun secara bertahap pada produksi ke-5 hingga ke-7, yang 

menunjukkan terdapat perbaikan dalam kualitas produksi. Namun, terjadi peningkatan kembali pada produksi ke-

8. Berdasarkan hasil wawancara yang dilakukan dengan pihak perusahaan, peningkatan nilai pada persentase 

kerusakan disebabkan oleh ketidakhadiran Kepala Operasional, yaitu Bapak Abay, yang di mana menjadi satu-

satunya pihak yang menguasai proses produksi secara menyeluruh. Saat beliau tidak berada di tempat, proses 

produksi dilaksanakan oleh pegawai lain yang belum sepenuhnya memahami prosedur secara detail, sehingga 

mengakibatkan peningkatan jumlah produk cacat. Hal ini menunjukkan bahwa pengawasan langsung dari pihak 

yang berpengalaman dan keberadaan tenaga kerja yang kompeten sangat berpengaruh dalam menjaga kestabilan 

mutu dan konsistensi hasil produksi. 

 

D. Fish-Bone Diagram 

Untuk mengidentifikasi penyebab utama dari terjadinya cacat pada proses pencetakan kemasan produk, 

dilakukan analisis menggunakan Fish-Bone Diagram atau disebut juga diagram Ishikawa. Metode ini digunakan 
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untuk mengelompokkan faktor-faktor penyebab masalah ke dalam beberapa kategori utama, seperti: man, 

machine, material, method, environment, dan measurement. 

 

 
Gambar 3. Fish-Bone Diagram Botol Rusak 

 

 
Gambar 4. Fish-Bone Diagram Tutup Botol Rusak 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 5. Fish-Bone Diagram Cacat Printing 



 

 

 

Berdasarkan hasil analisis, ditemukan bahwa kerusakan pada kemasan produk terbagi menjadi tiga fokus 

utama, yaitu botol rusak (Gambar 3), tutup botol rusak (Gambar 4), dan cacat printing (Gambar 5). Permasalahan 

botol rusak disebabkan oleh faktor lingkungan seperti suhu rendah dan kelembaban yang tinggi, serta keterbatasan 

keterampilan tenaga kerja dan kurangnya jumlah karyawan di bagian produksi kemasan. Selain itu, faktor mesin 

juga menjadi concern, khususnya terkait sensor yang mengalami error dan suhu mesin yang tidak stabil. 

Selanjutnya, pada tutup botol rusak, penyebab utama berasal dari tekanan angin dan suhu mesin yang tidak 

konsisten, serta kesalahan dalam takaran bahan baku yang digunakan. Terakhir, cacat pada proses printing terjadi 

akibat tekanan mesin yang tidak merata dan penggunaan tinta dengan kualitas yang buruk, yang termasuk ke dalam 

faktor mesin dan material. 

Dari hasil analisis tersebut, dapat disimpulkan bahwa penyebab cacat kemasan tidak hanya berasal dari satu 

sumber, melainkan merupakan kombinasi dari berbagai faktor. Oleh karena itu, upaya perbaikan yang dapat 

dilakukan perusahaan mencakup peningkatan kompetensi tenaga kerja, pengendalian lingkungan kerja, pemilihan 

bahan baku yang sesuai standar, serta perawatan dan penyetelan mesin secara berkala untuk menjaga stabilitas 

proses produksi. 

 

E. Usulan Perbaikan 

Berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan melalui metode Statistical Process Control (SPC), ditemukan 

bahwa jenis cacat paling dominan pada kemasan produk EvaGrow cair adalah botol rusak (60,00%), diikuti oleh 

tutup botol rusak (25,29%), dan cacat pada bagian printing (14,71%). Ketiga jenis cacat ini disebabkan oleh 

kombinasi faktor manusia (man), mesin (machine), material, dan lingkungan (environment), sebagaimana telah 

dianalisis melalui fishbone diagram. Selain itu, analisis menggunakan P-Chart menunjukkan bahwa secara umum 

proses produksi masih berada dalam batas kendali, namun terdapat fluktuasi yang perlu diperhatikan, terutama 

peningkatan proporsi kerusakan yang terjadi pada produksi ke-8. Berdasarkan wawancara, peningkatan ini 

disebabkan oleh ketidakhadiran Kepala Operasional, yang mengakibatkan proses produksi dijalankan oleh tenaga 

kerja yang belum sepenuhnya memahami prosedur secara menyeluruh. Hal ini menunjukkan bahwa keberadaan 

tenaga kerja yang kompeten sangat berpengaruh terhadap kestabilan mutu produksi. 

Dalam menangani cacat yang terjadi dan meningkatkan kualitas produk, dapat digunakan pendekatan berupa 

metode DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control), yaitu: 

1. Define (Menetapkan) 

  Perusahaan menetapkan standar kualitas yang jelas terhadap proses produksi dan hasil akhir produk 

kemasan EvaGrow cair. Standar tersebut mencakup batas toleransi cacat, spesifikasi botol dan tutup botol, 

serta kualitas hasil cetak  yang sesuai. 

2. Measure (Mengukur) 

 Pengumpulan data kerusakan dilakukan secara rutin dan sistematis. Alat bantu seperti check sheet 

digunakan untuk mencatat jumlah serta jenis cacat, sementara Pareto chart digunakan untuk mengetahui 

jenis cacat yang paling sering terjadi. 

3. Analyze (Menganalisis) 

  Analisis akar penyebab dilakukan berdasarkan data yang telah terkumpul. Penggunaan fishbone 

diagram membantu mengidentifikasi faktor penyebab utama, seperti mesin, manusia, material, dan 

lingkungan yang berkontribusi terhadap timbulnya cacat. 

4. Improve (Memperbaiki) 

 Perusahaan mulai menerapkan solusi yang telah dirancang, antara lain: 

a) Mengendalikan suhu dan kelembaban di ruang produksi. 

b) Melakukan perawatan mesin secara berkala, terutama bagian sensor dan tekanan. 

c) Menyesuaikan tekanan pada mesin printing dan mesin penutup botol. 

d) Mengevaluasi dan mengganti bahan baku jika diperlukan, seperti tinta dan tutup botol. 

e) Memberikan pelatihan teknis kepada operator produksi untuk meningkatkan keterampilan kerja. 

5. Control (Mengendalikan) 

  Perusahaan melakukan pemantauan berkala terhadap proses produksi guna memastikan kualitas tetap 

stabil dan berada dalam batas kendali. Hasil dari P-Chart menjadi acuan untuk melihat apakah proses sudah 



 

 

berjalan konsisten atau masih memerlukan penyesuaian. Dengan langkah ini, perusahaan dapat mencegah 

terjadinya cacat yang berulang dan menjaga mutu produk secara berkelanjutan.  

Berdasarkan Saran dan metode perbaikan DMAIC, diharapkan perusahaan PT. Prosper Biotech dapat 

meningkatkan kualitas produknya dan juga mengurangi produk cacatnya. Sehingga proses produksi pada 

perusahan PT Prosper Biotech dapat lebih efektif dan efisein. 

 

V. KESIMPULAN DAN SARAN 

A. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil analisis, dapat disimpulkan bahwa proses produksi kemasan EvaGrow cair di PT Prosper 

Biotech Indonesia berada dalam kondisi kendali statistik, namun masih ditemukan variasi cacat yang signifikan. 

Jenis cacat paling dominan adalah botol rusak dengan persentase sebesar 60,00%. Selain itu, jenis cacat lainnya 

adalah kerusakan pada tutup botol sebesar 25,29% dan cacat pada bagian printing sebesar 14,71%. Penyebab utama 

cacat berasal dari faktor manusia dan mesin, serta ketiadaan standar prosedur tertulis. 

 

B. Saran 

Dalam meningkatkan kualitas produksi secara berkelanjutan pada produksi EvaGrow, dapat dilakukan 

beberapa cara, yaitu perusahaan perlu menyusun dan menerapkan SOP produksi secara menyeluruh, memberikan 

pelatihan rutin kepada operator produksi, terutama bagi karyawan baru, melakukan pemeliharaan dan kalibrasi 

mesin secara berkala. Kemudian, menjalin kerja sama lebih ketat dengan pemasok bahan kemasan untuk 

memastikan konsistensi kualitas, mengembangkan sistem dokumentasi dan evaluasi kualitas produksi secara 

periodik. Dengan langkah-langkah tersebut, perusahaan diharapkan mampu meminimalkan kerusakan kemasan, 

meningkatkan efisiensi produksi, dan menjaga kepercayaan konsumen terhadap mutu produk EvaGrow. 
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