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ABSTRACT

Quality Control Analysis of Roasted Coffee Production
(Case Study at Anjosia Coffee, Kemiling District, Bandar Lampung City)

By

Tiara Maharany

Product quality in the roasted coffee production process is an important factor in
maintaining flavor, aroma, and consumer satisfaction. However, defects were still
found at several production stages in Anjosia coffee, particularly in the sorting
and roasting processes, which may reduce product quality and cause financial
losses for the MSME. This condition indicates the need for quality control to
identify sources of process deviations and determine appropriate corrective
actions. This study aimed to analyze the level of product defects, identify the
dominant types of defects, and formulate improvement recommendations for
roasted coffee production at Anjosia coffee. The study employed a descriptive
method through direct observation, interviews, and production data recording
using check sheets at the sorting, roasting, and packaging stages during
December 2025 to January 2026. The data were analyzed using the Statistical
Process Control (SPC) method with p-charts, Pareto diagrams, and fishbone
diagrams. The results showed that at the sorting stage, the dominant defect was
partially black beans at 42%, while at the roasting stage the total defect reached
2,472 g, with under-roasted beans as the dominant defect at 2,351 g or 95%. The
p-chart results indicated that the proportion of roasting defects on the 3rd day
(0.015) and the 7th day (0.018) exceeded the upper control limit, indicating that
the process was not statistically under control. Meanwhile, no defects were found
at the packaging stage. Fishbone analysis showed that the main causes of defects
originated from human, method, and material factors, particularly inconsistencies
in manual sorting, lack of supervision, and suboptimal control of roasting
temperature and time. Improvement recommendations were focused on
developing written SOPs, increasing process supervision, using automatic timers,
and routinely evaluating raw material quality.

Keywords:product defects, production process, quality control, roasted coffee,
Statistical Process Control.



ABSTRAK

ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PRODUKSI KOPI ROASTING
(Studi Kasus di Anjosia coffee, Kecamatan Kemiling, Kota Bandar Lampung)

Oleh

Tiara Maharany

Kualitas produk pada proses produksi kopi roasting menjadi faktor penting dalam
menjaga cita rasa, aroma, serta kepuasan konsumen. Namun, pada proses produksi
kopi roasting di Anjosia coffee masih ditemukan defect pada beberapa tahapan
produksi, terutama sortasi dan roasting, yang berpotensi menurunkan mutu
produk serta menyebabkan kerugian bagi UMKM. Kondisi ini menunjukkan
perlunya pengendalian kualitas untuk mengidentifikasi sumber penyimpangan
proses dan menentukan tindakan perbaikan yang tepat. Penelitian ini bertujuan
untuk menganalisis tingkat kecacatan produk, mengidentifikasi jenis defect
dominan, serta menyusun rekomendasi perbaikan pada produksi kopi roasting di
Anjosia coffee. Penelitian menggunakan metode deskriptif melalui observasi
langsung, wawancara, dan pencatatan data produksi menggunakan check sheet
pada tahap sortasi, roasting, dan pengemasan selama Desember 2025—Januari
2026. Data dianalisis menggunakan metode Statistical Process Control (SPC)
dengan alat bantu p-chart, diagram Pareto, dan diagram fishbone. Hasil penelitian
menunjukkan bahwa pada tahap sortasi defect dominan berupa biji hitam sebagian
sebesar 42%, sedangkan pada tahap roasting total defect sebesar 2.472 g dengan
defect dominan biji kurang matang sebesar 2.351 g atau 95%. Hasil p-chart
menunjukkan proporsi defect roasting pada hari ke-3 sebesar 0,015 dan hari ke-7
sebesar 0,018 berada di atas batas kendali atas, sehingga proses belum terkendali
secara statistik. Sementara itu, pada tahap pengemasan tidak ditemukan defect.
Analisis fishbone menunjukkan bahwa penyebab utama defect berasal dari faktor
manusia, metode, dan material, terutama ketidakkonsistenan sortasi manual,
kurangnya pengawasan, serta pengendalian suhu dan waktu roasting yang belum
optimal. Rekomendasi perbaikan difokuskan pada penyusunan SOP tertulis,
peningkatan pengawasan proses, penggunaan timer otomatis, dan evaluasi mutu
bahan baku secara rutin.

Kata Kunci: Defect Produk, Kopi Roasting, Pengendalian Kualitas, Proses
Produksi, Statistical Process Control.
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I. PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang dan Masalah

Agroindustri dipandang sebagai sektor yang berperan penting dalam
menghubungkan hasil pertanian dengan kegiatan industri sehingga nilai tambah
dari komoditas pertanian dapat dihasilkan. Salah satu komoditas unggulan yang
banyak diolah melalui kegiatan agroindustri di Indonesia adalah kopi. Provinsi
Lampung dikenal sebagai salah satu sentra utama produksi kopi nasional,
khususnya jenis robusta. Berdasarkan data Badan Pusat Statistik (BPS) tahun
2022, produksi kopi robusta di Provinsi Lampung tercatat sebesar 236,28 ribu ton,
sedangkan produksi kopi arabika belum terdata. Kondisi tersebut menunjukkan
bahwa Lampung memiliki peran besar dalam pasokan kopi nasional serta menjadi

daerah penting dalam pengembangan industri perkopian di Indonesia.

Kopi (Coffea sp.) dikenal sebagai komoditas perkebunan bernilai ekonomi tinggi
dan digemari oleh masyarakat di berbagai negara. Jenis kopi yang umum
dihasilkan di Indonesia adalah arabika (Coffea arabica) dan robusta (Coffea
canephora). Selain memiliki cita rasa dan aroma khas, kopi juga diketahui
mengandung senyawa bioaktif seperti kafein dan asam klorogenat yang berfungsi
sebagai antioksidan alami dan bermanfaat bagi kesehatan tubuh (Sholikhatia dkk.,
2023). Pengolahan kopi di tingkat lokal tidak hanya dilakukan oleh industri besar,
tetapi juga dijalankan oleh pelaku Usaha Mikro, Kecil, dan Menengah (UMKM)
yang berperan penting dalam menjaga keaslian cita rasa kopi sekaligus
meningkatkan perekonomian masyarakat (Zuliani dan Safwandi, 2023). Anjosia

coffee merupakan salah satu UMKM yang bergerak di bidang pengolahan



kopi bubuk dan kopi biji roasting dan berlokasi di Kota Bandar Lampung. Proses
pengolahan kopi di perusahaan ini meliputi tahapan penyangraian, penggilingan,
hingga pengemasan untuk menghasilkan produk kopi bubuk siap konsumsi
(Wijaya, 2025). Meskipun telah melalui tahapan produksi yang berurutan, hasil
observasi menunjukkan bahwa masih terdapat cacat mutu pada produk akhir.
Jumlah cacat mutu tersebut tercatat sekitar 6% dari total produksi, atau sekitar 2
kg dari 36 kg kopi bubuk yang diolah pada setiap periode proses produksi.
Kondisi ini menimbulkan kerugian finansial bagi perusahaan karena biji defect
tidak dapat dijual dengan harga normal, sehingga perkiraan kerugian mencapai Rp
100.000 hingga Rp 500.000 per periode atau sekitar 30 persen dari keuntungan
yang seharusnya. Meskipun demikian, hingga saat ini tidak terdapat keluhan
konsumen karena produk kopi Anjosia secara umum masih berada pada kategori
mutu 1 dan mutu 2 sehingga kualitas utama produk tetap dapat diterima pasar.
Untuk meminimalkan beban tersebut, perusahaan memanfaatkan kopi defect
sebagai bahan pembuatan produk turunan lain yang tetap memiliki nilai jual

sehingga kerugian dapat ditekan dan peluang pendapatan tambahan tetap terbuka.

Penerapan sistem pengendalian kualitas (quality control) sangat penting dilakukan
untuk memastikan bahwa hasil produksi sesuai dengan standar mutu yang telah
ditetapkan perusahaan. Melalui pengendalian kualitas, sumber penyimpangan dari
standar dapat diidentifikasi secara lebih cepat dan sistematis. Hal ini
memungkinkan perusahaan untuk menekan jumlah produk cacat sehingga
kerugian finansial dapat diminimalkan. Selain itu, pengendalian kualitas yang
baik juga berperan dalam menjaga stabilitas mutu produk dan meningkatkan
efisiensi proses produksi. Upaya tersebut menjadi langkah penting bagi
perusahaan dalam mempertahankan kepercayaan konsumen dan meningkatkan

daya saing produk di pasar (Waruwu dkk., 2022).

Statistical Process Control (SPC) merupakan salah satu metode yang dapat
diterapkan untuk melakukan pengendalian kualitas secara lebih efektif. Menurut
Heizer dkk. (2020), SPC merupakan penerapan teknik statistik yang digunakan
untuk memantau proses produksi agar tetap berada dalam batas kendali yang

ditentukan. Montgomery (2020), juga menjelaskan bahwa SPC dapat membantu



mengurangi variabilitas proses sehingga kualitas produk yang dihasilkan menjadi
lebih konsisten. Dalam konteks Anjosia coffee, penerapan metode ini dapat
membantu perusahaan menganalisis penyebab utama cacat mutu sebesar 6% per-
produksi yang terjadi selama proses produksi. Dengan demikian, perusahaan
dapat menentukan langkah perbaikan yang lebih tepat dan meningkatkan mutu

produk kopi yang dihasilkan.

1.2 Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian adalah sebagai berikut.

1. Analisis dan identifikasi tingkat kecacatan (defect) pada proses produksi kopi
anjosia di Anjosia coffee.

2. Memberikan rekomendasi perbaikan dalam mengatasi defect proses produksi

kopi di Anjosia coffee

1.3 Kerangka Pemikiran

Penelitian terdahulu mengenai pengendalian kualitas produksi kopi menggunakan
metode Statistical Process Control (SPC) menunjukkan bahwa metode ini
mampu mengidentifikasi jenis cacat, menilai kestabilan proses, dan memberikan
gambaran variasi produksi pada berbagai industri kopi. Penelitian pada Koperasi
Serba Usaha POM Humbang Cooperative mencatat bahwa cacat dominan berupa
biji pecah mencapai 50,11% dan biji busuk mencapai 29,28%, serta beberapa titik
berada di luar batas kendali (Pardede dan Sinaga, 2020). Penelitian di UMKM
Kopi Cap Kopi Malang menunjukkan bahwa tahap sortasi dan roasting
menghasilkan proporsi cacat tertinggi dan memunculkan titik p-chart yang keluar
dari batas kendali (Wibowo, 2025). Penelitian pada UMKM Kopi Partungkoan
Tarutung menunjukkan bahwa proses produksi berada dalam batas kendali
meskipun tetap ditemukan cacat seperti biji kecil dan biji pecah (Simatupang dkk.,
2021). Temuan-temuan tersebut menunjukkan bahwa SPC berperan penting

dalam memetakan kondisi mutu dan variasi proses produksi.



Industri kopi berskala menengah dan koperasi menjadi objek pada ketiga
penelitian tersebut dan memiliki fasilitas, kapasitas operasional, serta sistem
pengendalian mutu yang lebih mapan dibandingkan UMKM kopi skala mikro.
Penelitian sebelumnya belum menerapkan SPC secara menyeluruh pada tahapan
sortasi, roasting, dan pengemasan yang berpotensi menjadi sumber cacat utama
pada proses produksi UMKM. Penelitian terdahulu juga belum mengaitkan
temuan SPC dengan besaran kerugian finansial akibat cacat, padahal aspek ini
sangat relevan bagi UMKM yang memiliki keterbatasan kapasitas produksi dan
rentan terhadap kehilangan nilai ekonomi. Perbedaan karakteristik proses, skala
usaha, dan sumber daya menunjukkan adanya kebutuhan penelitian yang lebih
spesifik pada konteks UMKM. Kondisi tersebut memperlihatkan celah penelitian

yang perlu diisi melalui analisis yang lebih mendalam.

Penelitian ini bertujuan untuk mengisi celah tersebut dengan menerapkan SPC
secara komprehensif pada UMKM Anjosia coffee di Bandar Lampung. Penelitian
ini menganalisis tingkat kecacatan pada tahap sortasi, roasting, dan pengemasan
menggunakan check sheet, p-chart, diagram Pareto, dan fishbone untuk
mengidentifikasi jenis cacat dominan dan faktor penyebabnya. Analisis ini juga
mencakup penentuan proses mana yang memberikan kontribusi terbesar terhadap
cacat produksi, sehingga dapat diketahui tahapan yang paling membutuhkan
tindakan perbaikan. Penelitian ini menilai potensi kerugian finansial akibat cacat
produk sehingga dapat memberikan gambaran yang lebih utuh mengenai kondisi
mutu proses produksi. Pendekatan tersebut diharapkan mampu menghasilkan
rekomendasi perbaikan yang sesuai dengan kapasitas dan kebutuhan UMKM serta
memberikan kontribusi nyata dalam pengembangan sistem pengendalian kualitas

pada usaha kopi skala mikro.



Kerangka pemikiran penelitian disajikan pada Gambar 1.

Permasalahan

Proses produksi produk pada PT Anjosia Coffee Lampung (Kopi) memiliki
kendala yaitu terdapat cacat pada produksinya sehingga dapat mengurangi
keuntungan yang didapatkan.

J

Analisis Pengendalian Kualitas
Menggunakan Pengendalian Proses
Statistikal

Check Sheet

A\

Diagram Pareto

Control chart

Fishbone Diagram

v

Implikasi Hasil Penelitian
usulan perbaikan yang dapat
diterapkan meningkatkan kualitas.

Gambar 1. Kerangka pemikiran penelitian
Sumber: Modifikasi dari Penelitian Wibowo, 2026



II. TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Kualitas dan Defect

Kualitas merupakan aspek fundamental dalam dunia industri karena menjadi tolok
ukur keberhasilan suatu produk dalam memenuhi kebutuhan dan harapan
konsumen. Secara umum, kualitas diartikan sebagai kesesuaian antara produk atau
jasa dengan standar yang telah ditetapkan serta kemampuan untuk memberikan
kepuasan kepada pelanggan. Kualitas identik dengan kesempurnaan, ketiadaan
defect, dan konsistensi terhadap spesifikasi yang berlaku (Devani dan Wahyuni,
2019). Dalam konteks produksi, kualitas memiliki kaitan erat dengan defect atau
produk defect , yaitu kondisi ketika hasil produksi tidak sesuai dengan standar
yang telah ditentukan. Defect menjadi indikator bahwa proses produksi belum
berjalan optimal karena menunjukkan adanya penyimpangan dari aspek bahan
baku, metode kerja, manusia, maupun peralatan yang digunakan. Semakin tinggi
tingkat defect yang terjadi, semakin rendah pula kualitas produk yang dihasilkan,
sehingga perusahaan perlu menjaga konsistensi mutu dengan mengendalikan
faktor-faktor penyebab defect agar produk yang dihasilkan tetap memenuhi

spesifikasi dan mampu bersaing di pasar (Fitriaji dan Domodite, 2022).

Menurut Gaspersz (2023), terdapat tiga sudut pandang dalam mendefinisikan
kualitas. Pertama, kualitas dipandang sebagai sifat intrinsik yang menunjukkan
tingkat keunggulan suatu produk. Kedua, kualitas merupakan totalitas
karakteristik sebuah entitas yang menunjukkan kemampuannya dalam memenuhi
kebutuhan, baik yang eksplisit (nyata) maupun implisit (tersirat). Ketiga, kualitas
juga dimaknai sebagai konsistensi dalam melakukan hal yang benar pada setiap

tahap proses produksi. Dengan demikian, kualitas adalah kondisi dinamis yang



berkaitan dengan produk, jasa, manusia, proses, maupun lingkungan yang secara
kebutuhan, baik yang eksplisit (nyata) maupun implisit (tersirat). Ketiga, kualitas
juga dimaknai sebagai konsistensi dalam melakukan hal yang benar pada setiap
tahap proses produksi. Dengan demikian, kualitas adalah kondisi dinamis yang
berkaitan dengan produk, jasa, manusia, proses, maupun lingkungan yang secara
berkesinambungan dapat memenuhi atau bahkan melampaui harapan konsumen.
Sejalan dengan itu, Amrina dan Fajrah (2015) menegaskan bahwa kualitas adalah
segala sesuatu yang mampu memenuhi kebutuhan atau keinginan pelanggan

(meeting the needs of customers).

Produk yang tidak memenuhi standar mutu disebut sebagai cacat atau defect.
defect didefinisikan sebagai produk yang gagal mencapai standar kualitas yang
telah ditentukan, dan secara ekonomis tidak layak diperbaiki agar menjadi produk
yang baik (Saputra, 2018). Terdapat dua kategori utama defect. Pertama, yang
sifatnya kritis, yaitu kerusakan yang menyebabkan produk tidak dapat digunakan
sesuai fungsi utamanya. Kedua, defect mayor, yaitu kerusakan yang membuat
produk tidak dapat digunakan untuk tujuan yang seharusnya, meskipun mungkin
masih bisa dimanfaatkan dengan fungsi yang berbeda. Akibat adanya produk
cacat (defect ), perusahaan akan mengalami kerugian, baik dari sisi biaya produksi
maupun kepercayaan konsumen. Hal ini karena produk yang tidak sesuai standar
berpotensi menurunkan citra perusahaan serta mengurangi daya saing di pasar
(Ahdiyat dan Nugroho, 2022). Dengan demikian, kualitas dan defect merupakan
dua hal yang tidak dapat dipisahkan.

Tahap sortasi sering menjadi momen penting untuk menentukan kualitas awal biji
kopi karena berbagai jenis defect mulai terlihat jelas. Biji pecah, biji berlubang
akibat hama penggerek, biji berjamur, hingga ukuran yang tidak seragam biasanya
menjadi temuan paling umum. Kerusakan seperti biji pecah umumnya terjadi
karena proses huller yang kurang optimal atau karena green beans terlalu kering
sehingga mudah retak ketika diproses lebih lanjut. Serangan Hypothenemus
hampei juga dapat meninggalkan lubang dan merusak struktur biji,

menjadikannya tidak layak untuk masuk ke tahap berikutnya. Kondisi penjemuran



yang kurang baik turut memunculkan bercak atau warna kusam sehingga biji

tersebut dikategorikan sebagai defect fisik pada tahap sortasi (Zahrah dkk., 2025).

Ketika proses roasting berjalan, risiko defect tetap muncul dan memengaruhi hasil
akhir roasted coffee beans. Overdeveloped menjadi salah satu defect yang sering
terjadi ketika biji terkena panas berlebih hingga kehilangan karakter rasa dan
berubah menjadi pahit atau beraroma gosong. Kondisi sebaliknya menghasilkan
underdeveloped, yaitu biji yang tidak matang sempurna sehingga rasa kopi terasa
flat dan aromanya kurang kuat. Ketidakseragaman warna juga kerap ditemukan
dan dikenal sebagai biji belang, biasanya disebabkan oleh kadar air yang tidak
merata atau distribusi panas mesin roasting yang tidak stabil. Sesampainya pada
tahap pengemasan, defect yang masih tersisa seperti biji yang tidak seragam,
warna yang berbeda-beda, atau partikel asing yang tidak sengaja masuk dapat
menurunkan tampilan dan standar mutu produk, sekaligus mengurangi

kepercayaan konsumen terhadap kualitas merek (Zahrah dkk., 2025).

2.2 Penilaian Mutu Proses Produksi sesuai SNI

Pengujian mutu bahan baku dilakukan untuk mengenali kualitas biji kopi yang
akan digunakan dalam proses produksi. Sistem penilaian mutu biji kopi umumnya
didasarkan pada sejumlah kriteria, seperti asal daerah, ekosistem tempat tumbubh,
varietas, metode panen dan pascapanen, ukuran serta densitas biji, tingkat cacat
(defect), hingga karakteristik cita rasa yang dihasilkan. Setiap negara penghasil
kopi memiliki standar tersendiri dalam menentukan kualitas biji kopi sesuai
dengan kebutuhan pasar dan sistem pengendalian mutu yang berlaku. Di
Indonesia, standar mutu biji kopi telah ditetapkan sejak tahun 1990 dengan
mengacu pada pengujian fisik berdasarkan jumlah cacat biji. Standar tersebut
kemudian mengalami beberapa kali revisi dan saat ini diatur dalam Standar
Nasional Indonesia (SNI) 01-2907-2008 tentang Biji Kopi yang digunakan
sebagai acuan dalam penilaian kualitas biji kopi di Indonesia (Sirappa dkk., 2024).

Mutu biji kopi ditentukan berdasarkan jumlah dan jenis cacat (defect) yang
terdapat pada sampel biji kopi sebagaimana diatur dalam SNI 01-2907-2008.



Defect pada biji kopi didefinisikan sebagai kondisi fisik biji yang menyimpang
dari karakteristik normal sehingga dapat menurunkan kualitas kopi baik dari segi
penampilan, aroma, maupun cita rasa. Penilaian defect dilakukan melalui
pengamatan fisik terhadap biji kopi untuk mengidentifikasi berbagai jenis cacat
yang terdapat pada sampel. Beberapa jenis cacat yang umum ditemukan antara
lain biji hitam, biji hitam sebagian, biji pecah, biji muda, biji berlubang akibat
serangan serangga, serta perubahan warna seperti biji coklat. Selain itu, cacat juga
dapat berupa keberadaan kulit kopi, kulit tanduk, maupun bahan asing seperti

ranting, tanah, dan batu yang tercampur dalam biji kopi (BSN, 2008).

Dalam sistem penilaian mutu SNI 01-2907-2008, setiap jenis cacat diberikan nilai
tertentu sesuai dengan tingkat pengaruhnya terhadap kualitas kopi. Sebagai contoh,
satu biji hitam sebagian diberi nilai cacat 1, biji pecah memiliki nilai cacat 1/5,
sedangkan biji berlubang satu memiliki nilai cacat 1/10. Benda asing seperti
ranting atau batu berukuran besar juga diberikan nilai cacat yang lebih tinggi
karena berpotensi menurunkan mutu kopi secara signifikan. Apabila pada satu biji
kopi terdapat lebih dari satu jenis cacat, maka penilaian ditentukan berdasarkan
nilai cacat yang paling besar. Seluruh nilai cacat tersebut kemudian dijumlahkan
untuk menentukan tingkat mutu biji kopi. Semakin kecil jumlah nilai cacat yang

ditemukan, maka semakin tinggi mutu biji kopi yang dihasilkan (BSN, 2008).

Penentuan nilai cacat dilakukan melalui pengambilan sampel yang representatif
dari suatu lot biji kopi. Berdasarkan SNI 01-2907-2008, pengujian mutu biji kopi
dilaksanakan menggunakan contoh uji sebanyak 300 g yang kemudian disebarkan
pada permukaan bersih untuk memudahkan pengamatan visual. Sampel tersebut
selanjutnya dipisahkan antara biji normal, biji cacat, dan kotoran yang terdapat di
dalamnya. Setiap jenis cacat dihitung jumlahnya dan dikonversikan ke dalam nilai
cacat sesuai dengan ketentuan standar. Hasil perhitungan total nilai cacat
kemudian digunakan sebagai dasar dalam menentukan tingkat mutu biji kopi

(BSN, 2008).

Berdasarkan SNI 01-2907-2008, biji kopi asalan kemudian diklasifikasikan ke

dalam beberapa tingkat mutu, yaitu mutu 1 hingga mutu 6. Mutu 1 ditetapkan
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sebagai kualitas tertinggi dengan jumlah nilai cacat maksimum 11, sedangkan

mutu yang lebih rendah memiliki jumlah nilai cacat yang lebih besar. Sistem

penggolongan mutu ini digunakan sebagai acuan dalam pengendalian kualitas

serta perdagangan biji kopi agar mutu kopi yang diproduksi maupun dipasarkan

tetap sesuai dengan standar yang telah ditetapkan (BSN, 2008).

Tabel 1. Jenis cacat biji kopi

No Jenis Cacat Nilai Cacat
1 1 (satu) biji hitam 1 (satu)
2 1 (satu) biji hitam sebagian 12(setengah)
3 1 (satu) biji hitam pecah 172 (setengah)
4 1 (satu) kopi gelondong 1 (satu)
5 1 (satu) biji cokelat 1/4 (seperempat)
6 1 (satu) kulit kopi (husk ) ukuran besar 1 (satu)
7 1 (satu) kulit kopi (husk ) ukuran sedang 12 (setengah)
8 1 (satu) kulit kopi (husk ) ukuran kecil /5 (seperlima)
9 1 (satu) biji kulit tanduk 12 (setengah)
10 1 (satu) kulit tanduk ukuran besar 172 (setengah)
11 1 (satu) kulit tanduk ukuran sedang 172 (setengah)
12 1 (satu) kulit tanduk ukuran kecil /5 (seperlima)
13 1 (satu) bij pecah /5 (seperlima)
14 1 (satu) biji muda /5 (seperlima)
15 1 (satu) biji berlubang satu 1/10 (sepersepuluh)
16 1 (satu) biji berlubang lebih dari satu /5 (seperlima)
17 1 (satu) biji brtututul-tutul 1/10 (sepersepuluh)
18 1 (satu) ranting tanah atau batu berukuran besar 5 (lima)
19 1 (satu) ranting tanah atau batu berukuran 2 (dua)
sedang
20 1 (satu) ranting tanah atau batu berukuran kecil 1 (satu)

Sumber : SNI 01-2907-2008

KETERANGAN : Jumlah nilai cacat dihitung dari contoh uji seberat 300 g. Jika
satu biji kopi mempunyai lebih dari satu nilai cacat, maka penentuan nilai cacat
tersebut didasarkan pada bobot nilai cacat terbesar.

Berdasarkan SNI 01-2907-2008, biji kopi kemudian diklasifikasikan ke dalam
beberapa tingkat mutu, yaitu mutu 1 hingga mutu 6. Mutu 1 ditetapkan sebagai
kualitas tertinggi dengan jumlah nilai cacat maksimum 11, sedangkan mutu yang
lebih rendah memiliki jumlah nilai cacat yang lebih besar. Sistem penggolongan

mutu ini digunakan sebagai acuan dalam pengendalian kualitas serta perdagangan
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biji kopi agar mutu kopi yang diproduksi maupun dipasarkan tetap sesuai dengan
standar yang telah ditetapkan (BSN, 2008).
Tabel 2. Klasifikasi mutu berdasarkan sistem SNI

Mutu Jumlah Nilai Cacat

Mutu 1 Jumlah nilai cacat maximum 11

Mutu 2 Jumlah nilai cacat 12 s/d 25

Mutu 3 Jumlah nilai cacat 26 s/d 44

Mutu 4a Jumlah nilai cacat 45 s/d 60

Mutu 4b Jumlah nilai cacat 61 s/d 80

Mutu 5 Jumlah nilai cacat 81 s/d 150

Mutu 6 Jumlah nilai cacat 151 s/d 225

Sumber : SNI 01-2907-2008

Defect pada kopi sangrai dapat muncul apabila proses roasting tidak berlangsung
secara optimal atau tidak terkontrol dengan baik. Beberapa cacat yang umum
terjadi antara lain biji kurang matang (under roasted), biji terlalu matang atau
gosong (over roasted), serta tingkat kematangan yang tidak seragam. Biji yang
kurang matang biasanya memiliki warna lebih pucat dan menghasilkan aroma
serta cita rasa yang kurang berkembang, sedangkan biji yang terlalu matang
cenderung berwarna sangat gelap dan menimbulkan rasa pahit atau aroma
terbakar. Ketidaksamaan tingkat kematangan juga dapat terjadi apabila ukuran biji
tidak seragam atau distribusi panas selama proses penyangraian tidak merata.
Kondisi tersebut dapat menurunkan mutu sensoris kopi dan menyebabkan kualitas
produk tidak sesuai dengan persyaratan mutu kopi sangrai yang ditetapkan dalam
SNI 8964:2021 Kopi Sangrai dan Kopi Bubuk yang diterbitkan oleh Badan
Standardisasi Nasional (BSN, 2021).

Kemasan berdasarkan standar SNI 8964:2021 Kopi Sangrai dan Kopi Bubuk yang
diterbitkan oleh Badan Standardisasi Nasional, kemasan kopi harus menggunakan
bahan yang aman bagi pangan (food grade), tidak bereaksi dengan produk, serta
mampu melindungi kopi dari udara, cahaya, kelembapan, dan kontaminasi dari
luar (BSN, 2021). Kemasan juga harus tertutup rapat agar aroma dan cita rasa
kopi tetap terjaga selama proses penyimpanan dan distribusi. Pemilihan bahan
kemasan yang tepat sangat penting karena kemasan berfungsi menjaga kestabilan
sifat fisik dan kimia kopi bubuk dan roasting sehingga kualitas produk tetap
terpelihara. Dalam praktik UMKM kopi, bahan kemasan yang sering digunakan
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untuk memenuhi prinsip tersebut antara lain aluminium foil, plastik laminasi
(PET/PP), atau standing pouch yang dilengkapi zipper dan valve untuk menjaga
kestabilan aroma kopi roasting. Selain itu, Kemudahan dalam membuka dan
menutup kembali kemasan juga menjadi nilai tambah karena memudahkan
konsumen dalam penyimpanan setelah produk digunakan. Di samping fungsi
proteksi, kemasan perlu memuat identitas produk, informasi tanggal kedaluwarsa,
branding, serta desain yang menarik sehingga dapat mendukung promosi dan

meningkatkan daya tarik penjualan (Agustini dan Yusya, 2020).

Selain itu, kemasan kopi sangrai umumnya dilengkapi dengan katup satu arah
(one way degassing valve) yang berbentuk bulatan kecil pada kemasan. Katup ini
berfungsi untuk mengeluarkan gas karbon dioksida (CO-) yang masih dihasilkan
oleh kopi setelah proses roasting tanpa memungkinkan udara luar masuk ke
dalam kemasan. Dengan adanya katup tersebut, tekanan gas di dalam kemasan
dapat dikendalikan serta membantu menjaga kondisi udara dan kelembapan di
dalam kemasan sehingga aroma, kesegaran, dan mutu kopi tetap stabil selama
penyimpanan. Penggunaan katup satu arah ini juga membantu menjaga bentuk
kemasan tetap stabil dan mencegah risiko kemasan menggelembung akibat
akumulasi gas dari kopi sangrai yang masih aktif melepaskan CO: setelah proses

produksi (Agustini dan Yusya, 2020).

2.3 Pengendalian Kualitas

Pengendalian kualitas adalah serangkaian aktivitas yang dilakukan untuk
memastikan bahwa seluruh proses produksi berjalan sesuai dengan standar yang
telah direncanakan, sehingga produk yang dihasilkan dapat memenuhi kebutuhan
konsumen. Pengendalian dilakukan dengan cara membandingkan hasil produksi
dengan standar mutu, mengidentifikasi adanya penyimpangan, serta melakukan
tindakan korektif untuk mengembalikan proses ke jalur yang sesuai. Dengan
adanya pengendalian kualitas, perusahaan dapat mencegah terjadinya kerugian
akibat produk defect, serta meningkatkan efisiensi dan efektivitas proses produksi.
Menurut Idris dkk (2016), pengendalian mutu wajib dilakukan agar produk yang

dihasilkan tetap memenuhi persyaratan pasar dan mampu bersaing dengan produk
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sejenis. Hal ini sejalan dengan pendapat Parwati dan Sakti (2012), yang
menegaskan bahwa hanya perusahaan yang memiliki daya saing tinggi yang dapat
bertahan dalam industri. Dengan kata lain, pengendalian kualitas bukan hanya
menjaga kesesuaian produk dengan standar, tetapi juga menjadi strategi penting

untuk mempertahankan eksistensi bisnis dalam jangka panjang.

Pengendalian kualitas memiliki beberapa fungsi utama, antara lain: (1) mencegah
terjadinya kesalahan atau kerusakan dalam proses produksi, (2) mendeteksi sejak
dini adanya penyimpangan agar segera diperbaiki, (3) menjaga konsistensi
kualitas produk, dan (4) meningkatkan kepuasan pelanggan melalui produk yang
sesuai dengan ekspektasi. Selain itu, pengendalian kualitas juga berperan dalam
menekan biaya produksi dengan cara mengurangi jumlah produk defect, sehingga
efisiensi operasional dapat tercapai. Dalam praktiknya, pengendalian kualitas
dapat dilakukan melalui berbagai metode, seperti penerapan standar operasional
prosedur (SOP), inspeksi pada setiap tahap produksi, penerapan metode statistik
seperti Statistical Process Control (SPC), hingga penggunaan alat bantu analisis
seperti seven tools kualitas. Metode-metode tersebut memungkinkan perusahaan
untuk mengidentifikasi penyebab utama terjadinya defect, sehingga dapat

dilakukan tindakan perbaikan yang tepat (Assauri, 2016).

Secara keseluruhan, pengendalian kualitas menjadi faktor kunci dalam
menentukan keberhasilan sistem produksi industri. Kualitas produk yang

konsisten dan produktivitas yang tinggi akan menciptakan kepuasan pelanggan,
memperkuat daya saing perusahaan, serta meningkatkan keuntungan. Oleh karena
itu, pengendalian kualitas bukan hanya sebuah kewajiban, melainkan kebutuhan
strategis yang harus diterapkan secara berkesinambungan oleh setiap pelaku usaha,

termasuk industri pangan dan UMKM.

2.4 Alat Bantu dalam Pengendalian Kualitas

Pengendalian kualitas dalam proses produksi memiliki peran penting untuk
memastikan bahwa setiap produk yang dihasilkan sesuai dengan standar mutu

yang telah ditetapkan oleh perusahaan. Untuk mencapai tujuan tersebut, berbagai
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alat bantu dikembangkan guna membantu proses analisis dan pemantauan kualitas
produk secara sistematis. Beberapa alat yang umum digunakan dalam kegiatan
pengendalian kualitas antara lain Check sheet, Fishbone Diagram, Diagram Pareto,
Flowchart, dan Control chart yang berfungsi untuk mengidentifikasi,
menganalisis, serta memvisualisasikan permasalahan mutu dalam proses produksi

(Heizer dkk., 2020).

Dalam penelitian ini, alat bantu yang digunakan meliputi Check sheet, Fishbone
Diagram, Pareto Diagram, Flowchart, dan Control chart, karena kelima alat
tersebut sesuai dengan jenis data yang diperoleh serta relevan untuk menganalisis
penyebab terjadinya cacat dan kestabilan proses produksi di Anjosia coffee.
Sementara itu, Scatter Diagram tidak digunakan karena alat tersebut umumnya
dipakai untuk melihat hubungan antara dua variabel kontinu, sedangkan data
penelitian ini berupa jumlah dan proporsi defect yang termasuk data atribut.
Begitu pula dengan Histog, yang lebih cocok digunakan untuk menampilkan
distribusi data kontinu, sehingga kurang relevan untuk jenis data yang digunakan
dalam penelitian ini. Oleh karena itu, metode seperti p-chart dan Diagram Pareto
dipilih karena lebih tepat untuk menggambarkan tingkat defect serta menentukan

jenis defect yang paling dominan (Montgomery, 2020).

Berikut ini merupakan penjelasan beberapa alat bantu pengendalian kualitas yang

umum digunakan dalam industri menurut Heizer dkk. (2020):

1. Lembar Kerja (Check sheet)
Check sheet merupakan alat yang digunakan untuk mengumpulkan data secara
teratur dan sistematis selama proses produksi berlangsung. Alat ini berfungsi
mencatat frekuensi terjadinya ketidaksesuaian atau cacat produk secara
langsung di lapangan. Dengan penggunaan check sheet, data mengenai jenis
dan jumlah defect dapat dikumpulkan dengan mudah dan akurat untuk
dianalisis lebih lanjut.Dalam penelitian ini, check sheet digunakan untuk
mencatat jJumlah dan jenis cacat yang muncul selama proses produksi kopi di
Anjosia coffee. Data tersebut menjadi dasar untuk menganalisis faktor
penyebab utama terjadinya defect dan menentukan langkah-langkah perbaikan

yang diperlukan agar kualitas produk dapat meningkat.
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Check Sheet

Model Part Name Part No:

Operator Location Model

Date Wise Rejection
S.No Defect Total
Monday | Tuesday |Wednesday| Thursday | Friday | Saturday | Sunday

Defect 8 8 7 1 5 1 6 36

Defec2

Defec3

Defecd

Defecs

oo | s w|Nn|m
vlele|o|w

2
5
5
3
9

wlea|r|r|w

6
-}
g 6 35
6
2

Defect

glolo|w|wls
Ble|w|a|s]|w

Total 32 31 28 32 a2

Gambar 2. Check sheet
Sumber : TemanLab (2025)

2. Diagram Sebab-Akibat (Cause and Effect Diagram)
Diagram sebab-akibat atau fishbone diagram merupakan alat yang membantu
dalam mengidentifikasi faktor-faktor penyebab utama dari suatu permasalahan
kualitas. Diagram ini menampilkan berbagai kategori penyebab yang mungkin
berpengaruh terhadap hasil produksi, seperti faktor manusia, mesin, metode
kerja, material, dan lingkungan. Konsep ini dikembangkan oleh Dr. Kaoru
Ishikawa dan berguna untuk menemukan akar masalah dari ketidaksesuaian
kualitas produk. Dalam penelitian ini, fishbone diagram digunakan untuk
menelusuri penyebab utama kecacatan pada proses produksi di Anjosia coffee,
seperti kesalahan operator, pengaturan mesin yang tidak stabil, atau bahan baku
yang tidak sesuai standar. Hasil analisis ini kemudian menjadi acuan dalam

merancang strategi perbaikan mutu produk.

Material Machine

Man Method ek

Gambar 3. Diagram fishbone
Sumber : Arif dan Gunawan (2023)
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3. Diagram Pareto

Diagram Pareto digunakan untuk mengidentifikasi dan mengurutkan penyebab
masalah berdasarkan tingkat kepentingan atau frekuensinya. Prinsip Pareto
menyatakan bahwa sekitar 80% permasalahan biasanya disebabkan oleh 20%
faktor utama. Dengan menggunakan diagram ini, perusahaan dapat
memfokuskan upaya perbaikan pada penyebab yang paling dominan terhadap
munculnya defect produk. Dalam konteks Anjosia coffee, diagram ini
digunakan untuk menunjukkan jenis defect yang paling sering muncul dalam
proses produksi kopi . Melalui analisis ini, perusahaan dapat memprioritaskan
tindakan korektif pada faktor-faktor yang memberikan dampak terbesar
terhadap kualitas produk, sehingga proses perbaikan dapat dilakukan dengan
lebih efisien dan tepat sasaran.

100 1 Y r 100%

80 e b 80%
¥

Frequency

o
=}

=3
=

IS
[=

E

D

t 60%

t 40%

+ 20%

0%

Percent (%)

Gambar 4. Diagram pareto
Sumber : Arif dan Gunawan (2023)
. Diagram Kendali Control chart
Diagram kendali control chart merupakan alat yang digunakan untuk
memantau dan mengendalikan variasi dalam proses produksi agar tetap berada
dalam batas yang dapat diterima. Grafik ini menggunakan batas kendali atas
(Upper Control Limit — UCL) dan batas kendali bawah (Lower Control Limit —
LCL) untuk memastikan bahwa proses berjalan stabil dan tidak mengalami
penyimpangan yang signifikan. Dalam penelitian ini, digunakan jenis p-chart
untuk menganalisis tingkat kecacatan pada proses produksi kopi di Anjosia
coffee. Melalui grafik ini, titik-titik data yang berada di luar batas kendali dapat

diidentifikasi, sehingga perusahaan dapat mengetahui kapan proses berada
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dalam kondisi tidak terkendali (out of control) dan segera mengambil langkah

korektif untuk menjaga kualitas produk agar tetap konsisten.

Measure

I ucL

Centerline ()

LCL

Time

Gambar 5. Contoh p-chart
Sumber : Penelitian Arifudin, 2018

2.5 Statistical Process Control

Statistical Process Control (SPC) merupakan suatu metode yang digunakan untuk
mengawasi serta mengendalikan proses produksi agar kualitas produk atau
layanan yang dihasilkan tetap sesuai dengan standar yang telah ditentukan.
Menurut Heizer dkk. (2020), SPC adalah suatu proses yang digunakan untuk
memantau standar, melakukan pengukuran, serta mengambil tindakan korektif
selama proses produksi berlangsung. Tujuan utama metode ini adalah menjaga
konsistensi mutu produk serta mendeteksi adanya penyimpangan dalam proses

produksi.

Menurut Zagloel dan Nurcahyo (2023), menambahkan bahwa SPC berfungsi
sebagai metode analisis keputusan untuk menentukan apakah suatu proses masih
berjalan sesuai standar atau sudah mengalami penyimpangan. Melalui penerapan
SPC, perusahaan dapat mengenali adanya ketidaksesuaian pada proses produksi,
sehingga tindakan perbaikan dapat segera dilakukan sebelum menghasilkan

produk yang tidak sesuai dengan spesifikasi mutu.

2.5.1 Manfaat Statistical Process Control
Penerapan Statistical Process Control (SPC) memberikan berbagai manfaat
penting dalam kegiatan pengendalian kualitas, khususnya pada proses produksi.

Menurut Assauri (2016), terdapat beberapa keuntungan utama yang dapat
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diperoleh perusahaan melalui penggunaan pengendalian kualitas berbasis statistik,

antara lain sebagai berikut:

1. Pengawasan yang Lebih Efektif
SPC memungkinkan perusahaan melakukan pengawasan yang lebih mendalam
terhadap jalannya proses produksi. Dalam penerapan kontrol statistik,
dilakukan analisis mendetail mengenai kondisi kualitas serta kemampuan
proses. Melalui analisis ini, perusahaan dapat mendeteksi potensi permasalahan
baik dari segi spesifikasi produk maupun dari proses produksinya. Pengawasan
yang efektif ini membantu mencegah timbulnya kesalahan atau penyimpangan
yang dapat memengaruhi kualitas produk akhir.

2. Pengurangan Scrap dan Rework
Salah satu keunggulan utama SPC adalah kemampuannya dalam mengurangi
jumlah produk defect (scrap) dan memperkecil kebutuhan rework. Dengan
sistem pengendalian yang tepat, penyimpangan dapat terdeteksi sejak dini
sebelum menimbulkan masalah besar. Hal ini tidak hanya menurunkan jumlah
produk yang harus dibuang, tetapi juga memastikan bahwa proses produksi
tetap berada dalam batas kemampuan yang telah ditetapkan. Pengurangan
scrap berdampak langsung terhadap penghematan biaya, terutama pada
industri yang memiliki biaya bahan baku tinggi.

3. Efisiensi Biaya Pemeriksaan
SPC menerapkan teknik pengambilan sampel (sampling) dalam pengawasan
kualitas. Artinya, hanya sebagian kecil dari keseluruhan produk yang diperiksa.
Dengan metode ini, perusahaan tidak perlu melakukan pemeriksaan penuh
terhadap semua hasil produksi, melainkan cukup menganalisis sampel yang
dipilih secara acak. Pendekatan ini dapat menekan biaya pemeriksaan dan

meningkatkan efisiensi dalam kegiatan pengendalian mutu.

2.5.2 Peta Kendali (Control chart)

Peta kendali atau control chart merupakan alat utama dalam SPC yang digunakan
untuk mendeteksi adanya penyimpangan pada proses produksi dengan
menentukan batas-batas kendali. Menurut Shewhart, pelopor konsep ini, grafik

kendali terdiri atas tiga garis utama: garis pusat yang menunjukkan nilai rata-rata,
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serta dua garis batas atas dan bawah yang berfungsi sebagai batas kendali. Dengan

grafik ini, variasi proses dapat diidentifikasi, baik yang disebabkan oleh faktor

yang dapat dikendalikan maupun faktor yang tidak dapat dikendalikan.

Menurut Heizer dkk. (2020), peta kendali memiliki tiga komponen pokok dalam

pemantauan proses:

1.

Upper Control Limit (UCL) — batas atas yang menunjukkan
penyimpangan maksimum yang masih bisa diterima.

Central Line (CL) — garis tengah yang menggambarkan kondisi ideal tanpa
penyimpangan.

Lower Control Limit (LCL) — batas bawah yang menandakan batas

penyimpangan minimum yang masih diperbolehkan.

Secara umum, peta kendali terbagi menjadi dua kategori besar, yaitu peta kendali

variabel dan peta kendali atribut. Dalam perkembangannya, berbagai variasi peta

kendali juga dikembangkan untuk menyesuaikan kebutuhan proses yang lebih
spesifik (Gaspersz, 2023).
a. Peta Kendali Variabel

l.

Peta Kendali Rata-rata (X Chart) — digunakan untuk memantau nilai rata-
rata suatu karakteristik proses yang diukur, sehingga dapat diketahui
perubahan kecenderungan sentral proses.

Peta Kendali Rentang (R Chart) — berfungsi untuk mengamati variasi data
dengan memantau selisih antara nilai tertinggi dan terendah dalam satu
sampel.

X-R Chart (Mean and Range Chart) — digunakan untuk memantau rata-
rata dan rentang proses berdasarkan sampel pada waktu tertentu guna
memastikan kestabilan proses.

X-S Chart (Mean and Standard Deviation Chart) — digunakan untuk
mengevaluasi stabilitas proses dengan melihat nilai standar deviasi, cocok
untuk proses yang diukur secara berulang dalam satu hari.

XmR/ImR Chart (Individual Moving Range Chart) — digunakan untuk
memantau data individual dan fluktuasi antar pengukuran dengan

menggunakan nilai rata-rata dan rentang pergerakan.

b. Peta Kendali Atribut
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p-Chart (Peta Kendali Proporsi Defect) — digunakan untuk memantau
persentase produk defect dalam suatu proses.

np-Chart (Peta Kendali Jumlah Defect per Unit) — digunakan untuk
memantau jumlah produk defect per unit, terutama bila ukuran sampel
tetap.

c-Chart (Peta Kendali Jumlah Ketidaksesuaian) — digunakan untuk
menghitung jumlah Defect dalam proses dengan ukuran sampel konstan.
u-Chart (Peta Kendali Defect per Unit) — digunakan untuk memantau

jumlah defect per unit dalam sampel dengan ukuran yang bervariasi.

2.5.3 Langkah-langkah Pengendalian Proses

Menurut Besterfield (2013), Terdapat beberapa tahapan yang harus dilakukan

dalam penerapan pengendalian proses menggunakan peta kendali, yaitu:

1.

Pemilihan Karakteristik Kualitas — menentukan variabel atau karakteristik
yang akan diawasi, seperti berat, panjang, waktu, atau dimensi lainnya.
Pemilihan Subkelompok — menetapkan subkelompok data yang akan
digunakan sebagai sampel pemantauan.

Pengumpulan Data — melakukan pengambilan data dari proses produksi
untuk kemudian dianalisis.

Penentuan Garis Pusat dan Batas Kendali — menghitung nilai garis tengah,
batas atas, dan batas bawah kendali berdasarkan hasil data.

Revisi Garis Pusat dan Batas Kendali — melakukan penyesuaian apabila
diperlukan agar hasil pemantauan lebih akurat.

Interpretasi Hasil — menganalisis peta kendali untuk menentukan apakah

ada penyimpangan yang membutuhkan tindakan korektif.

2.5.4 Kondisi Out of control

Dalam penerapan SPC, kondisi out of control menggambarkan situasi ketika

proses mengalami variasi yang tidak wajar atau signifikan, yang menandakan

adanya masalah dalam sistem produksi. Untuk mengenali kondisi ini, digunakan

delapan aturan yang pertama kali dikemukakan oleh Shewhart (1958) dan
kemudian dimodifikasi oleh Nelson (1984) dalam Montgomery (2020).

Penjelasan dari masing-masing aturan adalah sebagai berikut:
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Satu Titik di Luar Batas Kendali

Terjadi ketika satu titik data berada di luar batas kendali atas (UCL) atau
bawah (LCL). Misalnya, titik ke-10 memiliki proporsi kerusakan sebesar
0,031, melebihi UCL sebesar 0,029, yang menunjukkan adanya gangguan
signifikan dalam proses.

Delapan atau Sembilan Titik Berturut-turut di Satu Sisi Garis Tengah
Jika delapan atau sembilan titik berturut-turut berada di satu sisi garis
tengah, hal ini menandakan pergeseran kecil namun konsisten dalam
proses yang memerlukan perhatian.

Enam Titik Berturut-turut Menunjukkan Tren Meningkat atau Menurun
Enam titik yang terus meningkat atau menurun mengindikasikan adanya
perubahan bertahap pada proses, sering disebut trend drift, biasanya
disebabkan oleh masalah pada alat atau bahan.

Empat Belas Titik Berturut-turut Naik Turun Secara Bergantian

Pola ini menunjukkan variasi yang tidak acak atau bersifat sistematis,
misalnya akibat perbedaan metode kerja antar operator.

Dua dari Tiga Titik Berada Lebih dari Dua Sigma di Sisi yang Sama
Menunjukkan adanya pergeseran sedang pada proses yang harus segera
ditelusuri penyebabnya.

Empat dari Lima Titik Berada Lebih dari Satu Sigma di Sisi yang Sama
Menandakan adanya pergeseran kecil namun konsisten dalam proses
produksi.

Lima Belas Titik Berturut-turut Berada di Dalam Satu Sigma dari Garis
Tengah

Kondisi ini disebut stratifikasi, menunjukkan variasi yang sangat kecil,
sering kali menandakan data tidak merepresentasikan kondisi proses
sebenarnya.

Delapan Titik Berturut-turut Tidak Berada di Dalam Rentang Satu Sigma
di Kedua Sisi Garis Tengah

Pola ini disebut mixture pattern, menunjukkan adanya campuran data dari
dua atau lebih distribusi berbeda yang dapat menandakan ketidaksesuaian

proses produksi.



III. METODE PENELITIAN

3.1 Waktu dan Tempat

Penelitian dilaksanakan pada bulan Desember 2025-Januari 2026 dan
dilaksanakan di Rumah Produksi Anjosia coffee yang beralamat di Desa Beringin

Raya, Kec. Kemiling, Kota Bandar Lampung, Lampung.

3.2 Alat dan Bahan

Alat yang akan digunakan pada penelitian ini yaitu loghook, handphone,
kuesioner dan laptop. Bahan yang akan digunakan dalam penelitian ini yaitu data

hasil produksi dan data defect produksi kopi (sortasi, roasting, dan pengemasan).

3.3 Metode Penelitian

Penelitian ini dilakukan dengan menggunakan metode deskriptif melalui teknik
survei, yaitu pengamatan langsung terhadap proses produksi di UMKM Kopi
Anjosia. Pengamatan difokuskan pada tahapan sortasi, roasting, dan pengemasan
untuk memperoleh gambaran kondisi proses produksi secara menyeluruh. Data
yang digunakan terdiri atas data primer berupa hasil produksi dan jumlah defect
pada setiap tahapan proses, serta data sekunder yang diperoleh dari studi literatur
dan wawancara dengan pihak UMKM sebagai informasi pendukung. Data yang
telah terkumpul kemudian dianalisis menggunakan pendekatan Statistical Process
Control (SPC) untuk mengidentifikasi variasi yang terjadi pada proses produksi
kopi Robusta dan menilai kondisi proses berdasarkan data yang diperoleh selama

penelitian.
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3.4 Metode Pengumpulan Data

Metode pengumpulan data yang akan digunakan dalam penelitian ini sebagai

berikut.

1.

Wawancara

Wawancara yang dilakukan oleh peneliti pada setiap proses produksi di
Anjosia coffee dengan pengelola yaitu Bapak Iskandarsyah untuk mengetahui
urutan proses produksi, jenis defect yang dihasilkan serta penyebab produk
defect.

Obervasi

Penulis melakukan observasi secara langsung di Anjosia coffee dengan
mengumpulkan data hasil produksi dan data cacat (defect) pada produk kopi
melalui checksheet menggunakan metode sampling. Pengamatan difokuskan
pada tiga tahap proses produksi yang berpotensi menimbulkan defect terbesar,
yaitu proses sortasi biji kopi asalan, proses roasting biji kopi, dan proses
pengemasan kopi. Pada tahap sortasi, dicatat jumlah buah kopi yang tidak
layak olah seperti biji pecah, biji hitam, biji kecil, biji gelondong, dan bahan
lainnya (kulit, tangkai, dan batu), kerusakan ini berdasarkan SNI 01-2907-
2008. Pada tahap roasting, diamati defect seperti biji gosong, tidak matang
sempurna, atau yang lainnya; sedangkan pada tahap pengemasan,
diperhatikan defect seperti segel tidak rapat, kemasan sobek, atau berat isi
tidak sesuai standar. Data dari ketiga proses tersebut kemudian digunakan
untuk dianalisis menggunakan metode Statistical Process Control (SPC)
guna mengetahui tahapan dengan tingkat defect tertinggi.

Studi Literatur dan Kepustakaan

Studi pustaka yang digunakan dalam penelitian bersumber dari berbagai
jurnal ilmiah, skripsi, artikel yang relevan, serta sumber lainnya yang dapat

mendukung dalam memperoleh data.

3.5 Pengolahan dan Analisis Data

Dalam penelitian ini, metode Statistical Process Control (SPC) akan akan

digunakan untuk menganalisis proses pengendalian kualitas pada produksi kopi
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Kopi Anjosia jenis Robusta. SPC merupakan teknik pengendalian kualitas yang
menggunakan alat bantu statistik untuk memonitor dan mengendalikan proses
produksi guna memastikan bahwa produk yang dihasilkan sesuai dengan standar
yang telah ditetapkan. Metode ini diterapkan untuk mengidentifikasi tingkat
kecacatan produk dan mencari tahapan produksi yang menyebabkan kualitas akhir
tidak sesuai. Alat statistik yang akan digunakan meliputi peta kendali (p-chart)
untuk memantau variasi defect produk, diagram Pareto untuk mengidentifikasi
jenis defect dominan, dan fishbone diagram untuk menemukan akar penyebab
kecacatan. Heizer dkk. (2020), menjelaskan bahwa SPC adalah penerapan teknik
statistik untuk memantau dan mengendalikan suatu proses guna memastikan
bahwa produk yang dihasilkan sesuai dengan standar. Montgomery (2020)
menambahkan bahwa tujuan utama SPC adalah mengurangi variasi dalam proses
produksi dan meningkatkan efisiensi operasional. Adapun langkah-langkah

analisis data menggunakan SPC dalam penelitian ini adalah sebagai berikut.

1. Pengumpulan Data (Check sheet)

Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data produksi harian Kopi
selama bulan Desember 2025. Data tersebut termasuk total biji asalan, hasil
roasting, dan produk/pengemasan yang dihasilkan serta jumlah yang defect.
Lembar pengecekan digunakan untuk mencatat data harian dalam g pada total biji
asalan dan hasil roasting, serta satuan pack pada pengemasan di mana data

tersebut diolah untuk analisis lebih lanjut.

2. Membuat Peta Kendali (P-Chart)

Dalam menganalisis data pada penelitian ini, digunakan peta kendali p (p-chart)
sebagai alat yang akan digunakan untuk memantau dan mengendalikan proses
secara statistik. P-chart dipilih karena metode ini tepat untuk pengendalian
kualitas yang bersifat atribut, dimana data yang digunakan mencatat proporsi
kerusakan atau defect pada produk. Selain itu, ukuran sampel yang diambil untuk
pengamatan bervariasi setiap harinya, dan p-chart dapat menangani variasi
tersebut. Produk yang mengalami kerusakan (defect) tidak dapat diperbaiki,
sehingga harus ditolak. Menurut Heizer dkk. (2020), p-chart digunakan untuk



mengendalikan proporsi unit defect dalam suatu sampel, terutama ketika ukuran
sampel bervariasi. Berikut adalah langkah-langkah dalam membuat p-chart:

1) Menghitung Proporsi Kerusakan Harian (p)

Rumus : = —
Keterangan :
. = jumlah produk defect pada subgrup (hari ke-n)

* = jumlah produk yang diperiksa pada subgrup (hari ke-n)
2) Menghitung Garis Tengah (Central Line, CL)

Rumus : = =—
Keterangan:
« =rata-rata proporsi kerusakan dari semua subgrup67
e >  =total jumlah produk defect selama periode observasi

e Y =total jumlah produk yang diperiksa selama periode
observasi

3) Menghitung Batas Kendali Atas (UCL) dan Batas Kendali Bawah (LCL)
a. Rumus Batas Kendali Atas (UCL):

Rumus : = T+zxL)

b. Rumus Batas Kendali Bawah (LCL):
Rumus : = -zX \/E

Keterangan:
» z=jumlah standar deviasi (2 untuk batas 95,45%; 3 untuk batas
99,73%)

e =rata-rata proporsi kerusakan

e = jumlah produk pada subgroup

+ Jika LCL <0, maka LCL dianggap 0

4) Analisis P-Chart

Grafik p-chart akan digunakan untuk memonitor proporsi kerusakan dari
waktu ke waktu. Apabila titik-titik grafik berada di dalam batas kendali
(UCL dan LCL), proses produksi dianggap terkendali secara statistik.
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Namun, jika ada titik yang berada di luar batas kendali, hal tersebut
mengindikasikan bahwa proses produksi mengalami penyimpangan yang

memerlukan analisis lebih lanjut.

3. Identifikasi Jenis Kerusakan (Diagram Pareto)

Data mengenai jenis-jenis defect yang muncul selama proses produksi kopi yang
telah dikumpulkan kemudian dianalisis menggunakan diagram Pareto. Analisis ini
dilakukan dengan menghitung jumlah kejadian dari setiap jenis defect dan
mengurutkannya berdasarkan frekuensi tertinggi hingga terendah. Hasil
perhitungan tersebut disajikan dalam bentuk diagram batang, di mana setiap
batang mewakili satu jenis defect , sedangkan tinggi batang menunjukkan
seberapa sering defect tersebut terjadi. Selanjutnya, ditambahkan garis kumulatif
untuk memperlihatkan persentase kontribusi masing-masing Defect terhadap total
keseluruhan defect produk. Melalui tahapan ini, dapat diketahui jenis Defect yang
paling dominan dan memberikan pengaruh terbesar terhadap penurunan kualitas
produk, sehingga perusahaan dapat memusatkan tindakan perbaikan pada sumber

Mmasalah utama.

4. Analisis Faktor Penyebab (Fishbone Diagram)

Setelah masalah terbesar teridentifikasi melalui diagram Pareto, dilakukan analisis
faktor penyebab yang akan menggunakan fishbone diagram. Fishbone diagram
membantu mengidentifikasi berbagai faktor penyebab yang mungkin
mempengaruhi proses produksi, seperti faktor manusia, mesin, metode, bahan

baku, dan lingkungan.

3.5 Diagram Alir Penelitian

Diagram alir penelitian yang memuat langkah-langkah pelaksanaan penelitian

disajikan pada Gambar 6.



Identifikasi Masalah

:

Observasi dan Studi Literatur

A

Pengumpulan Data

v

v

Data Primer :

Data Hasil Produksi
Data Cacat produksi
(Sortasi, roasting, dan
pengemasan)

Data Sekunder :

e Literatur, Jurnal, Skripsi
e Wawancara pihak UMKM

v

Pengolahan dan Analisis Data (SPC)

v v

v

Check
sheet

Pareto

P-Chart .
diagram

Hasil Analisis

.

Fishbone
diagram

Kesimpulan dan Saran

Gambar 6. Diagram alir penelitian
Sumber : Modifikasi dari Penelitian Putri, 2025
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V. KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Kesimpulan penelitian ini adalah sebagai berikut.

L.

Proses produksi kopi di Anjosia coffee meliputi sortasi green bean, roasting,
dan pengemasan. Pada sortasi ditemukan lima jenis defect, dengan cacat
terbesar biji hitam sebagian (41%). Pada roasting terdapat dua defect,
didominasi biji kurang matang (95%), sedangkan pada pengemasan tidak
ditemukan defect. Hasil p-chart menunjukkan sebagian besar proses masih
dalam batas kendali, namun roasting belum stabil karena terdapat titik di luar
batas kendali. Hal ini menunjukkan permasalahan mutu utama berada pada
tahap sortasi dan roasting..

Rekomendasi perbaikan difokuskan pada penyusunan dan penyempurnaan
SOP. Pada sortasi, SOP diperjelas agar pemisahan biji cacat lebih konsisten.
Pada roasting, SOP diperkuat melalui pengendalian suhu dan waktu secara
ketat. Perbaikan ini diharapkan mampu meningkatkan kestabilan proses dan

menurunkan tingkat cacat produk.

5.2 Saran

Berikut saran yang diberikan sebagai bahan pertimbangan perusahaan dan

penelitian selanjutnya :

1.

UMKM dapat menerapkan pemantauan kualitas dan menetapkan standar

operasional prosedur resmi untuk proses produksi.



2.

Peneliti mengharapkan adanya penelitian lebih lanjut terkait
pengimplementasian SOP tersebut ke UMKM serta dampak adanya SOP
tersebut terhadap penurunan defect produk yang dihasilkan
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