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ABSTRACT 

UD.Kopi Lesung is engaged in producing coffee, including 

robusta and arabica coffee with roastbeen and greenbeen processes 

with various preparations ranging from organic to full wash. The 

focus of this research is to reduce packaging defects of roastbeen 

coffee products, so it is necessary to plan control efforts. One way 

that can be taken is by implementing statistical quality control. Based 

on the control, control limits are determined for each product defect. 

From the control chart analysis, the average deviation of coffee 

packaging still occurs, namely the position of the sealer is not right, 

the gramation is not suitable, the plastic roll is not suitable for the 

machine. From the fishbone diagram, it can be seen the causes of 

problems, namely: operator error in controlling the coffee packaging 

work process, because the influence of the age of the machines and 

supporting equipment causes a decrease in productivity of the 

resulting packaging quality. With this method, a plan is obtained to 

overcome the problem of defects that occur, namely the company 

must carry out periodic maintenance on the machine, pay attention to 

the condition of the operator at work, and strictly select the material 

received from the supplier. The countermeasures are expected to 

improve quality control in the company.  

Keywords: statistical quality control, packaging, product defects  
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ABSTRAK 

 

UD.Kopi Lesung bergerak dalam memproduksi kopi, meliputi 

kopi robusta dan arabika dengan proses roastbean dan greenbean 

dengan macam-macam olahan mulai dari organik sampai full 

wash. Fokus penelitian adalah untuk menguranngi  kecacatan 

kemasan produk kopi roastbeen, sehingga perlu direncanakan 

upaya pengendalian. Salah satu cara yang dapat ditempuh adalah 

dengan menerapkan pengendalian kualitas statistik. Berdasarkan 

pengendalian ditentukan batas kendali untuk masing-masing cacat 

produk. Dari analisis peta kendali rata-rata masih terjadi 

penyimpangan pada cacat kemasan kopi yaitu posisi sealer tidak 

tepat, gramasi tidak sesuai, roll plastik tidak sesuai dengan mesin. 

Dari diagram fishbone, dapat diketahui penyebab timbulnya 

masalah, yaitu: kesalahan operator dalam mengontrol proses kerja 

pengemasan kopi, karena pengaruh umur mesin dan peralatan 

pendukung menyebabkan semakin menurunnya produktifitas 

akan kualitas pengemasan yang dihasilkan. Dengan metode ini 

didapatkan rencana untuk menanggulangi masalah cacat yang 

terjadi, yaitu perusahaan harus melakukan perawatan berkala 

pada mesin, memperhatikan kondisi operator pada saat bekerja, 

serta menyeleksi ketat material yang diterima dari supplier. 

Penanggulangan tersebut diharapkan akan meningkatkan 

pengendalian kualitas pada perusahaan.  

 

Kata kunci : Pengendalian Kualitas Statistik, Kemasan 

Produk, Cacat Produk  
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