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1. PENDAHULUAN

Industri kopi global menghadapi berbagai tantangan akibat perubahan iklim yang memengaruhi
produktivitas dan kualitas kopi (Muzakkir et al., 2023). Peningkatan suhu dan perubahan pola cuaca
menyebabkan hasil panen menurun sehingga berdampak pada kualitas biji kopi dan harga jual di pasar.
Di Indonesia, industri kopi juga memiliki kontribusi besar terhadap perekonomian nasional karena
mampu menciptakan lapangan kerja bagi masyarakat pedesaan dan mendukung aktivitas perdagangan
(Indraswari & Dewi, 2025). Menurut penelitian Purnomo et al. (2021), industri kopi merupakan salah
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satu sektor strategis yang berperan penting dalam pembangunan ekonomi dan sosial masyarakat
setempat.

Persaingan usaha yang semakin ketat menuntut pelaku usaha kopi untuk menjaga kualitas produk
agar tetap mampu memenuhi harapan konsumen. Permasalahan kualitas sering muncul dalam proses
produksi, seperti ketidaksesuaian berat produk dan kerusakan kemasan yang dapat menurunkan
kepuasan pelanggan (Sidik & Fauziyah, 2021). Kualitas produk merupakan faktor penting bagi
keberlangsungan usaha karena berkaitan dengan fungsi, keandalan, daya tahan, serta kesesuaian produk
dengan kebutuhan konsumen. Apabila kualitas produk menurun, maka kepercayaan pelanggan juga
akan berkurang sehingga dapat memengaruhi daya saing usaha di tengah perkembangan industri kopi
yang semakin kompetitif (Paramudita & Suryaningrat, 2022).

Penelitian ini merupakan usaha Kopi Tabe yang berlokasi di Makassar, Sulawesi Selatan. Kopi
Tabe mengusung konsep kopi lokal Sulawesi dengan layanan “Kopi Keliling Makassar” untuk
memudahkan konsumen menikmati kopi di berbagai lokasi di kota. Namun, usaha ini menghadapi
masalah kualitas produk selama periode September—November 2024. Dari total produksi sebanyak
6.010 cup yang berasal dari tiga unit gerobak usaha, ditemukan 340 produk cacat, terdiri atas 200 cup
dengan berat tidak sesuai dan 140 cup dengan kemasan rusak. Kondisi tersebut menunjukkan perlunya
evaluasi kualitas produksi secara sistematis untuk mengurangi tingkat kecacatan produk (Herlina et al.,
2025; Zamsyi et al., 2024).

Beberapa penelitian sebelumnya menunjukkan bahwa metode Failure Mode and Effects Analysis
(FMEA) efektif digunakan untuk mengidentifikasi potensi kegagalan dalam proses produksi. Penelitian
oleh (Astutik et al., 2024; Fole, 2025; Haswika et al., 2025) membuktikan bahwa faktor manusia dan
mesin menjadi penyebab utama kecacatan produk, terutama pada kemasan dan ketidaksesuaian berat.
Melalui analisis nilai Risk Priority Number (RPN), penelitian tersebut mampu menentukan prioritas
perbaikan sehingga tingkat kecacatan dapat ditekan dan kualitas produk meningkat secara signifikan
(Anastasya & Yuamita, 2022; Maulidy et al., 2025; Nur et al., 2024).

Kebaruan penelitian ini terletak pada penerapan metode FMEA pada usaha kopi keliling berbasis
budaya lokal, yaitu Kopi Tabe, yang belum banyak diteliti dalam penelitian sebelumnya. Penelitian ini
tidak hanya mengidentifikasi jenis kecacatan produk, tetapi juga menganalisis penyebab utama
kegagalan berdasarkan indikator Severity, Occurrence, dan Detection untuk memperoleh nilai RPN
tertinggi (Herlina et al., 2025; Mohammed et al., 2026). Selain itu, penelitian ini memfokuskan analisis
pada dua jenis kecacatan dominan, yaitu berat tidak sesuai dan kemasan rusak, sehingga rekomendasi
perbaikan dapat dilakukan secara lebih tepat sasaran untuk meningkatkan kualitas dan efisiensi proses
produksi kopi.

Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui penyebab terjadinya kecacatan produk serta
memberikan rekomendasi perbaikan menggunakan metode FMEA pada usaha Kopi Tabe. Penelitian
ini diharapkan dapat membantu mengurangi tingkat cacat produk, meningkatkan kualitas produksi, dan
meningkatkan efisiensi operasional (Qiyamulilhaq et al., 2025). Selain itu, penelitian ini juga
bermanfaat sebagai sarana pengembangan wawasan dan penerapan ilmu pengendalian kualitas,
khususnya dalam penggunaan metode FMEA untuk menganalisis risiko kegagalan pada proses
produksi usaha kopi sehingga dapat mendukung peningkatan daya saing usaha di industri kopi lokal.

Bagian pendahuluan menggunakan judul dengan huruf besar semua dan ukuran font (TNR-11).
Penyajian bagian pendahuluan dilakukan secara naratif, dan tidak perlu pemisahan dari satu sub-bagian
ke sub-bagian lain. Pemisahan dilakukan hanya dengan pergantian paragraf. Isi Pendahuluan meliputi
latar belakang masalah, rangkuman kajian pustaka (teoritik), dan diakhiri dengan tujuan penelitian.
Penggunaan sitasi dalam paragraf menggunakan format APA 6" Edition (American Psychological
Association). Contoh 1 Penulis : (Nasikh, 2022). Contoh untuk 2 penuis : (Devani & Mehrota, 2021).
Contoh 3 penulis dst (Rusdi et al., 2023). Artikel yang ditulis dalam bahasa Indonesia ukuran A4,
dengan Naskah ditulis dengan huruf 7imes New Roman ukuran font 11 pt, dan 1 spasi.

2. METODE

Penelitian ini merupakan penelitian deskriptif dengan pendekatan kuantitatif menggunakan metode
Failure Mode and Effects Analysis (FMEA). Penelitian dilakukan pada usaha Kopi Tabe di Makassar,
Sulawesi Selatan, selama 1 bulan. Metode FMEA digunakan untuk mengidentifikasi potensi kegagalan
produk, menganalisis penyebab kecacatan, serta menentukan prioritas perbaikan berdasarkan nilai Risk
Priority Number (RPN).
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2.1 Metode Pengumpulan Data

Metode pengumpulan data dilakukan melalui penelitian lapangan dan kepustakaan. Data primer
diperoleh dari observasi, wawancara, dan kuesioner FMEA pada proses produksi Kopi Tabe. Data
sekunder berasal dari dokumen produksi September—November 2024, buku, jurnal, dan referensi terkait
pengendalian kualitas untuk mengidentifikasi jenis serta penyebab kecacatan produk.

2.2 Metode Pengolahan dan analisis Data
Metode pengolahan dan analisis data pada penelitian ini menggunakan metode FMEA untuk
mengidentifikasi dan mengevaluasi potensi kegagalan dalam proses produksi Kopi Tabe. Data hasil
observasi dan wawancara diolah untuk mengetahui jenis kecacatan produk yang paling dominan,
penyebab terjadinya kegagalan, serta dampak yang ditimbulkan terhadap kualitas produk. Analisis
dilakukan secara sistematis untuk menentukan prioritas perbaikan berdasarkan tingkat risiko setiap jenis
kegagalan yang terjadi. Tahapan pengolahan dan analisis data menggunakan metode FMEA dilakukan
sebagai berikut:
1. Mengidentifikasi jenis produk cacat yang terjadi pada proses produksi Kopi Tabe, seperti berat
tidak sesuai dan kemasan rusak.
2. Mengidentifikasi penyebab kegagalan (failure mode) pada setiap proses produksi berdasarkan
hasil observasi dan wawancara.
3. Menentukan dampak kegagalan terhadap kualitas produk dan proses produksi.
4. Melakukan penilaian terhadap setiap potensi kegagalan menggunakan parameter FMEA, yaitu:
Severity (S), Occurrence (O), dan Detection (D).
5. Menghitung nilai Risk Priority Number (RPN) dengan rumus:
RPN =S5Xx0 XD (1)
6. Menentukan prioritas perbaikan berdasarkan nilai RPN tertinggi sehingga dapat diketahui jenis
kegagalan yang paling kritis dan memerlukan tindakan perbaikan segera.
7. Menyusun rekomendasi perbaikan untuk mengurangi tingkat kecacatan produk dan meningkatkan
kualitas proses produksi di usaha Kopi Tabe.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1 Klasifikasi kerusakan produk Kopi Tabe

Klasifikasi kerusakan produk dilakukan untuk mengetahui jenis cacat yang paling dominan dalam
proses produksi Kopi Tabe. Data kerusakan diperoleh dari hasil pengamatan selama periode penelitian
dan dikelompokkan berdasarkan jenis kecacatan produk yang terjadi.

Tabel 1. Klasifikasi Kerusakan Produk Kopi Tabe
No Jenis kerusakan Frekuensi Presentase
1 Berat tidak sesuai 23 56.10 %
Kerusakan kemasan 18 43,90 %
Jumlah 41 100%

Sumber : Data Diperoleh (2025)

Berdasarkan hasil identifikasi pada Tabel 1, diketahui bahwa kerusakan produk pada Kopi Tabe
didominasi oleh cacat berat, yang tidak sesuai dengan jumlah kerusakan tertinggi sebanyak 23 cup.
Jenis kecacatan ini menunjukkan bahwa proses penakaran produk masih belum konsisten, sehingga
menghasilkan berat kemasan yang tidak sesuai dengan standar yang telah ditetapkan. Sementara itu,
kerusakan lain berupa kemasan rusak memiliki jumlah yang lebih rendah dibandingkan dengan cacat
berat yang tidak sesuai. Kondisi tersebut menunjukkan bahwa pengendalian kualitas pada proses
produksi masih perlu ditingkatkan, terutama pada tahap penimbangan dan pengemasan produk agar
kualitas kopi tetap terjaga dan sesuai dengan harapan konsumen secara konsisten.

Analisis metode diagram Pareto merupakan alat pengendalian kualitas yang digunakan untuk
mengidentifikasi masalah dominan berdasarkan prinsip 80:20, yaitu sebagian besar permasalahan
biasanya disebabkan oleh beberapa faktor utama. Dalam penelitian ini, diagram Pareto membantu
menentukan jenis kecacatan yang paling berpengaruh terhadap kualitas produk sehingga perusahaan
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dapat memfokuskan tindakan perbaikan secara lebih efektif dan efisien. Penggunaan metode ini juga
mempermudah proses evaluasi kualitas produk serta mendukung pengambilan keputusan untuk
meningkatkan kualitas dan kepuasan konsumen.

Jenis Kerusakan Produk

. 0
30 _» 100%
/, 100%
25 4 23 = - 80%
/7,/”’
20 A _~

56.10% [ote

40%

Frekuensi (cup)
93
Persentase Kumulatif (%)

- 20%

= 0%

Berat tidak sesuai Kemasan rusak

Jenis Kerusakan

B Frekuensi (cup) — ==®-— Kumulatif (%)

Gambar 1. Diagram Pareto Klsifikasi Kerusakan
Sumber : Pengolahan Data (2025)

Berdasarkan Gambar 1 diagram Pareto di atas, dapat diketahui bahwa jenis kerusakan produk yang
paling dominan pada Kopi Tabe adalah berat tidak sesuai dengan jumlah kerusakan sebanyak 23 cup
atau sebesar 56,10%. Sementara itu, kerusakan kemasan tercatat sebanyak 18 cup dengan persentase
kumulatif mencapai 100%. Hasil analisis ini menunjukkan bahwa masalah berat tidak seharusnya
menjadi prioritas utama dalam perbaikan kualitas produk. Diagram Pareto membantu mengidentifikasi
jenis kecacatan yang paling berpengaruh sehingga tindakan perbaikan dapat dilakukan secara lebih
efektif dan terarah.

3.2 Penentuan Kegagalan Produk Dengan Metode FMEA

Metode Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) digunakan untuk mengidentifikasi potensi
kegagalan dan menentukan tingkat risiko kerusakan produk dalam proses produksi Kopi Tabe. Analisis
dilakukan melalui penilaian terhadap tingkat keparahan (severity), kemungkinan terjadinya kegagalan
(occurrence), dan kemampuan deteksi (detection). Nilai ketiga kriteria tersebut digunakan untuk
menghitung Risk Priority Number (RPN) sehingga diperoleh prioritas kegagalan yang memerlukan
tindakan perbaikan. Penilaian dilakukan berdasarkan hasil wawancara dengan pimpinan, operator, dan
pekerja produksi.

Tabel 2. Hasil Penilaian Kegagalan Produk dengan Metode FMEA

Potential
Failure Failure effect S Failure Cause O | Current process control | D | RPN
Mode
Melakukan pengendalian
Beliztpli(;r;ls;an Keterbatasan alat terhadap penggunaan
. o : dan gelas takar guna
Besr:;J;(iiak d;g:zgikgznnik 5 ketidaktelitian 4 memastikan ketepatan 60
standar agn saat menakar dan konsistensi hasil
telah di teila ligan produk. takaran dalam proses
P produksi.
Kerusakan o gz:ziaﬁlam Pemeriksaan visual
Kemasan kemasan terjadi P roses kemasan sebelum
akibat pecahnya | 6 P 3 | pengiriman, penggunaan 72
rusak pengepakan .
kemasan dan mesin pengepakan
penyegelan menyebabkap otomatis
cacat seperti
PSI

P
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Potential
Failure Failure effect S Failure Cause O | Current process control | D | RPN
Mode
yang kurang penyegelan
rapat. kurang rapat atau
distribusi produk
keliling.

Sumber : Pengolahan Data (2025)

Berdasarkan Tabel 2, diketahui bahwa jenis kegagalan dengan nilai risiko tertinggi adalah kemasan
rusak dengan nilai Severity sebesar 6, Occurrence 3, Detection 4, dan menghasilkan nilai RPN sebesar
72. Nilai tersebut menunjukkan bahwa kerusakan kemasan menjadi prioritas utama dalam perbaikan
kualitas produk karena berpotensi memengaruhi keamanan dan kepuasan konsumen. Sementara itu,
kegagalan berat tidak sesuai memiliki nilai RPN sebesar 60 dengan nilai Severity 5, Occurrence 4, dan
Detection 3. Penyebab utama kegagalan berasal dari keterbatasan alat ukur, ketidaktelitian operator,
serta proses pengepakan dan distribusi produk yang kurang optimal selama kegiatan produksi
berlangsung.

3.3 Pembahasan

Hasil penelitian menunjukkan bahwa jenis kecacatan produk pada Kopi Tabe didominasi oleh
berat tidak sesuai sebesar 56,10% dan kemasan rusak sebesar 43,90%. Tingginya kecacatan pada berat
produk disebabkan oleh keterbatasan alat ukur dan ketidaktelitian operator selama proses penakaran
kopi. Kondisi tersebut menunjukkan bahwa proses produksi masih dilakukan secara manual sehingga
konsistensi hasil produk belum optimal. Kualitas produk yang tidak sesuai standar dapat menurunkan
tingkat kepuasan konsumen serta memengaruhi citra usaha. Oleh karena itu, diperlukan pengendalian
kualitas yang lebih baik untuk menjaga keseragaman produk dan meningkatkan efisiensi proses
produksi di usaha Kopi Tabe (Anastasya & Yuamita, 2022; Purnomo et al., 2021; Sidik & Fauziyah,
2021).

Berdasarkan analisis Failure Mode and Effects Analysis (FMEA), diketahui bahwa kerusakan
kemasan memiliki nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi sebesar 72, dibandingkan dengan berat
tidak sesuai yang memiliki nilai RPN 60. Nilai tersebut menunjukkan bahwa kemasan rusak merupakan
kegagalan paling kritis yang perlu segera diperbaiki. Penyebab utama kerusakan berasal dari kelalaian
operator saat pengepakan, penyegelan kemasan yang kurang rapat, serta risiko kerusakan selama
distribusi produk keliling. Hasil penelitian ini sejalan dengan penelitian (Anastasya & Yuamita, 2022;
Jagusiak-Kocik & Zywiotek, 2024; Salah et al., 2023) yang menyatakan bahwa faktor manusia dan
proses kerja menjadi penyebab utama kecacatan produk, terutama pada proses pengemasan dan
penyegelan.

Penelitian ini juga didukung oleh penelitian (Anastasya & Yuamita, 2022; Indraswari & Dewi,
2025; Qiyamulilhaq et al., 2025) yang menjelaskan bahwa metode FMEA efektif digunakan untuk
mengidentifikasi potensi kegagalan serta menentukan prioritas perbaikan berdasarkan nilai RPN
tertinggi. Penerapan metode FMEA pada Kopi Tabe memberikan rekomendasi perbaikan berupa
penggunaan timbangan digital, kalibrasi alat ukur secara berkala, peningkatan pengawasan operator,
serta optimasi proses penyegelan kemasan. Usulan perbaikan tersebut diharapkan mampu menurunkan
tingkat kecacatan produk dan meningkatkan kualitas produksi secara berkelanjutan, sehingga usaha
dapat mempertahankan kepuasan pelanggan dan daya saing di pasar.

4. KESIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian, dapat disimpulkan bahwa metode Failure Mode and Effects Analysis
(FMEA) mampu mengidentifikasi penyebab kecacatan produk serta menentukan prioritas perbaikan
pada proses produksi Kopi Tabe. Jenis kecacatan yang ditemukan terdiri atas berat tidak sesuai sebesar
56,10% dan kemasan rusak sebesar 43,90%. Hasil analisis menunjukkan bahwa kemasan rusak
memiliki nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi sebesar 72 sehingga menjadi prioritas utama dalam
tindakan perbaikan, sedangkan berat tidak sesuai memiliki nilai RPN sebesar 60. Penyebab utama
kecacatan berasal dari keterbatasan alat ukur, ketidaktelitian operator, serta proses penyegelan dan
distribusi produk yang belum optimal. Rekomendasi perbaikan yang dapat dilakukan yaitu penggunaan
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timbangan digital, kalibrasi alat secara berkala, peningkatan pengawasan operator, serta optimasi proses
pengepakan dan penyegelan kemasan. Penelitian selanjutnya disarankan menggunakan metode lanjutan
seperti Fault Tree Analysis (FTA) atau Statistical Quality Control (SQC) untuk menganalisis akar
penyebab kegagalan secara lebih mendalam dan meningkatkan efektivitas pengendalian kualitas
produk.
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