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ABSTRACT

The quality of coffee green beans is one of the important factors that determine the
quality of coffee products. However, in the production process, various types of
defects are still found that can reduce the quality and selling value of the product.
This study aims to analyze the quality control of Arabica coffee green beans at
Kopi Bontugu Trawas, Mojokerto Regency using the Statistical Process Control
(SPC) method. The study was conducted using a quantitative descriptive approach
with primary data. Data analysis was carried out using check sheets, Pareto
diagrams, control charts (p-chart), and fishbone diagrams. The results showed that
out of a total production 0of 319,500 grams, 33,489 grams were defective, consisting
of broken beans, beans with holes, black beans, wrinkled beans, and moldy beans.
The Pareto diagram shows that broken bean defects are the dominant issue,
contributing 51.5%, followed by hole defects at 38.7%, so these two types of
defects make up 90.2% of total defects. The control chart results show that the
production process is not yet statistically controlled because there are six points
outside the control limits. The fishbone analysis indicates that broken bean defects
are influenced by material, machine, and method factors. Improvement efforts that
can be done include harvesting ripe coffee cherries, regular maintenance and
adjustment of the huller machine, and controlling the drying process and moisture
content of the coffee beans. This study shows that applying SPC can help identify
the sources of defects and serve as a basis for improving green bean coffee quality.

ABSTRAK

Kualitas green bean kopi merupakan salah satu faktor penting yang menentukan
mutu produk kopi. Namun, dalam proses produksi masih ditemukan berbagai
jenis cacat yang dapat menurunkan kualitas dan nilai jual produk. Penelitian ini
bertujuan untuk menganalisis pengendalian kualitas green bean kopi Arabika di
Kopi Bontugu Trawas, Kabupaten Mojokerto menggunakan metode Statistical
Process Control (SPC). Penelitian dilakukan dengan pendekatan deskriptif
kuantitatif menggunakan data primer. Analisis data dilakukan menggunakan
check sheet, diagram Pareto, peta kendali (p-chart), dan diagram fishbone. Hasil
penelitian menunjukkan bahwa dari total produksi sebesar 319.500 gram
ditemukan cacat sebanyak 33.489 gram yang terdiri atas biji pecah, biji berlubang,
biji hitam, biji keriput, dan biji berjamur. Diagram Pareto menunjukkan bahwa
cacat biji pecah merupakan cacat dominan dengan kontribusi sebesar 51,5%,
diikuti cacat biji berlubang sebesar 38,7%, sehingga kedua jenis cacat tersebut
menyumbang 90,2% dari total kecacatan. Hasil peta kendali menunjukkan proses
produksi belum terkendali secara statistik karena terdapat enam titik yang berada
di luar batas kendali. Analisis fishbone menunjukkan bahwa cacat biji pecah
dipengaruhi oleh faktor material, machine, dan method. Upaya perbaikan yang
dapat dilakukan meliputi pemanenan buah kopi yang matang, perawatan dan
penyetelan mesin /uller secara berkala, serta pengendalian proses pengeringan
dan kadar air biji kopi. Penelitian ini menunjukkan bahwa penerapan SPC dapat
membantu mengidentifikasi sumber penyebab cacat dan menjadi dasar dalam
peningkatan kualitas green bean kopi.

1. Pendahuluan

bahwa permintaan terhadap produk kopi terus
meningkat dari tahun ke tahun. Data konsumsi kopi di

Kopi merupakan salah satu komoditas perkebunan yang
memiliki peran penting dalam perekonomian Indonesia.
Selain menjadi sumber devisa negara, kopi juga
memberikan kontribusi terhadap pendapatan petani
serta pelaku usaha yang terlibat dalam kegiatan
pengolahan dan perdagangan kopi [1]. Tingginya
produksi dan konsumsi kopi di Indonesia menunjukkan

Indonesia menunjukkan adanya peningkatan selama
empat tahun terakhir. Konsumsi kopi yang pada tahun
2021 sebesar 4.450.000 kantong meningkat menjadi
4.785.000 kantong pada tahun 2024 [2]. Kondisi
tersebut mendorong pelaku usaha untuk menghasilkan
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produk dengan kualitas yang mampu memenuhi
kebutuhan dan harapan konsumen.

Kualitas menjadi faktor yang menentukan daya saing
produk kopi di pasar. Produk yang memiliki mutu baik
cenderung lebih mudah diterima oleh konsumen. Mutu
atau kualitas kopi harus memiliki standar yang sama,
sehingga pengendalian mutu harus dilakukan dengan
tepat [3]. Salah satu standar yang digunakan dalam
penilaian mutu kopi adalah Specialty Coffee Association
(SCA). SCA adalah organisasi internasional yang
mempunyai standar cupping (pengujian kualitas kopi).
Standar Specialty Coffee Association (SCA) digunakan
sebagai acuan dalam penilaian mutu kopi specialty.
Penilaian tersebut dilakukan berdasarkan kualitas biji
kopi dan karakteristik produk yang dihasilkan [4].

Pengendalian kualitas adalah kegiatan yang dilakukan
untuk menjamin agar kegiatan produksi dan operasi
yang dilaksanakan sesuai dengan apa yang direncanakan
dan apabila terjadi penyimpangan, maka penyimpangan
tersebut dapat dikoreksi sehingga apa yang diharapkan
dapat tercapai [5]. Oleh karena itu, setiap tahapan
produksi perlu didukung oleh pengendalian kualitas
yang memadai. Keberadaan biji kopi cacat dapat
memengaruhi karakteristik rasa, aroma, dan mutu
produk akhir sehingga berpotensi menurunkan kualitas
kopi yang dihasilkan [6].

Kopi Bontugu merupakan salah satu industri
pengolahan kopi yang berlokasi di Kecamatan Trawas,
Kabupaten Mojokerto. Dalam proses produksinya masih
ditemukan beberapa jenis cacat pada green bean kopi
Arabika, antara lain biji pecah, biji berlubang, dan biji
hitam, biji keriput, dan biji berjamur. Data produksi
pada periode April hingga Mei 2025 menunjukkan
bahwa jumlah biji cacat masih cukup tinggi
dibandingkan total produksi, seperti yang terlihat pada
Tabel 1.

Tabel 1. Jumlah Defect Green Bean Kopi Bulan April-Mei 2025

Minggu ke-  Jumlah Produksi (g)  Jumlah Defect (g)
1 32.000 3.357
2 32.000 3.455
3 32.000 3.119
4 32.000 3.327
5 32.000 3.262
6 32.000 3.455
7 32.000 3.282
8 32.000 3.412

Permasalahan utama yang dihadapi UMKM Kopi
Bontugu adalah masih tingginya jumlah cacat pada
green bean kopi arabika yang dihasilkan. Cacat tersebut
menyebabkan penurunan mutu produk dan berpotensi
mengurangi nilai jual kopi. Selain itu, belum adanya
analisis pengendalian  kualitas secara statistik
menyebabkan sumber penyebab cacat belum dapat
diidentifikasi  secara  jelas.  Kondisi  tersebut
menunjukkan perlunya evaluasi terhadap proses
pengendalian kualitas. Melalui pengendalian kualitas,
penyimpangan dalam  proses produksi  dapat

diidentifikasi sehingga tindakan perbaikan dapat
dilakukan guna mengurangi produk cacat dan
meningkatkan mutu produk [7].

Salah satu metode yang dapat digunakan untuk
menganalisis pengendalian kualitas adalah Statistical
Process Control (SPC). Metode ini membantu
mengidentifikasi  tingkat  kecacatan, = memantau
kestabilan proses produksi serta mendorong perbaikan
berkelanjutan [8]. Oleh karena itu, penelitian ini
dilakukan untuk menganalisis tingkat kecacatan pada
proses produksi green bean kopi Arabika di Kopi
Bontugu serta mengidentifikasi penyebab kecacatan dan
alternatif perbaikan yang dapat diterapkan berdasarkan
metode Statistical Process Control (SPC).

2. Metode Penelitian

Metode penentuan lokasi penelitian dilakukan secara
sengaja atau purposive, yaitu memilih dengan
pertimbangan tertentu [9]. Lokasi penelitian dilakukan
di Desa Ketapanrame, Kecamatan Trawas, Kabupaten
Mojokerto. Penelitian dilaksanakan pada bulan April
hingga bulan Mei tahun 2026. Subjek penelitian ini
merupakan informan kunci yang memiliki kompetensi
di bidang pengendalian kualitas produk dan dapat
memberikan informasi yang dibutuhkan dalam
penelitian serta membantu peneliti memahami
fenomena yang teliti secara lebih komprehensif [10].
Sumber data dalam penelitian ini terdiri atas data primer
dan data sekunder. Data primer diperoleh melalui
observasi, wawancara, dan dokumentasi yang dilakukan
langsung di lokasi penelitian. Sementara itu, data
sekunder diperoleh dari berbagai sumber, seperti jurnal,
buku, serta referensi lain yang mendukung penelitian.

Metode analisis data yang digunakan pada penelitian ini
adalah metode Statistical Process Control (SPC) dengan
empat alat analisis, yaitu check sheet, diagram Pareto,
Peta kendali p (p-chart), dan diagram fishbone. Check
sheet merupakan alat yang digunakan untuk
mengumpulkan dan mencatat data secara sistematis
selama proses pengamatan. Melalui check sheet,
frekuensi terjadinya cacat atau masalah dapat diketahui
sehingga menjadi dasar dalam analisis kualitas
selanjutnya [11]. Check sheet pada penelitian ini
digunakan untuk mencatat jumlah produksi dan jumlah
cacat yang terjadi pada produk kopi.

Diagram Pareto digunakan untuk mengidentifikasi jenis
cacat yang paling dominan sehingga dapat ditentukan
prioritas perbaikan. Penyusunan diagram Pareto
dilakukan dengan menghitung frekuensi masing-masing
jenis cacat, kemudian diurutkan dari yang terbesar
hingga terkecil [12].

Peta kendali p (p-chart) digunakan untuk mengetahui
apakah proses produksi berada dalam kondisi terkendali
secara statistik atau tidak. Melalui peta kendali, kondisi
proses dapat diamati sehingga tindakan perbaikan dapat
dilakukan ketika muncul sinyal bahwa proses tidak
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terkendali [13]. Peta kendali ini digunakan karena data
yang diamati berupa proporsi produk cacat. Langkah-
langkah pembuatan peta kendali atribut adalah sebagai
berikut:

a) Proporsi kerusakan dihitung dengan Persamaan (1),
dimana P adalah proporsi kerusakan, d adalah
jumlah kerusakan, dan n adalah jumlah biji yang
diperiksa.

P=" (1)

Center Line (CL) dihitung dengan Persamaan (2),
dimana p adalah rata-rata proporsi kerusakan, }.d
Adalah jumlah total cacat, dan })n Adalah jumlah
total biji yang diperiksa.

b)

=2
cL =2 @)
¢) Upper Control Limit (UCL) dihitung dengan
Persamaan (3), dimana UCL Adalah batas kendali
atas. p Adalah rata-rata proporsi kerusakan dan n
adalah jumlah biji yang diperiksa.
vcL =p+3 D 3)
Lower Control Limit (LCL) dihitung dengan
Persamaan (4), dimana LCL adalah batas kendali
bawah, p Adalah rata-rata proporsi kerusakan dan n
adalah jumlah biji yang diperiksa.
= 53 P0D

n

d)

LCL 4

Diagram fishbone digunakan untuk mengidentifikasi
faktor-faktor penyebab terjadinya cacat produk.
sehingga membantu mengidentifikasi hubungan sebab-
akibat secara sistematis [ 14]. Analisis dilakukan dengan
mengelompokkan penyebab berdasarkan kategori yang
relevan dengan kondisi penelitian, seperti material,
machine, dan method. Melalui diagram ini dapat
diketahui akar penyebab masalah sehingga dapat
dirumuskan tindakan perbaikan yang sesuai untuk
mengurangi tingkat kecacatan produk.

3. Hasil dan Pembahasan
3.1. Check Sheet

Tahap awal dalam pengolahan data menggunakan
metode Statistical Process Control adalah penerapan
check sheet. Alat ini digunakan untuk memudahkan
proses pencatatan dan pengumpulan data yang
diperlukan dalam penelitian dan melihat jenis serta
jumlah defect pada biji kopi. Berikut check sheet defect
produksi green bean kopi di Kopi Bontugu yang dapat
dilihat pada Tabel 2.

Tabel 2. Jenis dan Jumlah Defect Green Bean Kopi

Produksi Data Biji Defect (Gram) Jumlah Defect
(g) Pecah Lubang Hitam Kisut Jamur (Gram)
9.000 567 378 67 20 8 1.040
9.500 456 298 49 26 13 842
9.500 430 354 56 32 17 889
8.000 427 314 46 28 15 830
9.000 531 402 53 19 9 1.014
9.000 498 322 44 20 12 896
9.000 509 364 69 15 0 957
8.500 469 321 54 32 6 882
9.000 415 355 48 30 12 860
8.500 491 442 47 26 17 1.023
9.000 573 298 36 36 19 964
9.000 485 317 44 33 13 892
9.000 517 433 52 34 15 1051
8.500 367 379 38 31 15 836
9.000 394 356 41 29 17 837
9.000 562 316 45 33 11 967
8.500 549 374 42 40 14 1028
9.000 438 394 37 35 17 921
9.000 413 325 43 38 8 827
9.000 538 367 50 40 14 1009
8.500 425 424 49 36 4 938
9.000 538 376 44 46 7 1011
9.000 515 359 44 33 0 951
8.500 416 336 53 36 13 854
9.000 368 331 35 27 16 777
8.500 516 426 41 40 12 1035
9.000 426 364 47 52 5 894
9.000 524 347 30 32 10 943
9.000 436 326 46 48 18 880
8.500 528 440 43 41 7 1059
9.000 417 332 36 38 6 829
8.500 526 385 43 30 11 995
9.000 538 318 46 47 3 952
9.500 443 347 56 39 9 894
9.000 528 405 52 42 13 1040
8.500 478 326 44 47 0 895

319500 33.489

Tabel check sheet menunjukkan bahwa selama 36 kali
pengamatan di Kopi Bontugu memproduksi sebanyak
319.500 gram dengan jumlah green bean kopi yang
defect sebanyak 33.489 gram dengan lima jenis defect,
yaitu biji pecah sebanyak 17.251, biji berlubang
sebanyak 12.951 gram, biji hitam sebanyak 1.670 gram,
biji keriput sebanyak 1.231, dan biji berjamur sebanyak
386 gram. Berdasarkan tabel di atas, maka disajikan
dalam bentuk diagram pareto untuk mengetahui
prioritas penanganan jenis cacat yang paling signifikan.

3.2. Diagram Pareto

Diagram Pareto digunakan untuk mengidentifikasi jenis
cacat yang paling dominan dengan menghitung
persentase masing-masing jenis cacat. Diagram ini
disajikan dalam bentuk grafik batang dan garis yang
menunjukkan perbandingan antara masing-masing jenis
masalah dengan total keseluruhan masalah. Hasil
perhitungan tersebut kemudian disajikan dalam bentuk
grafik untuk menunjukkan kontribusi setiap jenis cacat
terhadap total kecacatan produk.

Berdasarkan Diagram Pareto pada Gambar 1, jenis cacat
paling banyak ditemukan adalah biji pecah dengan
kontribusi sebesar 51,5% dari total cacat. Selanjutnya,
biji berlubang menyumbang sekitar 38,7%, sehingga
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secara kumulatif kedua jenis cacat tersebut mencapai
90,2% dari keseluruhan cacat yang terjadi. Sementara
itu, cacat biji hitam, biji kisut, dan biji berjamur
memiliki kontribusi yang relatif lebih kecil. Hasil ini
menunjukkan bahwa sebagian besar masalah kualitas
terkonsentrasi pada cacat biji pecah dan cacat biji
berlubang. Sesuai dengan prinsip Pareto, sebagian besar
dampak permasalahan umumnya berasal dari sejumlah
kecil penyebab yang dominan, schingga upaya
perbaikan perlu diprioritaskan pada cacat biji pecah dan
biji berlubang untuk memperoleh hasil yang lebih
efektif [15].

Diagram Pareto Green Bean Kopi Arabika

20000
18000
16000
14000

95,27

29072% i
12000
10000

1,5%
6000
o . - —_—

8000
4000
Biji Pecah

100,0% 100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

98,8%

2000

Biji Berlubang Biji Hitam Biji Kisut Biji Berjamur

mmm Total Defect Persentase Kumulatif

Gambar 1. Diagram Pareto Green Bean Kopi Arabika
3.3. Peta Kendali (p-chart)

Peta kendali p digunakan untuk melihat apakah proses
produksi berjalan dalam kondisi terkendali serta sebagai
dasar dalam menentukan kebutuhan perbaikan kualitas.
Tabel 3 menunjukkan perhitungan peta kendali (p-
chart) untuk defect biji pecah, diperoleh nilai garis
tengah (CL) sebesar 0,054, batas kendali atas (UCL)
rata-rata sebesar 0,0612, dan batas kendali bawah (LCL)
rata-rata sebesar 0,0468. Perbedaan nilai UCL dan LCL
terjadi karena jumlah produksi setiap hari tidak sama.
Nilai proporsi cacat biji berlubang pada setiap subgrup
mengalami fluktuasi.

Dari p-chart pada Gambar 2 menunjukkan bahwa grafik
dalam keadaan tidak terkendali karena terdapat enam
titik yang melewati batas kendali, yaitu pada titik ke-1,
ke-11, ke-16, ke-17, ke-30, dan ke-32. Nilai proporsi
pada titik-titik tersebut berada di atas UCL yang
menunjukkan bahwa proses produksi mengalami
penyimpangan dari kondisi normal atau terdapat
penyebab khusus (special cause variation) yang
memengaruhi tingkat kecacatan biji pecah. Kondisi ini
menunjukkan bahwa proses pengendalian kualitas untuk
cacat biji pecah belum sepenuhnya terkendali secara
statistik. Adanya titik yang berada di luar batas kendali
mengindikasikan adanya penyebab khusus (special
cause) yang memengaruhi variasi proses sehingga perlu
dilakukan identifikasi dan tindakan perbaikan untuk
mengurangi tingkat kecacatan [16].

Tabel 3. Tabel Perhitungan Peta Kendali P Defect Biji Pecah

Produksi Biji Proporsi CL UCL LCL
(Gram) Pecah
9.000 567 0,0630 0,054 0,0611 0,0468
9.500 456 0,0480 0,054  0,0609  0,0470
9.500 430 0,0453 0,054 0,0609  0,0470
8.000 427 0,0534 0,054 0,0616  0,0464
9.000 531 0,0590 0,054 0,0611 0,0468
9.000 498 0,0553 0,054 0,0611 0,0468
9.000 509 0,0566 0,054  0,0611 0,0468
8.500 469 0,0552 0,054 0,0613  0,0466
9.000 415 0,0461 0,054 0,0611 0,0468
8.500 491 0,0578 0,054 0,0613  0,0466
9.000 573 0,0637 0,054 0,0611 0,0468
9.000 485 0,0539 0,054 0,0611 0,0468
9.000 517 0,0574 0,054 0,0611 0,0468
8.500 367 0,0432 0,054 0,0613  0,0466
9.000 394 0,0438 0,054 0,0611 0,0468
9.000 562 0,0624 0,054 0,0611 0,0468
8.500 549 0,0646 0,054 0,0613  0,0466
9.000 438 0,0487 0,054 0,0611 0,0468
9.000 413 0,0459 0,054 0,0611 0,0468
9.000 538 0,0598 0,054 0,0611 0,0468
8.500 425 0,0500 0,054 0,0613  0,0466
9.000 538 0,0598 0,054 0,0611 0,0468
9.000 515 0,0572 0,054 0,0611 0,0468
8.500 416 0,0489 0,054 0,0613  0,0466
9.000 368 0,0409 0,054 0,0611 0,0468
8.500 516 0,0607 0,054 0,0613  0,0466
9.000 426 0,0473 0,054 0,0611 0,0468
9.000 524 0,0582 0,054 0,0611 0,0468
9.000 436 0,0484 0,054 0,0611 0,0468
8.500 528 0,0621 0,054 0,0613  0,0466
9.000 417 0,0463 0,054 0,0611 0,0468
8.500 526 0,0619 0,054 0,0613  0,0466
9.000 538 0,0598 0,054 0,0611 0,0468
9.500 443 0,0466 0,054 0,0609  0,0470
9.000 528 0,0587 0,054 0,0611 0,0468
8.500 478 0,0562 0,054 0,0613  0,0466
319500 17.251
P Chart Defect Biji Pecah
0,07000
006000 & 2 o2 B0
\ WSOl AV TV YT . WA YO0 .9 . WAWA W N
oosoo0 %/ Y S R YR SRR RN
0,04000 * V
0,03000
0,02000
0,01000
0,00000
13 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35

=== Proporsi CcL ucL LCL

Gambar 2. Peta Kendali P Defect Biji Pecah

Adanya enam titik yang berada di luar batas kendali,
dapat disimpulkan bahwa proses produksi green bean
kopi Arabika untuk cacat biji pecah belum berada dalam
kondisi terkendali secara statistik. Oleh karena itu, perlu
dilakukan analisis lebih lanjut untuk mengidentifikasi

penyebab terjadinya penyimpangan, yang dalam
penelitian ini dilakukan menggunakan diagram
fishbone.

3.4. Fishbone Diagram

Hasil peta kendali p menunjukkan bahwa masih terdapat
data yang berada di luar batas kendali. Oleh sebab itu,
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analisis fishbone digunakan untuk mengidentifikasi
faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya
penyimpangan tersebut serta mengidentifikasi upaya
perbaikan. Berikut gambar diagram fishbone untuk
analisis faktor penyebab dari green bean kopi pecah
yang dapat dilihat pada Gambar 3.

Mesin jarang dilakukan
perawatan

Setelan mesin huller
tidak sesuei—

Buah kopi dipanen belum
matang sempurna

Tekanan mesin terlalu
besar saat pengupasan

Biji Kopi
Pecah

Proses pengeringan
terlalu lama

Kadar air biji tidak
diperiksa sebelum hulling

Penjemuran tidak
merata

Gambar 3. Fishbone Diagram Biji Pecah

Hasil analisis menggunakan diagram fishbone, cacat biji
kopi pecah dipengaruhi oleh faktor material, machine,
dan method. Faktor material, penyebab utama berasal
dari buah kopi yang dipanen belum matang sempurna.
Buah kopi yang masih muda umumnya memiliki biji
yang belum berkembang secara optimal sehingga
struktur bijinya cenderung lebih lemah dibandingkan
buah yang telah matang. Buah yang belum matang
memiliki biji yang belum berkembang secara optimal
sehingga lebih mudah pecah saat proses pulping maupun
hulling. Selain itu, tingkat kematangan buah yang tidak
seragam juga dapat menyebabkan kualitas biji yang
dihasilkan menjadi tidak merata sehingga meningkatkan
kemungkinan terjadinya cacat fisik selama proses
pengolahan [17]. Upaya perbaikan yang dapat dilakukan
adalah menerapkan pemanenan selektif dengan
memetik buah yang telah matang serta melakukan
sortasi bahan baku sebelum proses pengolahan. Sortasi
berdasarkan tingkat kematangan penting dilakukan
untuk memisahkan buah matang dan belum matang
sehingga kualitas bahan baku menjadi lebih seragam dan
mutu kopi yang dihasilkan dapat meningkat [18].

Faktor machine, cacat biji pecah dipengaruhi oleh mesin
yang jarang dilakukan perawatan, setelan mesin Auller
yang tidak sesuai, dan tekanan mesin yang terlalu besar
saat pengupasan. Kondisi tersebut dapat menyebabkan
benturan dan gesekan berlebih pada biji kopi sehingga
meningkatkan risiko kerusakan. Kondisi mesin yang
kurang optimal dapat memengaruhi hasil pengolahan,
sehingga diperlukan pemeliharaan mesin yang baik
untuk mendukung produksi kopi berkualitas tinggi [19].
Perbaikan yang dapat dilakukan yaitu melakukan
perawatan mesin secara berkala dengan menyusun
jadwal perawatan mesin secara rutin, memeriksa kondisi
komponen mesin sebelum digunakan, serta mengatur
celah dan tekanan mesin huller sesuai dengan
karakteristik biji kopi yang diolah agar kerusakan biji
dapat diminimalkan.

Faktor method, cacat biji pecah disebabkan oleh proses
pengeringan yang terlalu lama, kadar air biji yang tidak
diperiksa sebelum hulling, dan penjemuran yang tidak
merata.  Pengeringan  yang  berlebihan  dapat
menyebabkan kadar air biji menjadi terlalu rendah
sehingga biji lebih rapuh dan mudah pecah saat diproses.
Selain itu, tidak adanya pemeriksaan kadar air sebelum
hulling menyebabkan biji kopi diproses tanpa
mengetahui apakah kadar airnya sudah sesuai untuk
dilakukan pengupasan. Biji kopi dikeringkan hingga
kadar air sekitar 11% sebelum proses hulling dan
penyimpanan, serta kerusakan mekanis yang terjadi
selama proses Aulling dapat menurunkan kualitas kopi
[20]. Penjemuran yang tidak merata juga mengakibatkan
tingkat kekeringan antarbiji berbeda sehingga sebagian
biji menjadi terlalu kering dan lebih mudah mengalami
kerusakan. Kondisi ini sejalan dengan penelitian lain
yang menyatakan bahwa pengendalian kadar air selama
proses pascapanen berperan penting terhadap kualitas
fisik biji kopi [21]. Oleh karena itu, perbaikan dapat
dilakukan dengan mengontrol lama pengeringan,
melakukan pengukuran kadar air sebelum proses
hulling, serta memastikan penjemuran dilakukan secara
merata agar kadar air biji lebih seragam.

Berdasarkan hasil analisis tersebut, upaya perbaikan
sebaiknya difokuskan pada penggunaan buah kopi yang
matang saat panen, pengaturan dan perawatan mesin
huller secara rutin, serta pengendalian proses
pengeringan dan kadar air biji. Perbaikan pada ketiga
faktor tersebut diharapkan dapat mengurangi jumlah
cacat biji pecah dan meningkatkan kualitas green bean
yang dihasilkan

4. Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian mengenai pengendalian
kualitas green bean dapat ditarik kesimpulan bahwa
total cacat pada green bean kopi Arabika di Kopi
Bontugu mencapai 33.489 gram dari total produksi
319.500 gram. Diagram Pareto menunjukkan bahwa
cacat biji pecah (51,5%) dan biji berlubang (38,7%)
merupakan jenis cacat yang paling dominan dengan
kontribusi kumulatif sebesar 90,2% dari total cacat.
Hasil peta kendali (p-charf) menunjukkan proses
produksi belum terkendali secara statistik karena
terdapat enam titik yang berada di luar batas kendali.
Kondisi ini mengindikasikan adanya penyebab khusus
yang memengaruhi proses produksi. Analisis fishbone
menunjukkan bahwa cacat biji pecah dipengaruhi oleh
faktor material, machine, dan method. Upaya perbaikan
dapat dilakukan melalui pemanenan buah yang matang,
perawatan dan penyetelan mesin Auller secara berkala,
serta pengendalian proses pengeringan dan kadar air biji
kopi..
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