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ABSTRAK

PT Nusa Indah Jaya Utama merupakan perusahaan yang bergerak di bidang
manufaktur yang memproduksi komponen otomotif yang dipesan dari berbagai
pelanggan. Salah satu produk unggulan dari PT Nusa Indah Jaya Utama adalah Seat
Rear Spring. Seat Rear Spring merupakan sebuah komponen otomotif yang berada
di antara pegas katup dan kepala silinder, fungsinya adalah untuk mencegah kepala
silinder aluminium bersentuhan dengan pegas yang dapat menyebabkan keausan.
Seat Rear Spring diproduksi dalam jumlah yang besar setiap harinya, dikarenakan
tingginya permintaan akan produk ini. Oleh karena itu, kualitas dari produk ini
harus selalu terjaga demi terciptanya kepuasan pelanggan. Sebagai perusahaan yang
sedang berkembang, PT Nusa Indah Jaya Utama tentunya tidak terlepas dari
permasalahan-permasalahan yang terjadi terutama dalam hal pengendalian kualitas,
di antaranya kesulitan dalam pencarian data karena banyaknya dokumen yang
menumpuk di dalam arsip penyimpanan. Selain itu, belum adanya sistem berbasis
komputer yang terintegrasi dengan database yang mengakibatkan kesulitan dalam
mengolah data cacat produksi, serta sering terjadinya kehilangan data. Untuk
pembuatan laporannya, masih menggunakan Microsoft Excel, sehingga laporan
cacat produksi kurang informatif. Masalah lainnya adalah tingginya jumlah cacat
produksi yang dihasilkan, mencapai 10% dari total part yang diproduksi setiap
bulannya, yang disebabkan oleh kurangnya pengawasan yang dilakukan oleh
Kepala Quality Control terhadap kualitas produk. Untuk mengatasi masalah
tersebut, diperlukan pengembangan suatu sistem informasi pengendalian kualitas
untuk membantu mengurangi jumlah cacat produksi Seat Rear Spring dengan
Metode Six Sigma. Aplikasi yang dibangun diharapkan dapat membantu
perusahaan dalam mengelola setiap data cacat produksi yang ada, serta membantu
membuat laporan cacat produksi menjadi lebih informatif, dengan menyediakan
informasi jumlah cacat berdasarkan jenisnya, serta nilai DPMO (Defect Per Million
Opportunities) dan sigma, yang dapat menjadi acuan untuk peningkatan kualitas
pada periode berikutnya. Selain itu, dengan penerapan Metode Six Sigma dapat
diketahui persentase cacat terbesar yang harus diminimalisir sehingga jumlah cacat
produksi yang dihasilkan dapat berkurang.

Kata Kunci : Sistem Informasi, Pengendalian Kualitas, Six Sigma,
DPMO (Defect Per Million Opportunities).
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1  Latar Belakang

Persaingan industri pada era globalisasi saat ini semakin ketat sehingga
harus diiringi dengan perkembangan pengendalian kualitas yang menuntut setaip
perusahaan untuk selalu menghasilkan produk yang berkualitas serta memenuhi
standar untuk diproduksi. Pada awalnya sistem untuk mengawasi dan mengontrol
kualitas hanya berupa pengukuran (inspection) saja, yang pada akhirnya banyak
mengalami perkembangan sehingga dikenal dengan sistem pengendalian kualitas
(quality control). Untuk dapat terus bersaing, setiap perusahaan dituntut untuk
dapat meningkatkan kualitas dari produk yang dihasilkan.

Sistem informasi adalah sekumpulan komponen pembentuk sistem yang
memiliki keterkaitan antara satu komponen dan komponen lain yang bertujuan
menghasilkan informasi dalam bidang tertentu. Pengendalian kualitas merupakan
teknik yang sangat bermanfaat agar suatu perusahaan dapat mengetahui kualitas
produknya sebelum dipasarkan kepada konsumen. Cacat produksi adalah produk
yang tidak memenuhi standar mutu yang telah ditentukan, tetapi dengan
mengeluarkan biaya pengerjaan kembali untuk memperbaikinya, produk tersebut
dapat disempurnakan lagi menjadi produk yang baik. Oleh karena itu cacat produksi
harus diminimalisir demi menjaga kualitas dari produk yang dihasilkan.

Metode yang biasa digunakan dalam pengendalian kualitas di antaranya
adalah Total Quality Management (TQM) dan Six Sigma. TQM memiliki kelebihan
di antaranya meningkatkan keterampilan manajerial dan operasional, memenubhi
kepuasan pelanggan, pengurangan biaya, meningkatkan produktivitas, serta
meningkatkan pertumbuhan pangsa pasar. Kekurangan TQM di antaranya
kurangnya pemantauan atas cacat produksi, kualitas sering di kesampingkan dan
menjadi masalah yang sering dihadapi. Six Sigma merupakan suatu metode yang
lebih memperhatikan kualitas produk, berfokus pada penghilangan kesalahan atau

kecacatan. Six Sigma adalah metode yang memiliki tujuan untuk mengurangi
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produk cacat dan pengurangan waktu dan biaya produksi. Keuntungan dari
penerapan Six Sigma berbeda untuk setiap perusahaan, tergantung pada usaha yang
dijalankannya. Kelebihan-kelebihan yang dimiliki Six Sigma dibanding metode lain
adalah pengurangan biaya, perbaikan produktivitas, pertumbuhan pangsa pasar,
pengurangan waktu siklus, pengurangan cacat, pengembangan produk atau jasa.
Penelitian Tugas Akhir ini menggunakan Metode Six Sigma, karena metode ini
lebih memperhatikan kepada terciptanya produk berkualitas dengan tingkat
kemungkinan terjadinya cacat produksi sekecil-kecilnya.

PT Nusa Indah Jaya Utama merupakan perusahaan yang bergerak di bidang
manufaktur yang memproduksi komponen otomotif yang dipesan dari berbagai
pelanggan. Salah satu produk unggulan dari PT Nusa Indah Jaya Utama adalah Seat
Rear Spring. Seat Rear Spring diproduksi dalam jumlah yang besar setiap harinya,
dikarenakan tingginya permintaan akan produk ini. Oleh karena itu, kualitas dari
produk ini harus selalu terjaga demi terciptanya kepuasan pelanggan serta untuk
menambah pelanggan baru.

Sebagai perusahaan yang sedang berkembang, PT Nusa Indah Jaya Utama
tentunya tidak terlepas dari permasalahan-permasalahan yang terjadi terutama
dalam hal pengendalian kualitas cacat produksi, di antaranya adalah kesulitan
dalam pencarian data karena banyaknya dokumen yang menumpuk di dalam arsip
penyimpanan. Selain itu, belum adanya sistem berbasis komputer yang terintegrasi
dengan database yang mengakibatkan kesulitan dalam mengolah data cacat
produksi, serta sering terjadinya kehilangan data. Untuk pembuatan laporannya,
masih menggunakan Microsoft Excel, sehingga laporan cacat produksi kurang
informatif.

Untuk mengatasi masalah tersebut, diperlukan pengembangan suatu
aplikasi. Aplikasi yang dibangun diharapkan dapat membantu perusahaan dalam
mengelola setiap data cacat produksi yang ada. Adapun judul Tugas AKhir ini
adalah “SISTEM INFORMASI PENGENDALIAN KUALITAS UNTUK
MEMBANTU MENGURANGI JUMLAH CACAT PRODUKSI SEAT REAR
SPRING DENGAN METODE SIX SIGMA PADA PT NUSA INDAH JAYA
UTAMA”,
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Pokok Permasalahan
Permasalahan yang terjadi di Divisi Quality Control pada PT Nusa Indah

Jaya Utama adalah sebagai berikut:

1.

1.3

1.4

Proses penginputan dan pengolahan data cacat produksi masih dilakukan
secara manual, sehingga kesulitan dalam pencarian data karena banyaknya
dokumen yang menumpuk di dalam arsip penyimpanan, serta kesulitan dalam
mengolah data cacat produksi.

Laporan cacat produksi kurang informatif, sehingga tidak bisa dijadikan acuan
dalam pengambilan keputusan.

Keamanan data yang terlalu lemah dikarenakan belum adanya sistem yang
dapat mengelola hak akses untuk melindungi keamanan data.

Tingginya jumlah cacat produksi yang dihasilkan, mencapai 10% dari total part
yang diproduksi setiap bulannya, yang disebabkan oleh kurangnya pengawasan
yang dilakukan oleh Kepala Quality Control terhadap kualitas produk.

Tujuan Penelitian

Adapun tujuan dari penelitian Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut:
Merancang dan membangun suatu sistem informasi pengendalian kualitas
menggunakan basis data sehingga proses penginputan data cacat produksi
menjadi terkomputerisasi, membantu dalam pencarian data, serta membantu
dalam mengolah data cacat produksi setiap harinya.
Membuat laporan cacat produksi menjadi lebih informatif dengan
menyediakan informasi jumlah cacat berdasarkan jenisnya, serta nilai DPMO
dan sigma.
Membangun suatu sistem informasi yang dapat mengelola hak akses.
Menerapkan Metode Six Sigma, yang dapat membantu mengurangi jumlah

cacat produksi yang dihasilkan.

Batasan Masalah
Agar dalam penulisan Tugas Akhir ini lebih fokus dan lebih terarah, maka

perlu diadakan batasan-batasan sebagai berikut:
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Penelitian dilakukan di Divisi Quality Control pada PT Nusa Indah Jaya Utama
selama satu bulan, mulai dari 8 Agustus sampai dengan 8 September 2017.
Analisis dan penelitian hanya sebatas mengenai penyajian informasi
pengendalian kualitas cacat produksi Seat Rear Spring menggunakan Metode
Six Sigma, dan tidak membahas proses produksi.

Menggunakan PHP 5.6.12, MySQL 5.6.26, dan XAMPP 3.2.1.

Manfaat Tugas Akhir
Adapun manfaat yang dapat diambil dari penelitian pada Tugas Akhir ini

adalah sebagai berikut:

1.

1.6

Sebagai bahan untuk pengambilan keputusan yang membantu Kinerja
perusahaan dalam meningkatkan kualitas produk.

Membantu perusahaan dalam menurunkan jumlah cacat produksi yang
dihasilkan.

Sistematika Penulisan
Tugas Akhir ini disusun secara sistematis guna memberikan gambaran yang

jelas mengenai isi dan pembahasan yang ada di dalamnya. Adapun sistematika

penulisan Tugas Akhir ini diuraikan dalam enam bab, yaitu:

BAB | PENDAHULUAN

Pada bab ini memuat latar belakang, pokok permasalahan, tujuan
penelitian, batasan masalah, manfaat tugas akhir, dan sistematika

penulisan.

BAB |1 LANDASAN TEORI

Pada bab ini membahas tentang berbagai teori yang diperoleh dari
buku-buku, literatur, ataupun berbagai macam referensi yang
berkaitan dengan tema yang diambil. Teori-teori yang dipaparkan

pada laporan ini adalah seputar sistem informasi, pengendalian



BAB Il

BAB IV

BAB V

BAB VI

22

kualitas, Unified Modelling Language (UML), serta teori-teori lain
yang berhubungan dengan perancangan sistem informasi.

METODOLOGI PENELITIAN
Pada bab ini menjelaskan metode ilmiah dalam mencari dan
menjelaskan kerangka pemecahan masalah yang menguraikan

tahap-tahap untuk mengatasi permasalahan yang telah diidentifikasi.

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab ini membahas tentang data yang telah diperoleh selama
melaksanakan penelitian di PT Nusa Indah Jaya Utama seperti
analisis dokumen, alur proses bisnis yang berjalan, dan hal lain yang
mendukung sistem informasi pengendalian kualitas cacat produksi
Seat Rear Spring.

ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Pada bab ini berisi analisis rinci dari pengolahan data, yakni mulai
dari analisis kebutuhan sistem, pemodelan sistem dengan Unified
Modelling Language (UML), pemodelan data dengan Entity
Relationship Diagram (ERD) dan kamus data, perancangan
antarmuka, sampai kebutuhan software dan hardware yang
diperlukan.

PENUTUP

Pada bab ini berisikan kesimpulan dari hasil penelitian yang
dilakukan, serta saran-saran dalam penerapan sistem informasi
pengendalian kualitas cacat produksi Seat Rear Spring untuk

perusahaan dan pengembangan selanjutnya.



23

BAB |1
LANDASAN TEORI

2.1  Pengertian Sistem

Pengertian sistem menurut beberapa ahli yaitu, menurut Sutabri (2012) pada
buku Analisis Sistem Informasi, pada dasarnya sistem adalah sekelompok unsur
yang erat hubungannya satu dengan yang lain, yang berfungsi bersama-sama untuk
mencapai tujuan tertentu.

Selanjutnya menurut McLeod dikutip oleh Yakub (2012) dalam buku
Pengantar Sistem Informasi mendefiniskan sistem adalah sekelompok elemen yang
terintegrasi dengan tujuan yang sama untuk mencapai tujuan. Sistem juga
merupakan suatu jaringan Kkerja dari prosedur-prosedur yang saling berhubungan,
terkumpul bersama-sama untuk melakukan suatu kegiatan atau untuk tujuan
tertentu.

Dengan demikian, sistem merupakan kumpulan dari beberapa bagian yang
memiliki keterkaitan dan saling bekerja sama serta membentuk suatu kesatuan
untuk mencapai tujuan dari sistem tersebut. Maksud dari suatu sistem adalah untuk

mencapai tujuan dan sasaran dalam ruang lingkup yang sempit.

2.1.1 Karakteristik Sistem
Karakteristik sistem menurut Edhi Sutanta dikutip oleh Rusdiana dan Irfan
(2014), yaitu sebagai berikut:
1. Komponen (Component)
Segala sesuatu yang menjadi bagian penyusunan sistem. Komponen sistem
dapat berupa objek nyata ataupun abstrak. Komponen sistem disebut sebagai
subsistem.
2. Batas (Boundary)
Diperlukan untuk membedakan satu sistem dengan sistem yang lain. Tanpa
adanya batas sistem, sangat sulit untuk memberikan batasan scope tinjauan

terhadap sistem.
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Lingkungan (Environtment)

Segala sesuatu yang berada di luar sistem yang dapat menguntungkan ataupun
merugikan. Umumnya lingkungan yang menguntungkan akan selalu
dipertahankan untuk menjaga keberlangsungan sistem, sedangkan lingkungan
sistem yang merugikan akan diupayakan agar mempunyai pengaruh seminimal
mungkin, bahkan ditiadakan.

Penghubung (Interface)

Segala sesuatu yang berfungsi menjembatani hubungan antarkomponen dalam
sistem. Penghubung merupakan sarana setiap komponen saling berinteraksi
dan berkomunikasi.

Masukan (Input)

Merupakan komponen sistem, yaitu segala sesuatu yang perlu dimasukkan ke
dalam sistem sebagai bahan yang akan diolah lebih lanjut untuk menghasilkan
keluaran (output) yang berguna.

Pengolahan (Processing)

Komponen sistem yang mempunyai peran utama mengolah masukan agar
menghasilkan output yang berguna bagi para pemakainya.

Keluaran (Output)

Komponen sistem yang berupa berbagai macam bentuk keluaran yang
dihasilkan oleh komponen pengolahan.

Sasaran (Objective)

Setiap komponen dalam sistem perlu dijaga agar saling bekerja sama agar
mampu mencapai sasaran sistem.

Kendali (Control)

Setiap komponen dalam sistem perlu dijaga agar tetap bekerja sesuai dengan
peran dan fungsinya masing-masing.

Umpan Balik (Feedback)

Diperlukan oleh bagian kendali sistem untuk mengecek terjadinya
penyimpagnan proses dalam sistem dan mengembalikannya pada kondisi

normal.
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2.1.2 Klasifikasi Sistem

Sistem dapat diklasifikasikan dari beberapa sudut pandang, di antaranya

sebagai berikut (Rusdiana dan Irfan, 2014):

1.

Sistem Abstrak dan Sistem Fisik

Sistem abstrak adalah sistem yang berupa pemikiran atau ide-ide yang tidak
tampak secara fisik. Misalnya sistem teologia, yaitu sistem yang berupa
pemikiran-pemikiran hubungan antara manusia dengan Tuhan. Sistem fisik
merupakan sistem yang ada secara fisik. Misalnya sistem komputer, sistem
akuntansi, sistem produksi, dan sebagainya.

Sistem Alamiah dan Sistem Buatan Manusia

Sistem alamiah adalah sistem yang terjadi melalui proses alam, tidak dibuat
manusia. Misalnya sistem perputaran bumi. Sistem buatan manusia merupakan
sistem yang melibatkan interaksi antara manusia dan mesin, disebut dengan
human-machine system atau ada yang menyebut dengan man-machine system.
Sistem informasi akuntansi merupakan contoh man-machine system karena
menyangkut penggunaan komputer yang berinteraksi dengan manusia.

Sistem Tertentu dan Sistem Tidak Tentu

Sistem tertentu beroperasi dengan tingkah laku yang sudah dapat diprediksi.
Interaksi di antara bagian-bagiannya dapat dideteksi dengan pasti sehingga
keluaran dari sistem dapat diramalkan. Sistem komputer adalah contoh dari
sistem tertentu yang tingkah lakunya dapat dipastikan berdasarkan program-
program yang dijalankan. Sistem tidak tentu adalah sistem yang kondisi masa
depannya tidak dapat diprediksi karena mengandung unsur probabilitas.
Sistem Tertutup dan Sistem Terbuka

Sistem tertutup merupakan sistem yang tidak berhubungan dengan lingkungan
luarnya. Sistem ini bekerja secara otomatis tanpa adanya turut campur tangan
dari pihak luarnya. Sistem terbuka adalah sistem yang berhubungan dan
terpengaruh dengan lingkungan luarnya. Sistem ini menerima masukan dan
menghasilkan keluaran untuk lingkungan luar atau subsistem lainnya. Karena
sistem bersifat terbuka dan terpengaruh oleh lingkungan luarnya, suatu sistem

harus mempunyai sistem pengendalian yang baik.
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2.2  Pengertian Informasi

Informasi merupakan sesuatu yang dihasilkan dari pengolahan data. Data
yang sudah ada dikemas dan diolah sedemikian rupa sehingga menjadi sebuah
informasi yang berguna (Rusdiana dan Irfan, 2014).

Tata Sutabri (2016) menyatakan bahwa informasi adalah data yang telah
diklasifikasikan atau diolah atau diinterpretasikan untuk digunakan dalam proses
pengambilan keputusan.

Dari pernyataan para ahli mengenai pengertian informasi tersebut, dapat
disimpulkan bahwa informasi adalah suatu data atau objek yang diproses terlebih
dahulu sedemikian rupa sehingga dapat tersusun dan terklasifikasi dengan baik
sehingga memiliki arti bagi penerimanya, yang selanjutnya menjadi pengetahuan
bagi penerima tentang suatu hal tertentu yang membantu pengambilan keputusan

secara tepat.

2.2.1 Nilai Informasi
Menurut Sutabri (2012), nilai dari informasi ditentukan dari dua hal, yaitu
manfaat dan biaya untuk mendapatkannya. Suatu informasi dikatakan bernilai
apabila manfaat yang diperoleh lebih berharga dibandingkan dengan biaya untuk
mendapatkannya. Berikut ini adalah nilai informasi berdasarkan atas 10 (sepuluh)
sifat, yaitu:
1. Mudah diperoleh
Sifat ini menunjukkan kemudahan dan kecepatan untuk memperoleh informasi.
Kecepatannya dapat diukur, misalnya 1 menit versus 24 jam. Akan tetapi
berapa nilainya bagi pemakai informasi sulit untuk mengukurnya.
2. Luas dan lengkap
Sifat ini menunjukkan kelengkapan isi informasi. Hal ini tidak hanya mengenai
volumenya, akan tetapi juga mengenai keluaran informasinya. Sifat ini sangat
kabur dan karena itu sulit untuk mengukurnya.
3. Ketelitian
Sifat ini berhubungan dengan tingkat kebebasan dari kesalahan keluaran
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informasi. Pada volume data yang besar biasanya terdapat dua jenis kesalahan,
yakni kesalahan pencatatan dan kesalahan perhitungan.

Kecocokan

Sifat ini menunjukkan seberapa baik keluaran informasi dalam hubungannya
dengan permintaan para pemakai. Isi informasi harus ada hubungannya dengan
masalah yang sedang dihadapi sedangkan semua keluaran yang lainnya tidak
berguna. Sifat ini sulit mengukurnya.

Ketepatan waktu

Sifat ini berhubungan dengan waktu yang dilalui, yang lebih pendek dari siklus
untuk mendapatkan informasi. Masukan pengolahan dan pelaporan keluaran
kepada para pemakai biasanya tepat waktu. Dalam beberapa hal, ketepatan
waktu dapat diukur.

Kejelasan

Sifat ini menunjukkan tingkat kejelasan informasi. Informasi hendaknya
terbebas dari istilah-istilah yang tidak jelas.

Keluwesan

Sifat ini berhubungan dengan apakah informasi tersebut dapat digunakan untuk
membuat lebih dari satu keputusan, tetapi apakah juga dapat digunakan untuk
lebih dari seorang pengambil keputusan. Sifat ini sulit mengukurnya, akan
tetapi dalam beberapa hal dapat diukur dengan suatu nilai tertentu.

Dapat dibuktikan

Sifat ini menunjukkan sejauh mana informasi itu dapat diuji oleh beberapa
pemakai hingga sampai didapatkan kesimpulan yang sama.

Tidak ada prasangka

Sifat ini berhubungan dengan ada tidaknya keinginan untuk mengubah
informasi tersebut guna mendapatkan kesimpulan yang telah diarahkan
sebelumnya.

Dapat diukur

Sifat ini menunjukkan hakikat informasi yang dihasilkan oleh sistem informasi
formal. Meskipun kabar angin, desas-desus, dugaan-dugaan, Klenik, dan
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lainnya juga sering dianggap sebagai informasi, namun hal-hal tersebut berada
di luar lingkup pembahasan.

2.2.2 Kaualitas Informasi
Menurut Sutabri (2012) pada buku Analisis Sistem Informasi, kualitas dari

suatu informasi tergantung dari 3 hal, yaitu informasi harus akurat (accurate), tepat

waktu (timeliness) dan relevan (relevance).

1. Akurat (Accurate)
Informasi harus bebas dari kesalahan—kesalahan dan tidak menyesatkan.
Akurat juga berarti bahwa informasi harus jelas mencerminkan maksudnya.

2. Tepat Waktu (Timelines)
Informasi yang datang kepada penerima tidak boleh terlambat. Informasi yang
sudah usang tidak mempunyai nilai lagi, karena informasi merupakan suatu
landasan dalam mengambil sebuah keputusan dimana bila pengambilan
keputusan terlambat maka akan berakibat fatal untuk organisasi.

3. Relevan (Relevance)
Informasi tersebut mempunyai manfaat untuk pemakainya. Relevansi
informasi untuk setiap orang berbeda. Menyampaikan informasi tentang
penyebab kerusakan mesin produksi kepada akuntan perusahaan tentunya
kurang relevan. Akan lebih relevan bila ditujukan kepada ahli teknik
perusahaan. Sebaliknya informasi mengenai harga pokok produksi
disampaikan untuk ahli teknik merupakan informasi yang kurang relevan,

tetapi akan sangat relevan untuk seorang akuntan perusahaan.

2.3 Pengertian Sistem Informasi
Sistem informasi adalah sekumpulan komponen pembentuk sistem yang
memiliki keterkaitan antara satu komponen dan komponen lain yang bertujuan
menghasilkan informasi dalam bidang tertentu (Rusdiana dan Irfan, 2014).
Menurut O’Brian dikutip oleh Yakub (2012) pada buku Pengantar Sistem
Informasi, sistem informasi (information system) merupakan kombinasi teratur dari

orang-orang, perangkat keras, perangkat lunak, jaringan komunikasi, dan sumber
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daya data yang mengumpulkan, mengubah, menyebarkan informasi dalam sebuah

organisasi.

2.3.1 Komponen Sistem Informasi

Sistem informasi terdiri atas komponen-komponen yang disebut blok

bangunan, yaitu komponen input, komponen model, komponen output, komponen

teknologi, komponen hardware, komponen software, komponen basis data, dan

komponen kontrol. Semua komponen tersebut saling berinteraksi satu dengan yang

lain dan membentuk suatu kesatuan untuk mencapai sasaran (Rusdiana dan Irfan,
2014).

1.

Komponen input

Input mewakili data yang masuk dalam sistem informasi. Input di sini termasuk
metode dan media untuk menangkap data yang akan dimasukkan, yang dapat
berupa dokumen dasar.

Komponen model

Komponen ini terdiri atas kombinasi prosedur, logika, dan model matematik
yang akan memanipulasi data input dan data yang tersimpan di basis data
dengan cara yang sudah ditentukan untuk menghasilkan output yang
diinginkan.

Komponen output

Hasil dari sistem informasi adalah keluaran yang merupakan informasi yang
berkualitas dan dokumentasi yang berguna untuk semua pemakai sistem.
Komponen teknologi

Teknologi merupakan tool box dalam sistem informasi, Teknologi digunakan
untuk menerima input, menjalankan model, menyimpan dan mengakses data,
menghasilkan dan mengirimkan keluaran, serta membantu pengendalian dari
sistem secara keseluruhan.

Komponen hardware

Hardware berperan penting sebagai media penyimpanan vital bagi sistem

informasi. Fungsinya sebagai tempat untuk menampung sumber data dan
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informasi untuk memperlancar serta mempermudah Kkerja dari sistem
informasi.
6. Komponen software
Software berfungsi sebagai tempat untuk mengolah, menghitung, dan
memanipulasi data yang diambil dari hardware untuk menciptakan informasi.
7. Komponen basis data
Basis data (database) merupakan kumpulan data yang saling berkaitan dan
berhubungan satu dengan yang lain, tersimpan di perangkat keras komputer
dan menggunakan perangkat lunak untuk memanipulasinya. Data perlu
disimpan dalam basis data untuk keperluan penyediaan informasi lebih lanjut.
8. Komponen kontrol
Beberapa pengendalian perlu dirancang dan diterapkan untuk meyakinkan
bahwa hal-hal yang dapat merusak sistem dapat dicegah. Apabila terlanjur

terjadi kesalahan, dapat cepat diatasi.

2.4  Pengertian Pengendalian Kualitas

Menurut Assauri dikutip Hayu Kartika (2013) pengendalian kualitas
merupakan usaha untuk mempertahankan mutu atau kualitas dari barang yang
dihasilkan, agar sesuai dengan spesifikasi produk yang telah ditetapkan berdasarkan
kebijaksanaan pimpinan perusahaan.

Menurut Bakhtiar (2013) pengendalian kualitas dapat diartikan sebagai
kegiatan yang dilakukan untuk memantau aktivitas dan memastikan kinerja
sebenarnya.

Berdasarkan pengertian-pengertian di atas, maka dapat disimpulkan bahwa
pengendalian kualitas adalah suatu teknik dan aktivitas atau tindakan yang
terencana yang dilakukan untuk mencapai, mempertahankan, dan meningkatkan
kualitas suatu produk dan jasa agar sesuai dengan standar yang telah ditetapkan dan

dapat memenuhi kepuasan konsumen.
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2.4.1 Tujuan Pengendalian Kualitas

Pengendalian kualitas merupakan kegiatan yang terpadu dalam perusahaan
untuk menjaga dan mempertahankan kualitas produk yang dihasilkan agar dapat
berjalan baik dan sesuai standar yang ditetapkan. Menurut Heizer dan Render
(2013) ada beberapa tujuan pengendalian kualitas, yaitu:

1. Peningkatan kepuasan pelanggan.

2. Penggunaan biaya yang serendah-rendahnya.

3. Selesai tepat pada waktunya.

Tujuan pokok pengendalian kualitas adalah untuk mengetahui sampai
sejauh mana proses dan hasil produk atau jasa yang dibuat sesuai dengan standar
yang ditetapkan perusahaan. Adapun tujuan pengendalian kualitas secara umum
menurut Heizer dan Render (2013), sebagai berikut:

1. Produk akhir mempunyai spesifikasi sesuai dengan standar mutu atau kualitas
yang telah ditetapkan.

2. Agar biaya desain produk, biaya inspeksi, dan biaya proses produksi dapat
berjalan secara efisien.

3. Prinsip pengendalian kualitas merupakan upaya untuk mencapai dan
meningkatkan proses dilakukan secara terus-menerus untuk dianalisis agar
menghasilkan informasi yang dapat digunakan untuk mengendalikan dan
meningkatkan proses, sehingga proses tersebut memiliki kemampuan
(kapabilitas) untuk memenuhi spesifikasi produk yang diinginkan oleh

pelanggan.

2.4.2 Faktor Pengendalian Kualitas
Menurut  Zulian (2013) menyebutkan bahwa faktor-faktor yang
mempengaruhi pengendalian kualitas yang dilakukan perusahaan adalah:
1. Kemampuan proses
Batas-batas yang ingin dicapai haruslah disesuaikan dengan kemampuan
proses yang ada. Tidak ada gunanya mengendalikan suatu proses dalam batas-

batas yang melebihi kemampuan atau kesanggupan proses yang ada.
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2. Spesifikasi yang berlaku
Spesifikasi hasil produksi yang ingin dicapai harus dapat berlaku, bila ditinjau
dari segi kemampuan proses dan keinginan atau kebutuhan konsumen yang
ingin dicapai dari hasil produksi tersebut.

3. Tingkat ketidaksesuaian yang dapat diterima
Tujuan dilakukan pengendalian suatu proses adalah dapat mengurangi produk
yang berada di bawah standar seminimal mungkin. Tingkat pengendalian yang
diberlakukan tergantung pada banyaknya produk yang berada di bawah standar
yang dapat diterima.

4. Biaya kualitas
Biaya kualitas sangat mempengaruhi tingkat pengendalian kualitas dalam
menghasilkan produk dimana biaya kulitas mempunyai hubungan yang positif

dengan tercapainya produk yang berkualitas.

2.5  Pengertian Cacat Produksi (Defect)

Defect adalah cacat, kesalahan, serta kekurangan atau ketidaksempurnaan
yang dapat menyebabkan berkurangnya nilai dari suatu unit produk. Suatu cacat
tunggal (single defect) apakah dapat menyebabkan defective adalah tergantung pada
spesifikasi produk maupun spesifikasi pelanggan. Defective adalah terganggunya
nilai atau fungsi dari seluruh unit atau produk sehingga produk tersebut dinyatakan
tidak dapat digunakan lagi atau tidak memenuhi standar kualitas produksi (Yolanda,
2016).

2.6 Pengertian Six Sigma

Six Sigma dapat didefiniskan sebagai metode peningkatan proses bisnis
yang bertujuan untuk menemukan dan mengurangi faktor-faktor penyebab
kecacatan dan kesalahan, mengurangi waktu siklus dan biaya operasi,
meningkatkan produktivitas, memenuhi kebutuhan pelanggan dengan lebih baik,
mencapai tingkat pendayagunaan aset yang lebih tinggi, serta mendapatkan hasil
atas investasi yang lebih baik dari segi produksi maupun pelayanan (Evans dan
Lindsay, 2007).
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Six Sigma dapat didefinisikan sebagai suatu metodologi yang menyediakan
alat-alat untuk peningkatan proses bisnis dengan tujuan menurunkan variasi proses
dan meningkatkan kualitas produk. Pendekatan Six Sigma merupakan sekumpulan
konsep dan praktik yang berfokus pada penurunan variasi proses dan penurunan
kegagalan atau kecacatan produk (Gaspersz, 2011).

Six Sigma merupakan konsep statistik yang mengukur suatu proses yang
berkaitan dengan cacat atau kerusakan. Mencapai enam sigma berarti bahwa suatu
proses menghasilkan hanya 3,4 cacat per satu juta kesempatan, dengan kata lain
bahwa proses itu berjalan hampir sempurna. Six Sigma pun merupakan falsafah
manajemen yang berfokus untuk menghapus cacat dengan cara menekankan

pemahaman, pengukuran, dan perbaikan proses (Brue, 2002).

2.6.1 Konsep Dasar Six Sigma

Konsep dasar dari Six Sigma adalah meningkatkan kualitas menuju tingkat
kegagalan nol. Dengan kata lain, Six Sigma bertujuan untuk mengurangi terjadinya
cacat dalam suatu proses produksi dengan tujuan akhir adalah menciptakan kondisi
zero defect (tanpa cacat).

Six Sigma sebagai sistem pengukuran menggunakan Defect Per Million
Opportunities (DPMO) sebagai satuan pengukuran. DPMO merupakan ukuran
yang baik bagi kualitas produk ataupun proses, sebab berkorelasi langsung dengan
cacat, biaya, dan waktu yang terbuang.

Menurut Gaspersz (2007), pada dasarnya pelanggan akan merasa puas
apabila mereka menerima nilai yang diharapkan, apabila produk diproses pada
tingkat kualitas six sigma, maka perusahaan boleh mengharapkan 3,4 kegagalan per
satu juta kesempatan atau mengharapkan bahwa 99,99966% dari apa yang
diharapkan pelanggan akan ada dalam produk itu.

Dengan demikian, Six Sigma dapat dijadikan ukuran target kinerja proses
industri tentang bagaimana baiknya suatu proses transaksi produk antara pemasok
dan pelanggan. Semakin tinggi target sigma yang dicapai, semakin baik kinerja

proses industri.
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Tingkat Six Sigma sering dihubungkan dengan kapabilitas proses, yang

dihitung dalam DPMO. Berapa tingkat pencapaian sigma berdasarkan DPMO dapat
dilihat pada Tabel 11.1 berikut:

Tabel 11.1 Tingkat Pencapaian Sigma

Nilai Sigma DPMO Yield
1 691.462 30,85%
2 308.538 69,146%
3 66.807 93,379%
4 6.210 99,379%
5 233 99,9767%
6 3,4 99,99966%

(Sumber: Hidayat, 2007)

2.6.2 Tahapan Six Sigma

Ada lima tahap atau langkah dasar dalam menerapkan strategi Six Sigma

yaitu Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control (DMAIC), dimana

tahapannya merupakan tahapan yang berulang atau membentuk siklus peningkatan

kualitas dengan Six Sigma (Hidayat, 2007).

1. Define

Merupakan tahap pertama dalam program peningkatan kualitas Six Sigma.

Langkah operasional pertama yang akan dilakukan adalah menentukan sasaran

dan tujuan peningkatan kualitas serta identifikasi cacat produksi.

2. Measure

Mengukur kinerja proses pada saat sekarang agar dapat dibandingkan dengan

target yang ditetapkan. Tahap pengukuran ini dilakukan melalui 2 tahap, yaitu:

a. Menentukan proporsi cacat yang paling dominan yang akan dikualifikasi
sebagai Critical To Quality (CTQ). CTQ ini harus segera dilakukan

tindakan perbaikan karena CTQ merupakan karakterstik yang berpengaruh

terhadap kualitas produk.
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b. Kemudian menghitung kapabilitas proses (sigma) dan DPMO.
Pengukuran kapabilitas sigma ini dilakukan untuk mengetahui
kemampuan proses dari produk cacat yang telah diidentifikasi.
Menghitung DPMO dan Sigma:

DPMO = Jumlah produk cacat x 1.000.000
Jumlah unit yang diproduksi x CTQ

Sigma = ((1000000-DPMOQ)/1000000)+1,5
c. Setelah itu, menghitung persentase cacat tertinggi, yang kemudian dapat

dianalisis dengan menggunakan Diagram Pareto.

Persentase Cacat = (Jumlah Cacat / Jumlah Cacat Keseluruhan) x 100%
Analyze
Setelah diperoleh data pada tahap define dan tahap measure maka pada tahap
ketiga ini dilakukan identifikasi penyebab masalah kualitas. Hal tersebut dapat
dilakukan dengan menggunakan Diagram Pareto. Diagram Pareto merupakan
alat yang digunakan untuk menentukan masalah mana yang harus dikerjakan
lebih dahulu. Diagram Pareto mendasarkan keputusannya pada data kuantitatif
(Yamit, 2013).
Improve
Pada tahap ini merupakan tahap meningkatkan proses dan menghilangkan
sebab-sebab cacat.
Control
Melakukan pengendalian terhadap proses secara terus menerus untuk

meningkatkan kapabilitas proses menuju target Six Sigma.

System Development Life Cycle (SDLC)
Menurut Dennis (2015) System Development Life Cycle (SDLC) memiliki

empat perangkat fase dasar yaitu planning, analysis, design, dan implementation.

Beberapa proyek dalam membangun sebuah sistem infromasi mungkin dapat

berbeda-beda sesuai dengan caranya masing-masing, tetapi hampir semua proyek

memiliki elemen dari empat fase tersebut. Masing-masing fase tersebut tersusun
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dari beberapa langkah yang menghasilkan deliverable atau hasil kegiatan seperti

beberapa dokumen spesifik dan file yang menjelaskan pemahaman tentang proyek.

Dokumen yang dihasilkan dalam tahap analisis, memberikan ide umum dari

suatu bagian dari sistem baru. Dokumen dari deliverable ini digunakan sebagai

input pada tahap design, yang kemudian disempurnakan untuk menghasilkan

dokumen yang menjelaskan secara detil dari sistem yang dibuat. Dokumen ini akan

digunakan dalam tahap implementasi untuk menghasilkan sistem yang sebenarnya.

Berikut merupakan penjabaran dari setiap fase dalam SDLC:

1.

Planning (Perencanaan)

Tahap perencanaan adalah proses dasar yang menjelaskan mengapa sebuah
sistem informasi harus dibangun dan menentukan bagaimana sebuah tim
proyek akan membangunnya.

Analysis (Analisis)

Tahap analisis dalam SDLC menjelaskan siapa yang akan memakai sistem, apa
yang sistem kerjakan, serta kapan dan dimana sistem akan digunakan. Selama
pada tahap ini, tim proyek menyelidiki sistem yang ada saat ini,
mengidentifikasi peluang untuk melakukan perbaikan, dan mengembangkan
sistem baru.

Design (Perancangan)

Tahap perancangan memutuskan bagaimana sistem akan beroperasi, mulai dari
hal yang berkaitan dengan perangkat keras (hardware), perangkat lunak
(software), dan infrastruktur jaringan seperti antarmuka (interface), formulir,
laporan, serta program spesifik (database, dan file-file lainnya yang akan
dibutuhkan). Meskipun sebagian besar keputusan strategis mengenai sistem
dibuat dalam pengembangan konsep sistem selama tahap analisis, langkah-
langkah dalam tahap desain menentukan secara tepat bagaimana sistem akan
beroperasi. Kumpulan dari hasil kegiatan ini seperti desain arsitektur, desain
antarmuka, spesifikasi database dan file, serta perancangan program
merupakan spesifikasi sistem yang diserahkan ke tim pemrograman untuk
diimplementasikan. Pada akhir tahap desain, analisis kelayakan dan rencana

proyek diperiksa ulang dan diperbaiki, dan keputusan lain dibuat oleh sponsor
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proyek dan komite persetujuan mengenai apakah proyek dihentikan atau
dilanjutkan.

4. Implementation (Implementasi)
Tahap akhir dalam SDLC adalah tahap implementasi, dimana sistem benar-
benar dibangun. Fase ini sangat penting, karena kebanyakan sistem merupakan
bagian terlama dan paling mahal dari proses pengembangan.

2.8 Metode Waterfall

Menurut Dennis (2010) pada penggunaan metode pengembangan waterfall,
seorang analis dan user memproses pengembangan secara bertahap dari satu fase
ke fase berikutnya. Setiap fase biasanya berlangsung cukup lama dan setiap fase
yang dilewati akan dipresentasikan kepada sponsor untuk mendapatkan
persetujuan. Jika sponsor belum menyetujui suatu fase maka pengembangan sistem
tidak dapat dilanjutkan ke fase berikutnya. Metodologi ini menyerupai air terjun
atau waterfall karena bergerak maju dari satu fase ke fase berikutnya secara
bertahap seperti cara kerja air terjun, walaupun dalam SDLC memungkinkan untuk
kembali ke fase sebelumnya, namun hal ini akan sulit dilakukan dalam Metode
Waterfall. Penggambaran Metode Waterfall menurut Dennis (2010) dapat dilihat
pada Gambar 11.1 berikut:

"..
Planning
'

Gambar 11.1 Metode Waterfall Menurut Dennis
(Sumber: Dennis, 2010)

Keuntungan yang didapat dari pengembangan dengan Metode Waterfall

yaitu, dapat mengidentifikasi kebutuhan sistem jauh sebelum proses pemrograman
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berlangsung sehingga meminimalisir perubahan yang dapat terjadi pada kebutuhan
sistem saat proyek berjalan. Kelemahan dari Metode Waterfall adalah desain harus
benar-benar ditentukan sebelum pemrograman dimulai dan lamanya proses yang

dibutuhkan untuk menyelesaikan sistem.

2.9  Analisis PIECES

Menurut Wukil Ragil (2010), Metode PIECES adalah metode analisis
sebagai dasar untuk memperoleh pokok-pokok permasalahan yang lebih spesifik.
Dalam menganalisis sebuah sistem, biasanya akan dilakukan terhadap beberapa
aspek antara lain adalah kinerja, informasi, ekonomi, pengendalian, efisiensi, dan
pelayanan. Analisis ini disebut dengan PIECES Analysis (Performance,
Information, Economics, Control, Efficiency, and Service).

Analisis PIECES ini sangat penting untuk dilakukan sebelum
mengembangkan sebuah sistem informasi karena dalam analisis ini biasanya akan
ditemukan beberapa masalah utama maupun masalah yang bersifat gejala dari
masalah utama. Metode ini menggunakan enam variabel evaluasi, yaitu:

1. Performance (Kinerja)
Memiliki peran penting untuk menilai apakah proses atau prosedur yang ada
masih mungkin ditingkatkan kinerjanya, dan melihat sejauh mana dan seberapa
handal suatu sistem informasi dalam berproses untuk menghasilkan tujuan
yang diinginkan. Dalam hal ini kinerja diukur dari:
a. Throughout, yaitu jumlah pekerjaan / output / deliverables yang dapat
dilakukan / dihasilkan pada saat tertentu.
b. Response Time, yaitu waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan
serangkaian kegiatan untuk menghasilkan output / deliverables tertentu.
2. Information (Informasi)
Menilai apakah prosedur yang ada saat ini masih dapat diperbaiki sehingga
kualitas informasi yang dihasilkan menjadi semakin baik. Informasi yang
disajikan harus benar—benar mempunyai nilai yang berguna. Hal ini dapat
diukur dengan:

a. Keluaran (output), suatu sistem dalam memproduksi keluaran.
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b. Masukan (input), dalam memasukkan suatu data sehingga kemudian
diolah untuk menjadi informasi yang berguna.

3. Economics (Ekonomi)
Menilai apakah prosedur yang ada saat ini masih dapat ditingkatkan
manfaatnya (nilai gunanya) atau diturunkan biaya penyelenggaraannya.

4. Control (Pengendalian)
Menilai apakah prosedur yang ada saat ini masih dapat ditingkatkan sehingga
kualitas pengendalian menjadi semakin baik, dan kemampuannya untuk
mendeteksi kesalahan / kecurangan menjadi semakin baik pula.

5. Efficiency (Efisiensi)
Menilai apakah prosedur yang ada saat ini masih dapat diperbaiki, sehingga
tercapai peningkatan efisiensi operasi, dan harus lebih unggul daripada sistem
manual.

6. Service (Layanan)
Menilai apakah prosedur yang ada saat ini masih dapat diperbaiki
kemampuannya untuk mencapai peningkatan kualitas layanan. Buatlah
kualitas layanan yang sangat user friendly untuk user (pengguna) sehingga
pengguna mendapatkan kualitas layanan yang baik.

2.10 System Requirement

Menurut Sommerville (2011) system requirement adalah spesifikasi dari apa
yang harus diimplementasikan, deskripsi bagaimana sistem harusnya berkerja, atau
bagian-bagian yang ada didalam sistem, bisa juga dijadikan batasan dalam proses

pengembangan sistem.

2.10.1 Functional Requirement

Merupakan penjelasan tentang layanan yang perlu disediakan oleh sistem,
bagaimana sistem menerima dan mengolah masukan, dan bagaimana sistem
mengatasi situasi-situasi tertentu. Functional Requirement menggambarkan system
requirement secara detil seperti input, output, dan pengecualian yang berlaku.

Contoh Functional Requirement pada sistem informasi perpustakaan:
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1. Sistem dapat melakukan input pendataan buku.
2. Sistem dapat melakukan transaksi peminjaman.

3. Sistem dapat melakukan transaksi pengembalian.

2.10.2 Non Functional Requirement

Secara umum berisi batasan-batasan pada pelayanan atau fungsi yang
disediakan oleh sistem. Termasuk di dalamnya adalah batasan waktu, batasan
proses pembangunan, standar-standar tertentu. Karena berkaitan dengan kebutuhan
sistem secara keseluruhan, maka kegagalan memenuhi kebutuhan jenis ini
berakibat pada sistem secara keseluruhan. Contoh Non Functional Requirement
pada sistem informasi perpustakaan:

1. Sistem dapat dijalankan oleh beberapa software web browser di antaranya
Internet Explore, Google Chrome, dan Mozilla Firefox.

2. Proses dari pengguna membuka sebuah artikel / dokumen untuk dibaca sampai
sistem mengeluarkan / menampilkan artikel tersebut, berlangsung tidak lebih
dari 10 detik.

3. Sistem harus dapat memastikan bahwa data yang digunakan dalam sistem
harus terlindung dari akses yang tidak berwenang.

2.11 Flowmap

Flowmap adalah campuran peta dan flowchart yang menunjukkan
pergerakan benda dari suatu lokasi ke lokasi lain, seperti jumlah orang dalam
migrasi, jumlah barang yang diperdagangkan, atau jumlah paket dalam jaringan.
Flowmap menolong analis dan programmer untuk memecahkan masalah ke dalam
segmen yang lebih kecil dan menolong dalam menganalisis alternatif lain dalam
pengoperasian (Jogiyanto, 2010).

Simbol-simbol Flowmap dapat dilihat pada Tabel 11.2 berikut:

Tabel 11.2 Simbol-Simbol Flowmap

Simbol Nama Fungsi

Process Menunjukkan kegiatan proses dari

operasi program komputer.




41

Tabel 11.2 Simbol-Simbol Flowmap (lanjutan)

Simbol Nama Fungsi

Decision Keputusan dalam suatu program.

Document Menunjukkan dokumen input /

G output baik untuk proses manual,
—_

mekanik, atau komputer.

Manual Operation | Menunjukkan pekerjaan manual.

Terminator Menunjukkan dimulainya / akhir
dari sebuah proses.

Flow Line Menunjukkan arus dari proses.

Keyboard Menunjukkan input yang
l menggunakan on-line keyboard.

(Sumber: Jogianto, 2010)

2.12  Unified Modelling Language (UML)

Unified Modelling Language (UML) adalah suatu bahasa yang digunakan
untuk menentukan, memvisualisasikan, membangun, dan mendokumentasikan
suatu sistem informasi. UML dikembangkan sebagai suatu alat untuk analisis dan
desain berorientasi objek oleh Grady Booch, Jim Rumbaugh, dan lvar Jacobson.
Namun demikian UML dapat digunakan untuk memahami dan
mendokumentasikan setiap sistem informasi. Penggunaan UML dalam industri
terus meningkat. Tujuan dari UML adalah untuk menyediakan kosakata yang
umum dari istilah-istilah berbasis objek dan teknik yang cukup banyak untuk
memodelkan proyek pengembangan sistem dari analisis ke desain.

Menurut Dennis (2012), diagram-diagram yang ada dalam UML terbagi
menjadi dua bagian utama yaitu, Structure Diagram dan Behavior Diagram.
Structure Diagram biasanya digunakan untuk mepresentasikan data dan hubungan
statik yang ada di dalam sebuah sistem informasi. Sedangkan Behavior Diagram

menyediakan para analis dengan sebuah gambaran hubungan yang dinamis antara
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instansi atau objek yang merepresentasikan sistem informasi bisnis. Berikut adalah
tabel dari jenis diagram yang ada dan fungsi-fungsinya:
1. Structure Diagram

Structure Diagram dapat dilihat pada Tabel 11.3 berikut:

Tabel I1.3 Structure Diagram

Nama Diagram Fungsi
Class Diagram Menggambarkan hubungan antara kelas di dalam
sistem.
Object Diagram Menggambarkan hubungan antara objek di dalam
sistem.
Package Diagram Mengelompokkan elemen UML lainya menjadi

satu untuk membentuk tingkat konstruksi yang
lebih tinggi.

Deployment Diagram Menampilkan arsitektur fisik dari suatu sistem.
Bisa juga digunakan untuk menunjukkan
komponen perangkat lunak yang digunakan di
dalam arsitektur fisik.

Component Diagram Menggambarkan ~ hubungan  fisik  antara

komponen perangkat lunak.

Composite Diagram Menggambarkan struktur internal dari suatu kelas
dan hubungan antara bagian-bagian dari suatu

kelas.

(Sumber: Dennis, 2012)

2. Behavior Diagram
Behavior Diagram dapat dilihat pada Tabel 11.4 berikut:

Tabel 11.4 Behavior Diagram

Nama Diagram Fungsi

Activity Diagram Menggambarkan proses bisnis dari suatu kelas

dan alur kegiatan dalam use case.
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Tabel 11.4 Behavior Diagram (lanjutan)

Nama Diagram

Fungsi

Sequence Diagram

Memodelkan perilaku objek dalam suatu use

case, berfokus berdasarkan urutan waktu

Communication

Diagram

Memodelkan perilaku objek dalam suatu use
case, berfokus pada komunikasi antara satu set

objek yang berkolaborasi dari suatu kegiatan.

Interaction Overview

Diagram

Menggambarkan ikhtisar alur kontrol dari suatu

proses.

Timing Diagram

Menggambarkan interaksi antara satu set objek

dan perubahan keadaan selama perjalanan waktu.

Behavioral State
Machine Diagram

Mengkaji perilaku dari suatu kelas.

Protocol State Machine

Diagram

Menggambarkan ketergantungan antara

antarmuka yang berbeda dari suatu kelas.

Use Case Diagram

Menangkap kebutuhan bisnis untuk sistem dan

menggambarkan interaksi antara sistem dan

lingkungannya.

(Sumber: Dennis, 2012)

2.12.1 Use Case Diagram

Use Case Diagram menggambarkan fungsionalitas yang diharapkan dari
sebuah sistem. Yang ditekankan adalah “apa” yang diperbuat sistem, dan bukan
“bagaimana” sistem melakukannya. Sebuah use case merepresentasikan sebuah
interaksi antara aktor dengan sistem.

Use Case Diagram menggambarkan kebutuhan sistem dari sudut pandang
user, vyaitu proses yang dilakukan oleh sistem dalam melayani user yang
berinteraksi dengan sistem tersebut. Diagram ini sangat tepat untuk
menggambarkan hubungan yang terjadi antara sistem dengan penggunanya.

Simbol-simbol Use Case Diagram dapat dilihat pada Tabel 11.5.
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Tabel 11.5 Simbol-Simbol Use Case Diagram

Simbol

Nama

Deskripsi

Actor

Seseorang atau sistem yang
mendapatkan keuntungan dari sistem.

Diletakkan di luar batas sistem.

Use Case

Merepresentasikan bagian utama dari
sistem secara fungsional.

Diletakkan di dalam batas sistem.

System

System
Boundary

Nama dari sistem terdapat di dalam atau
di atas.
Merepresentasikan ruang lingkup dari

sistem.

Association

Menghubungkan suatu aktor dengan use

case dengan apa interaksinya.

<<inchxie=>

Include

Relasi use case tambahan ke sebuah use
case dimana use case yang ditambahkan
memerlukan use case ini untuk

menjalankan fungsinya.

<<lextend=>

Extend

Relasi use case tambahan ke sebuah use
case dimana use case yang ditambahkan
dapat berdiri sendiri walau tanpa use

case tambahan ini.

—

Generalization

Hubungan generalisasi dan spesialisasi
antara dua buah use case dimana fungsi
yang satu adalah fungsi yang lebih

umum dari yang lainnya.

(Sumber: Dennis, 2012)
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2.12.2 Use Case Description
Use Case Description merupakan deskripsi yang mencatat mengenai detil
pemrosesan dari suatu use case (Satzinger, 2010). Use Case Description memiliki
urutan yang lengkap dari tahapan-tahapan untuk menyelesaikan suatu proses bisnis.
Menurut Dennis (2010), elemen yang dimiliki Use Case Description adalah
sebagai berikut;
1. Basic Information
a. Nama
Nama digunakan untuk menjelaskan use case dan membedakan use case
satu dengan yang lainnya. Nama yang digunakan harus sederhana namun
mampu menjelaskan kondisi yang memungkinkan.
b. Description
Description berarti uraian singkat untuk menyampaikan tujuan dari use
case.
c. Aktor
Aktor merujuk kepada orang, sistem, perangkat lunak ataupun perangkat
keras yang berinteraksi langsung dengan sistem untuk mencapai tujuan.
2. Normal Courses
Bagian utama dari use case berikutnya adalah normal courses. Pada normal
courses menjelaskan mengenai langkah-langkah yang dilakuan untuk
mengeksekusi respon terhadap masukan dan keluaran.
3. Alternative Courses
Untuk beberapa use case memiliki jalur alternatif pada setiap kasusnya. Pada
penggambaran jalur alternatif ini terdapat cabang yang juga akan menghasilkan

kesimpulan dari use case tersebut.

2.12.3 Activity Diagram
Digunakan untuk model perilaku dalam independen proses bisnis objek.
Dalam banyak hal, Activity Diagram dapat dipandang sebagai diagram aliran data

yang canggih yang digunakan dalam hubungannya dengan analisis terstruktur.
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Namun, tidak seperti aliran data diagram, Activity Diagram termasuk notasi yang
membahas pemodelan paralel, kegiatan bersamaan, dan proses (Dennis, 2012).
Yang perlu diperhatikan di sini adalah bahwa Activity Diagram
menggambarkan aktivitas sistem, bukan apa yang dilakukan aktor, tetapi aktivitas
yang dapat dilakukan oleh sistem.
Simbol-simbol Activity Diagram dapat dilihat pada Tabel 11.6 berikut:
Tabel 11.6 Simbol-Simbol Activity Diagram

Simbol Nama Deskripsi
Initial State Menggambarkan awal dari
. serangkaian aktivitas.
Final State Menghentikan semua aliran kontrol
© dan aliran objek dalam sebuah
aktivitas.
Activity Merepresentasikan serangkaian
@ aktivitas yang terjadi.
—_— Control Flow | Menunjukkan urutan eksekusi.
Swimlane Memisahkan individu atau objek yang
bertanggung jawab untuk

melaksanakan aktivitas.

Decision Merepresentasikan sebuah kondisi tes

l untuk memastikan bahwa aliran

l [Decsin W | Degson l kontrol atau aliran objek hanya menuju
satu jalur.

Merge Membawa kembali jalur keputusan

bersama yang berbeda yang dibuat
oleh Decision.

Fork Membagi perilaku menjadi satu set
arus paralel dalam satu kondisi waktu

yang sama.
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Tabel 11.6 Simbol-Simbol Activity Diagram (lanjutan)

Simbol Nama Deskripsi

Join Membawa kembali bersama satu set
arus paralel yang sebelumnya dibentuk

v oleh Fork.
(Sumber: Dennis, 2012)

2.12.4 Sequence Diagram

Sequence Diagram adalah salah satu dari dua jenis diagram interaksi.
Mereka menggambarkan objek-objek yang berpartisipasi dalam kasus penggunaan
dan pesan yang melewati antara mereka dari waktu ke waktu untuk satu use case.

Sebuah Sequence Diagram adalah model dinamis yang menunjukkan urutan
eksplisit pesan yang lewat di antara objek dalam interaksi yang didefinisikan.
Karena urutan diagram menekankan pemesanan berbasis waktu kegiatan yang
terjadi di antara set objek, mereka sangat membantu untuk memahami spesifikasi
real-time dan kompleks menggunakan kasus (Dennis, 2012).

Simbol-simbol Sequence Diagram dapat dilihat pada Tabel 11.7 berikut:

Tabel 11.7 Simbol-Simbol Sequence Diagram

Simbol Nama Deskripsi

Actor Orang atau sistem yang berasal dari
luar sistem yang memberikan manfaat
yang berpartisipasi secara berurutan

dengan mengirim dan/atau menerima

pesan.
Object Berpartisipasi secara berurutan dengan
Object1 mengirim dan/atau menerima pesan

yang ditempatkan di atas diagram.

Lifeline Menyatakan kehidupan suatu objek.
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Tabel 11.7 Simbol-Simbol Sequence Diagram (lanjutan)

Simbol Nama Deskripsi
Nissiioei Message Menyampaikan informasi dari satu
EE—

objek ke objek yang lain.

Execcution Menandakan ketika suatu objek

Occurence mengirim dan/atau menerima pesan.

Object Ditempatkan pada akhir dari suatu
X Destruction object lifeline untuk menunjukkan

bahwa itu akan keluar dari eksistensi.

(Sumber: Dennis, 2012)

2.12.5 Class Diagram

Class Diagram adalah ilustrasi antara kelas yang dimodelkan di dalam
sistem. Sebuah class merupakan deskripsi dari sekumpulan objek yang memiliki
properti (attribute), operasi (method), relasi (association), dan tingkah laku
(behavior) yang sama. Sebuah class menggambarkan keadaan (atribut/properti)
suatu sistem, sekaligus menawarkan layanan untuk memanipulasi keadaan tersebut
(metode/fungsi) (Dennis, 2012).

Simbol-simbol Class Diagram dapat dilihat pada Tabel 11.8 berikut:

Tabel 11.8 Simbol-Simbol Class Diagram

Simbol Nama Deskripsi

Class Mewakili sejenis orang, tempat, atau
Class1

suatu hal yang mana sistem akan

butuhkan untuk menyimpan informasi.

Association Merepresentasikan sebuah hubungan

antara beberapa kelas atau sebuah kelas

dan dirinya sendiri.

Generalization | Merepresentasikan sebuah hubungan

antara beberapa kelas.
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Tabel 11.8 Simbol-Simbol Class Diagram (lanjutan)

Simbol Nama Deskripsi
Aggregation Menggambarkan suatu class terdiri
O— dari class lain atau suatu class adalah
bagian dari class lain.
Composition | Merepresentasikan sebuah bagian dari

hubungan antara beberapa kelas atau

sebuah kelas dan dirinya sendiri.

(Sumber: Dennis, 2012)

2.12.6 Deployment Diagram

Deployment Diagram digunakan untuk mewakili

hubungan antara

komponen-komponen hardware yang digunakan dalam infrastruktur fisik sistem

informasi. Misalnya, ketika mengarang suatu sistem informasi terdistribusi yang

akan menggunakan jaringan luas, Deployment Diagram dapat digunakan untuk

menunjukkan hubungan komunikasi antara node yang berbeda dalam jaringan.

Deployment Diagram juga dapat digunakan untuk mewakili komponen-komponen

software dan cara software ditempatkan pada arsitektur fisik atau infrastruktur

sistem informasi. Dalam hal ini, Deployment Diagram mewakili lingkungan

pembuatan software (Dennis, 2012).

Simbol-simbol Deployment Diagram dapat dilihat pada Tabel I1.9 berikut:

Tabel 11.9 Simbol-Simbol Deployment Diagram

Artifact

Simbol Nama Deskripsi
%_ Node Menggambarkan sumber daya
o |/ komputasi dalam sebuah sistem.
Artifact Menggambarkan  spesifikasi  dari
cartifacts ()

software atau database, misalnya file

sumber, tabel database, executable file.

== glereotype ==

Communication
Path

Menggambarkan hubungan antara dua

node untuk bertukar pesan.
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Tabel 11.9 Simbol-Simbol Deployment Diagram (lanjutan)

Simbol Nama Deskripsi

Node With A | Menggambarkan artifact yang
_ Deployed ditempatkan pada node  fisik.
_ I_"-D Artifact Tiplicity | Mendukung  pemodelan  distribusi
perangkat lunak melalui jaringan.

(Sumber: Dennis, 2012)

2.13  Windows Navigation Diagram (WND)

Menurut Dennis (2015), desain struktur navigasi mendefinisikan komponen
dasar antarmuka dan bagaimana mereka bekerja sama untuk menyediakan
fungsionalitas kepada pengguna. Windows Navigation Diagram (WND) digunakan
untuk menunjukkan bagaimana semua layar, bentuk, dan laporan yang digunakan
oleh sistem terkait dan bagaimana pengguna berpindah dari satu menu ke menu
lainnya. Kebanyakan sistem memiliki beberapa WND, satu untuk setiap bagian
utama dari sistem.

Contoh dari Windows Navigation Diagram dapat dilihat pada Gambar 11.2
berikut:

v
<domn>> <<rput>>
Repod L

<Qeput>
Fepict ¥

Gambar 11.2 Contoh Windows Navigation Diagram
(Sumber: Dennis, 2015)

2.14 Basis Data
Basis data (database) merupakan kumpulan dari data yang saling
berhubungan satu dengan yang lainnya, tersimpan di perangkat keras komputer dan

digunakan oleh perangkat lunak untuk memanipulasinya. Data perlu disimpan di
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dalam basis data untuk keperluan penyediaan informasi lebih lanjut. Data di dalam
basis data perlu diorganisasikan sedemikian rupa, supaya informasi yang dihasilkan
berkualitas. Organisasi basis data yang baik juga berguna untuk efisiensi kapasitas
penyimpanannya. Basis data dapat diakses atau dimanipulasi dengan menggunakan
perangkat lunak paket yang disebut dengan Database Management System (DBMS)
(Puspitawati dan Anggadini, 2014).

2.15 ERD (Entity Relationship Diagram)

Terdapat sebuah model perancangan hubungan antar entitas (tabel) dari
sebuah basis data (database). Istilah untuk frase ini biasa dikenal dengan nama
Entity Relationship Model. Model hubungan ini seterusnya akan berlanjut menjadi
sebuah Diagram Hubungan Antar Entitas yang biasa dikenal dengan nama Entity
Relationship Diagram (ERD) (Jeffrey A. Hoffer, 2007).

Simbol-simbol ERD dapat dilihat pada Tabel 11.10 berikut:

Tabel 11.10 Simbol-Simbol ERD

Simbol Nama Deskripsi

Strong Entity | Setiap hal dunia nyata (orang, tempat,

objek, konsep, aktivitas).

Weak Entity Bergantung pada Strong Entity.

Q Relationship | Sebuah hubungan antara dua atau lebih
entitas.

Identifying Menghubungkan Strong Entity dengan

Relationship | Weak Entity.

Attribute Properti atau karakteristik dari sebuah

i el tipe entitas.

_ Multivalued Karakteristik tipe entitas yang dapat
';::"7 p) Attribute memiliki nilai lebih dari satu.

(Sumber: Jeffrey A. Hoffer, 2007)
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2.16 Kamus Data

Menurut Jogiyanto (2010), kamus data (data dictionary) adalah katalog
fakta tentang data dan kebutuhan-kebutuhan informasi dari suatu sistem informasi.
Dengan menggunakan kamus data, diharapkan analisis sistem dapat
mendefinisikan data yang mengalir dalam sistem dengan lengkap. Kamus data
dibuat pada tahap analisis sistem dan digunakan baik pada tahap analisis maupun
pada tahap perancangan sistem.

Contoh dari kamus data dapat dilihat pada Tabel 11.11 berikut:

Tabel 11.11 Contoh Kamus Data

No. | Nama Elemen Akronim Tipe Width | Keterangan
1. | ID pemasok ID_pemasok Varchar 10 Primary Key
2. | Nama pemasok Nama_pemasok | Char 40
3. | Alamat pemasok | Alamat Varchar 100
4. | Nomor telepon Telepon Varchar 12

(Sumber: Jogiyanto, 2010)

2.17 Hypertext Preprocessor (PHP)

Menurut Anhar (2010), PHP singkatan dari Hypertext Preprocessor yaitu
bahasa pemrograman web server-side yang bersifat open source. PHP merupakan
script yang terintegrasi dengan HTML dan berada pada server (server side HTML
embedded scripting). PHP adalah script yang digunakan untuk membuat halaman
website yang dinamis. Dinamis berarti halaman yang akan ditampilkan dibuat saat
halaman itu diminta oleh client. Mekanisme ini menyebabkan informasi yang
diterima client selalu yang terbaru atau up to date. Semua script PHP dieksekusi
pada server dimana script tersebut dijalankan.

Kode-kode PHP memiliki tata aturan, yaitu diawali dengan tanda <?php dan
diakhiri dengan tanda ?>. Tiap akhir baris harus selalu diberi tanda titik koma (;).
PHP bersifat case sensitive, artinya penulisan huruf besar dan kecil pada kode PHP
sangat berpengaruh.

Menurut Anhar (2010), beberapa kelebihan PHP dari bahasa pemrograman
lain adalah sebagai berikut:
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1. PHP adalah bahasa scripting yang memiliki referensi yang banyak dan
sederhana sehingga mudah untuk dimengerti pemula.

2. Web server yang mendukung PHP dapat ditemukan dimana-mana dari mulai
Apache, IS, Lighttpd, hingga Xitami dengan konfigurasi yang relatif mudah.

3. Dalam sisi pengembangan lebih mudah, karena banyaknya milis-milis dan
developer yang siap membantu dalam pengembangan.

4. Dalam sisi pemahamanan, PHP adalah bahasa scripting yang paling mudah
karena memiliki referensi yang banyak.

5. PHP adalah bahasa open source yang dapat digunakan di berbagai mesin
seperti Linux, Unix, Macintosh, dan Windows serta dapat dijalankan secara
runtime melalui console dan dapat menjalankan perintah-perintah sistem.

6. PHP juga dilengkapi dengan berbagai macam pendukung lain seperti support
langsung ke berbagai macam database yang populer, misalnya Oracle,
PostgreSQL, dan lain-lain.

2.18 XAMPP

XAMPP adalah sebuah software yang berfungsi untuk menjalankan website
berbasis PHP dan menggunakan pengolahan data MySQL di komputer lokal.
XAMPP berperan sebagai web server pada komputer. XAMPP juga dapat disebut
sebagai sebuah panel server virtual, yang dapat membantu melakukan preview
sehingga dapat memodifikasi website tanpa harus online atau terakses internet
(Kadir, 2014).

Fungsi lainnya adalah sebagai server yang berdiri sendiri (localhost), yang
terdiri atas program Apache HTTP Server, MySQL database, dan penerjemah
bahasa yang ditulis dengan bahasa pemrograman PHP dan Perl. Nama XAMPP
merupakan singkatan dari X, Apache, MySQL, PHP, dan Perl. Program ini tersedia
dalam GNU General Public License dan bebas, merupakan web server yang mudah

digunakan yang dapat melayani tampilan halaman web yang dinamis.
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2.19 MySQL

MySQL sebenarnya merupakan turunan dari salah satu konsep utama dalam
basis data sejak lama, yaitu SQL (Structure Query Language). SQL adalah sebuah
konsep pengoperasian basis data terutama untuk proses seleksi, pemasukan,
pengubahan, dan penghapusan data yang dimungkinkan dapat dikerjakan dengan
mudah dan otomatis (Sutaji, 2012).

MySQL mendukung banyak tipe data yang dapat disimpan pada sebuah
kolom. Terdapat tiga kategori tipe data yang didukung oleh MySQL, yaitu tipe data
numerik, string, serta penganggalan dan waktu. Sebuah data yang akan disimpan
harus sesuai dengan tipe data yang bersangkutan (Wahana Komputer, 2015).

2.19.1 Keunggulan MySQL
Berikut keunggulan dari MySQL, di antaranya adalah (Sutaji, 2012):

1. Portability
Dapat berjalan stabil pada berbagai sistem operasi, di antaranya Windows,
Linux, FreeBSD, MacOS, Solaris, Asigma.

2. Open source
Didistribusikan secara gratis di bawah lisensi dari General Public License
(GPL), dimana setiap orang bebas untuk menggunakannya tetapi tidak boleh
untuk dijadikan program induk turunan bersifat close source (komersial).

3. Multi user
Dapat digunakan oleh beberapa user dalam waktu yang bersamaan.

4. Performance tuning
Mempunyai kecepatan yang tinggi dalam menangani query.

5. Column types
Memiliki tipe data yang sangat kompleks, seperti signed/unsigned integer,
float, double, char, varchar, text, blob, date, time, datetime, timestamp, year,
dan enum.

6. Command dan function

Memiliki operator dan fungsi penuh yang mendukung select dan where dalam

query.
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11.

12.

13.
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Security

Memiliki beberapa lapisan sekuritas seperti tingkat subnet mask, hostname,
privilege user dengan sistem perizinan yang mendetail serta password yang
terenkripsi.

Scalability dan limits

Mampu menangani basis data dalam jumlah besar, dengan jumlah field lebih
dari 50 juta, 60 ribu tabel dan 5 miliar record. Batas indeks mencapai 32 buah
per tabel.

Localization

Dapat mendeteksi pesan kesalahan (error code) pada klien dengan
menggunakan lebih dari 20 bahasa.

Connectivity

Dapat melakukan koneksi dengan klien menggunakan protokol TCP/IP, Unix
Socket, Named Pipes.

Interface

Memiliki antarmuka terhadap berbagai aplikasi dan bahasa pemrograman
dengan menggunakan API.

Client dan tools

Dilengkapi dengan berbagai tool yang dapat digunakan untuk administrasi
basis data sekaligus dokumen petunjuk online.

Struktur tabel

Memiliki struktur tabel yang lebih fleksibel dalam menangani alter tabel

dibandingkan dengan PostgreSQL dan Oracle.

2.19.2 Tipe Data MySQL

MySQL mendukung banyak tipe data yang dapat disimpan pada sebuah

kolom. Penjelasan singkat kegunaan masing-masing jenis data akan sangat

bermanfaat dalam memilih suatu jenis data yang dipakai dalam merancang table
(Sutaji, 2012).

Beberapa jenis data yang tersedia pada MySQL dapat dilihat pada Tabel

11.12.
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Tabel 11.12 Tipe Data MySQL

Tipe Data Keterangan

CHAR Sebuah string dengan panjang tetap. Sisa jumlah karakter yang
belum terisi akan diisi dengan spasi, akan tetapi spasi ini
dibuang jika data dipanggil. Jangkauan nilai M adalah 1-255
karakter.

VARCHAR String dengan panjang berupa variabel. M bisa mencapai
65535.

DATE Data berupa tanggal. Format tanggal dalam bentuk ‘YYYY-
MM-DD’.

TIME Data berupa waktu. Format waktu dalam bentuk ‘HH:MM:SS’.

TINYINT Bilangan antara -128 sampai dengan +127.

SMALLINT Bilangan antara -32768 sampai dengan +32767.

MEDIUMINT | Bilangan antara -8388608 sampai dengan +8388607.

INT Bilangan antara -2147683648 sampai dengan +2147683647

FLOAT Bilangan floating point yang kecil (presisi tunggal). Jangkauan
nilai yang diizinkan adalah -3.402823466E+38 sampai dengan
-1.175494351E-38,0 dan 1.175494351E-38 sampai dengan
3.402823466E+38.

DOUBLE Bilangan floating point dengan ukuran normal (presisi ganda).
Jangkauan nilai yang diizinkan adalah
-1.7976931348623157E+308 sampai dengan
-2.225073858507201E-308,0 dan 2.225073858507201E-308
sampai dengan 1.7976931348623157E+308.

ENUM Sebuah enumeration. Sebuah objek string yang hanya boleh

b

memiliki satu nilai, yang terambil dari ‘valuel’, *value2’, ...,
‘NULL’ atau nilai spesial “error”. Sebuah enum dapat

menampung 65535 pilihan nilai.

(Sumber: Sutaji, 2012)
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2.20 Black-Box Testing

Pengujian Black-Box berfokus pada persyaratan fungsional perangkat lunak.
Dengan demikian, pengujian Black-Box memungkinkan merekayasa perangkat
lunak mendapatkan serangkaian kondisi input yang sepenuhnya menggunakan
semua persyaratan fungsional untuk suatu program. Pengujian Black-Box bukan
merupakan alternatif dari teknik White-Box, tetapi merupakan pendekatan
komplementer yang kemungkinan besar mampu mengungkap kelas kesalahan
daripada Metode White-Box (Pressman dalam Subri, 2011).

Pengujian black box berusaha menemukan kesalahan dengan kategori
sebagai berikut:
1. Fungsi-fungsi yang tidak benar atau hilang.
2. Kesalahan interface.
3. Kesalahan dalam struktur data atau akses database eksternal.
4. Kesalahan kinerja.
5

Inisialisasi dan kesalahan terminasi.

2.21 Pengertian Total Quality Management (TQM)

Total Quality Management atau disingkat dengan TQM adalah suatu sistem
manajemen kualitas yang berfokus pada pelanggan (customer focused) dengan
melibatkan semua level karyawan dalam melakukan peningkatan atau perbaikan
yang berkesinambungan (secara terus-menerus). TQM menggunakan strategi, data,
dan komunikasi yang efektif untuk mengintegrasikan kedisiplinan kualitas ke
dalam budaya dan kegiatan-kegiatan perusahaan. Singkatnya, TQM adalah
pendekatan manajemen untuk mencapai keberhasilan jangka panjang melalui

kepuasan pelanggan (customer satisfaction).
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BAB Il
METODOLOGI PENELITIAN

3.1  Metodologi Penelitian

Metodologi penelitian adalah suatu cara atau prosedur yang digunakan
untuk melakukan penelitian sehingga mampu menjawab rumusan masalah dan
tujuan penelitian. Metodologi penelitian pada dasarnya merupakan cara ilmiah
untuk mengumpulkan data dengan tujuan dan kegunaan tertentu. Cara ilmiah berarti
kegiatan penelitian itu didasarkan pada ciri-ciri keilmuan yaitu rasional, empiris,

dan sistematis.

3.2 Jenis Dan Sumber Data
Data yang dibutuhkan dalam penelitian ini dikelompokkan menjadi dua

jenis, yaitu:

1. Data Primer
Data primer adalah data yang diperoleh secara langsung melalui pengamatan
langsung terhadap sistem yang sedang berjalan dan wawancara dengan
karyawan dari Divisi Quality Control sebagai sumber informasinya. Dalam
penelitian ini data yang diperoleh berupa alur proses pengendalian kualitas
cacat produksi yang berjalan.

2. Data Sekunder
Data sekunder adalah data yang diperoleh secara tidak langsung dari sumber
yang sudah ada melalui media perantara, buku-buku, internet, dan referensi
lainnya. Dalam penelitian ini data tersebut berupa data umum perusahaan

seperti sejarah perusahaan dan struktur organisasi perusahaan.

3.3 Metode Pengumpulan Data
Menurut Sugiyono (2013) teknik pengumpulan data merupakan langkah

yang paling strategis dalam penelitian, karena tujuan utama dari penelitian adalah



59

mendapatkan data. Penelitian ini menggunakan beberapa teknik pengumpulan data,

yaitu:

1.

3.4

Studi Lapangan

Studi lapangan adalah usaha melakukan pengumpulan data secara langsung

pada objek yang dilakukan dengan cara sebagai berikut

a.

Observasi

Observasi adalah melakukan pengamatan langsung pada sistem yang
berjalan di Divisi Quality Control pada PT Nusa Indah Jaya Utama, yang
kemudian dilakukan pecatatan terhadap informasi yang dianggap perlu.
Hasil pengamatan yang dilakukan menjadi landasan dalam melakukan
pengembangan sistem yang akan dibuat.

Wawancara

Wawancara adalah metode pengumpulan data melalui tanya jawab secara
langsung kepada narasumber mengenai segala hal yang diperlukan untuk
menunjang penelitian yang dilakukan. Pihak yang diwawancarai adalah

karyawan di Divisi Quality Control.

Studi Kepustakaan

Studi kepustakaan adalah metode pengumpulan data yang dilakukan dengan

membaca buku dan literatur dalam lingkup penelitian maupun di luar lingkup

penelitian yang berhubungan dengan judul dan permasalahan sehingga dapat

menunjang penelitian.

Metode Pengembangan Sistem

Metode pengembangan sistem yang digunakan pada penelitian ini adalah

Metode Waterfall. Metode Waterfall sering juga disebut model sekuensial linier

(sequential linier) atau alur hidup klasik (classic life cycle). Metode Waterfall

menyediakan pendekatan alur hidup perangkat lunak secara sekuensial atau terurut

dimulai dari perencanaan, analisis, desain, implementasi, dan sistem. (Dennis,

2010).
Tahapan-tahapan dalam Metode Waterfall menurut Dennis (2010) adalah

sebagai berikut:
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1. Perencanaan
Pengembang melakukan proses perencanaan dengan cara wawancara yang
dilakukan secara intensif dengan karyawan di Divisi Quality Control tentang
kebutuhan sistem yang diinginkan.

2. Analisis
Pengembang melakukan analisis kebutuhan sistem yang diperlukan dengan
cara mengamati secara langsung sistem yang berjalan sehingga dapat diketahui
apa permasalahannya.

3. Desain
Pengembang membuat desain sistem seperti struktur data, arsitektur perangkat
lunak, representasi antarmuka, dan prosedur pengkodean serta
dokumentasinya.

4. Implementasi
Pengembang mengimplementasikan rancangan sistem ke situasi nyata atau
desain harus diterjemahkan ke dalam suatu bahasa pemrograman yang dapat
dibaca oleh mesin.

5. Sistem
Pengembang melakukan pengujian (testing) dan pemeliharaan, yang dapat
digunakan untuk menentukan apakah sistem yang dibuat sudah sesuai dengan

kebutuhan pengguna atau belum.

3.5  Literature Review

Literature review adalah uraian tentang teori, temuan, dan bahan penelitian
lainnya yang diperoleh dari bahan acuan untuk dijadikan landasan kegiatan
penelitian untuk menyusun kerangka pemikiran yang jelas dari perumusan masalah
yang ingin diteliti

Literature review memiliki peran penting dalam membuat suatu tulisan
ataupun karangan ilmiah, karena dapat memberikan ide dan tujuan tentang topik
penelitian yang akan dilakukan. Pada umumnya berisi ulasan, rangkuman, dan
pemikiran penulis tentang beberapa pustaka yang berkaitan dengan topik yang

dibahas. Literature review dari beberapa jurnal ilmiah dapat dilihat pada Tabel I11.1.



Tabel I11.1 Literature Review

No. Pengarang Topik Penelitian Permasalahan Metode Yang Kesimpulan Hasil Review
(Tahun) Digunakan Penelitian

1 | Ibrahim Ghiffari, | Analisis Six Sigma | Kondisi saat ini, CV. | Metode Six Sigma | Sebelum penerapan | Persamaannya antara lain jurnal
Ambar Harsono, | Untuk Mengurangi | Miracle kurang nilai  DPMO adalah | dan Tugas Akhir sama-sama
Abu Bakar (2013) | Jumlah Cacat Di | memperhatikan 590.743. Setelah | menggunakan Metode Six Sigma.
Stasiun Kerja | kualitas produk. penerapan mejadi | Berfokus  pada  mengurangi
Sablon (Studi | Terutama untuk 290.741. Nilai sigma | jumlah produk cacat. Selain itu,
Kasus: CV. | kualitas proses sebelum penerapan | bertujuan untuk meningatkan
Miracle) penyablonan. adalah 1,3 dan berubah | kualitas hasil produksi.
Pengendalian kualitas menjadi 2,05 setelah | Sedangkan perbandingannya
proses sablon hanya penerapan. Selain itu | antara lain jurnal berfokus pada

didasarkan pada
spesifikasi berupa
bentuk gambar.
Sedangkan  kualitas
gambar dan warna
hasil penyablonan
pada mika tidak

begitu diperhatikan.

penerapan Metode Six
Sigma mampu
mengurangi biaya
akibat kualitas rendah

sebesar Rp. 205.042,-.

mengurangi jumlah cacat di
stasiun kerja sablon. Sedangkan
Akhir  berfokus

Tugas pada

mengurangi jumlah cacat
produksi Seat Rear Spring. Selain
itu, jurnal
pendekatan FMEA,

Tugas Akhir tidak.

menggunakan

sedangkan

4%



Tabel 111.1 Literature Review (lanjutan)

No. Pengarang Topik Penelitian Permasalahan Metode Yang Kesimpulan Hasil Review
(Tahun) Digunakan Penelitian

2 | Dino Rimantho, | Penerapan Metode | Pengujian kualitas air | Metode Six Sigma | Hasil pengujian kualitas | Persamaannya antara lain jurnal
Desak Made | Six Sigma Pada | pada bulan Januari air baku pada proses | dan Tugas Akhir sama-sama
Mariani (2017) Pengendalian sampai Maret 2015 produksi memiliki | menggunakan Metode Six Sigma.
Kualitas Air Baku | menghasilkan  data kapabilitas 89,65% atau | Berfokus  pada  mengurangi
Pada Produksi | yang tidak sesuai setara dengan nilai | jumlah produk cacat. Selain itu,
Makanan dengan standar atau sigma 3,3 Hasil | bertujuan untuk meningatkan
data yang keluar dari perbaikan yang | kualitas hasil produksi.
batas standar yang dilakukan adalah | Sedangkan perbandingannya
telah ditetapkan dengan melakukan | antara lain jurnal berfokus pada
sebesar 149 produk perbaikan pada filter | melakukan  perbaikan  dalam
cacat dari total produk karbon aktif dan filter | aktivitas produksi. Sedangkan
1440. reverse osmosis dengan | Tugas Akhir berfokus pada
nilai RPN tertinggi, | mengurangi jumlah cacat
sehingga kondisi | produksi Seat Rear Spring. Jurnal
setelah perbaikan | menggunakan pendekatan FMEA,

menghasilkan nilai | sedangkan Tugas Akhir tidak.

sigma saat ini 4,09.

(Sumber: Pengumpulan dan Pengolahan Data, 2018)

514
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3.6  Kerangka Penelitian

Dalam penelitian yang dibahas dalam Tugas Akhir ini, dilakukan langkah-
langkah atau tahapan dalam penelitian yang sesuai dengan metodologi penelitian
yang digunakan dalam penelitian tersebut. Penjelasan langkah-langkah atau

tahapan dalam penelitian tersebut adalah sebagai berikut:
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1  Sejarah Perusahaan

Berdirinya PT Nusa Indah Jaya Utama pada tahun 1974 di Jakarta dengan
nama CV Nusa Indah dan bergerak dalam penanganan limbah besi dari kapal-kapal
tua. Pemilik CV bernama bapak H. M. Kushadi dan merupakan kepemilikan
perseorangan. Pada tahun 1976 CV Nusa Indah bekerja sama dengan PT Mitsubishi
Kramayudha Motors (PT MKM) dalam penanganan limbah (scrapstamping) mobil
Colt yang diproduksi pertama di Indonesia dan bergerak aktif dalam pengadaan
manpower untuk PT MKM vyang berada di JI. Rawa Teratai, Pulogadung, Jakarta
Timur. Pada tahun 1978 telah menjadi rekanan tetap PT MKM khususnya di bagian
penanganan pengerjaan part komponen mobil Colt yang bertempat di workshop.
Pada tahun 1980 CV Nusa Indah mendapatkan pekerjaan tambahan dalam
pembuatan packing part komponen dalam bentuk CKD (Complete Knock Down)
yang dikirim untuk supplier PT MKM. Pada tahun 1987 PT MKM membuat
lokaslisasi komponen untuk semua jenis kendaraannya (mobil L300, Colt Diesel,
dan Fuso).

CV Nusa Indah juga dipercaya oleh PT MKM untuk melakukan pekerjaan
yang menggunakan mesin portable press ukuran 25 ton, 40 ton, 60 ton, dan 80 ton
untuk produksi clip hardness, parabola, dan kulkas merek Mitsubishi. Pada tahun
1991 CV Nusa Indah pindah lokasi di JI. Pulogebang dengan luas area 1.350 m?
dan menjadi home industry dalam pengerjaan komponen Mitsubishi serta bekerja
sama dengan PT Daihatsu Motor Indonesia. Pada tahun 1991 memperluas
pekerjaan di bidang pabrikasi untuk konstruksi pengeboran minyak di Bantan. Pada
tahun 2007 berubah menjadi PT Nusa Indah Jaya Utama dan berpindah alamat di
JI. Laskar 49 Pekayon Jaya, Bekasi Selatan.

Selain masih menjadi vendor utama untuk PT MKM, PT Nusa Indah Jaya
Utama juga menjalin kerjasama dengan ASTRA Group. Pada tahun 2013 PT Nusa
Indah Jaya Utama mulai menggunakan mesin medium press yang didatangkan dari
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China dan Korea dalam mengerjakan pesanan PT Garmak Motor, mobil Chevrolet,
serta motor TVS buatan India yang komponennya sebagian besar dibuat di PT Nusa
Indah Jaya Utama. Pada tahun 2014 masuk mesin medium press dengan kapasitas
200 sampai dengan 315 ton untuk menjadi vendor PT Gemala Kempa Daya, PT
Fuji Teknika Indonesia, dan juga PT IPPI.

Berdasarkan keputusan Menteri Hukum dan Hak Asasi Manusia Republik
Indonesia CV Nusa Indah berubah menjadi PT Nusa Indah Jaya Utama dan juga
merubah anggaran dasar perseroan dengan Nomor: AHU-12765.AH.01.02. Tahun
2012. Kemudian Surat Izin Usaha Perdagangan (SIUP) Menengah untuk PT Nusa
Indah Jaya Utama sendiri keluar pada tahun 2013 dengan Nomor: 510/656-
BPPT/PM/1X/2013.

4.2  Profil Perusahaan

Profil perusahaan merupakan salah satu aspek penting dalam publikasi
sebuah perusahaan. Fungsi profil perusahaan adalah sebagai media komunikasi dan
penyampaian informasi tentang perusahaan terhadap pihak-pihak terkait, baik
internal maupun eksternal perusahaan.

Adapun profil dari PT Nusa Indah Jaya Utama adalah sebagai berikut:

Nama Perusahaan : PT Nusa Indah Jaya Utama

Nama Pemilik : H. M. Kusnadi

Golongan Usaha : Pemborong Bangunan, Perdagangan

Jenis Usaha : Stamping and Manufacturing komponen otomotif
Dagangan Utama : Barang hasil cetakan

Jumlah Karyawan : 65 orang

Alamat . JI. Laskar 49 Pekayon Jaya, Bekasi Selatan
Tahun Berdiri : 1985, berubah menjadi PT pada tahun 2007
Telepon . (021) 82411782

Fax : (021) 82411782

4.3  Logo Perusahaan
Logo dari PT Nusa Indah Jaya Utama dapat dilihat pada Gambar 1V.1.
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Gambar IV.1 Logo PT Nusa Indah Jaya Utama
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama, 2017)

4.4  Visi dan Misi Perusahaan

Visi berdasarkan bahasa berarti pandangan atau wawasan ke depan.
Sedangkan berdasarkan istilah berarti suatu pandangan jauh tentang perusahaan,
tujuan-tujuan perusahaan, dan apa yang harus dilakukan untuk mencapai tujuan
tersebut pada masa yang akan datang. Visi itu tidak dapat dituliskan, secara lebih
jelas menerangkan detail gambaran sistem yang ditujunya, dikarenakan perubahan
ilmu serta situasi yang sulit diprediksi selama masa yang panjang tersebut.

Sedangkan misi adalah suatu pernyataan tentang apa yang harus dikerjakan
oleh perusahaan atau lembaga dalam usaha mewujudkan visi tersebut. Misi
perusahaan diartikan sebagai tujuan dan alasan mengapa perusahaan atau lembaga
itu dibuat. Misi juga akan memberikan arah sekaligus batasan-batasan proses

pencapaian tujuan.

441 Visi
Menjadi perusahaan penyedia jasa stamping and manufacturing untuk

komponen otomotif, baik roda dua maupun roda empat.
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4.4.2 Misi
Membangun perusahaan yang mampu menciptakan lapangan Kkerja
berkualitas bagi sebanyak mungkin rakyat Indonesia dengan mengusung nilai-nilai
berikut ini:
1. Pengembangan kompetensi karyawan secara berkelanjutan.
2. Mengupayakan pertumbuhan finansial, intelektual, dan citra perusahaan yang
konsisten serta melakukan investasi kembali ke dalam bisnis yang dijalankan.

3. Mempertahankan standar kode etik yang tinggi dalam aktivitas bisnis.

45  Struktur Organisasi

Struktur organisasi merupakan susunan dan hubungan antara setiap bagian
maupun posisi yang terdapat pada sebuah organisasi atau perusahaan dalam
menjalankan kegiatan-kegiatan operasionalnya dengan maksud untuk mencapai
tujuan yang telah ditentukan sebelumnya. Struktur organisasi dapat
menggambarkan secara jelas pemisahan kegiatan dari pekerjaan antara yang satu
dengan kegiatan yang lainnya dan juga bagaimana hubungan antara aktivitas dan
fungsi yang dibatasi. Dengan adanya struktur organisasi maka kita bisa melihat
pembagian kerja dan bagaimana fungsi atau kegiatan-kegiatan yang berbeda bisa
dikoordinasikan dengan baik. Selain itu, dengan adanya struktur organisasi Kita bisa
mengetahui beberapa spesialisasi dari sebuah pekerjaan, saluran perintah, maupun
penyampaian laporan.

Struktur organisasi pada PT Nusa Indah Jaya Utama memakai struktur
organisasi lini / garis. Dengan alasan dalam struktur organisasi PT Nusa Indah Jaya
Utama adanya perintah terpusat pada atasan secara langung dan koordinasi dengan
bawahannya secara langsung sehingga perintah dapat diterima dengan jelas dan
mudah dilaksanakan berdasarkan tanggung jawabnya masing-masing.

Struktur organisasi dari PT Nusa Indah Jaya Utama dapat dilihat pada
Gambar 1V.2.
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4.6  Job Description
Job Description merupakan sebuah kumpulan informasi jabatan dan disusun
secara sistematis yang dapat mengidentifikasi dan menguraikan suatu jabatan atau
posisi tertentu. Job Description membuat status setiap jabatan menjadi jelas akan
fungsi dan perannya, hasilnya, serta tanggung jawabnya. Dari struktur organisasi di
atas, maka Job Description dari masing-masing divisi adalah sebagai berikut:
1. President Director
Tugas dan wewenang:
a. Bertanggung jawab terhadap semua aktivitas yang berlangsung di
perusahaan.
b. Memimpin dan mengendalikan aktivitas perusahaan.
c. Berkoordinasi dengan semua kepala divisi untuk menentukan target
produksi.
d. Bertanggung jawab terhadap kemajuan sumber daya manusia yang ada di
perusahaan.
2. General Manager
Tugas dan wewenang:
a. Bertanggung jawab kepada President Director dalam hal penanganan
Sistem Manajemen Mutu serta Manajemen Lingkungan.
b. Menentukan dan menetapkan efisiensi perusahaan.
c. Bertanggung jawab terhadap kemajuan sumber daya manusia kepada
President Director.
3. Human Resource and General Service
Tugas dan wewenang:
a. Bertanggung jawab atas fungsi operasional manajemen sumber daya
manusia (lingkup pengadaan, pelatihan, dan pemeliharaan).
b. Bertanggung jawab atas perbuatan dan penyempurnaan kebijakan dan
prosedur perusahaan.
c. Berwenang memberi sanksi kepada karyawan yang melanggar sistem
mutu.

d. Bertanggung jawab atas fungsi sistem penggajian.
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Bertanggung jawab mengelola fungsi perizinan.
Bertanggung jawab mengelola fungsi umum lainnya

Bertanggung jawab mengelola fungsi rumah tangga

o «Q —H~ o

Bertanggung jawab fungsi transportasi

Bertanggung jawab mengelola fungsi pemeliharaan kebersihan pabrik

maupun kantor.

Finance and Administration

Tugas dan wewenang:

a. Mengkoordinir dan bertanggung jawab dalam pembuatan manual business
plan dan financial budget.

b. Mendukung dan melakukan koordinasi operasional dengan semua fungsi
atau departemen untuk mencapai target manual business plan yang sudah
ditetapkan.

Production Planning Control (PPC)

Tugas dan wewenang:

a. Tersedianya bahan baku produksi sesuai dengan persyaratan yang telah
ditentukan.

b. Perencanaan program produksi dan pengendaliannya dengan
memperhatikan stok dan jadwal pengiriman yang telah ditetapkan

Puchasing and Delivery

Tugas dan wewenang:

a. Bertugas mengolah produk sampingan (limbah) semaksimal mungkin
supaya ramah lingkungan dan tidak membahayakan masyarakat.

b. Bertanggung jawab kepada Factory Manager dalam hal penanganan
manajemen lingkungan perusahaan.

c. Mengusulkan kepada Factory Manager dalam hal strategi pemasaran.

Manager Production

Tugas dan wewenang:

a. Bertanggung jawab terhadap target hasil produksi serta kualitas produk

yang dihasilkan.



58

b. Berkoordinasi dengan bagian Marketing dalam hal penentuan jenis
produksi.

c. Bertanggung jawab terhadap pemakaian-pemakaian bahan kimia serta
efisiensi pada bagian produksi.

8. Quality Control

Tugas dan wewenang:

a. Mutu produk yang akan dikirim ke pelanggan.

b. Penghentian proses produksi, jika ditemukan ketidaksesuaian pada proses.

c. Keakuratan alat ukur yang digunakan.

d. Mutu barang yang masuk.

e. Penentuan kualifikasi pekerja di bagiannya.

9. Maintenance

Tugas dan wewenang:

a. Pengembangan sistem maintenance dan engineering untuk menjamin
mesin dan peralatan produksi dapat dioperasikan sesuai dengan jadwal dan
standar mutu yang telah ditetapkan.

b. Pengawasan kegiatan maintenance pada mesin dan peralatan produksi
untuk mencegah dan meminimalisir timbulnya kerusakan pada saat mesin
dan peralatan beroperasi.

10. Sales and Marketing

Tugas dan wewenang:

a. Memastikan kebutuhan pelanggan telah tercapai.

b. Berkewajiban menentukan harga jual produk atas dasar cost estimate dari

bagian Finance.

4.7  Seat Rear Spring

Seat Rear Spring atau biasa disebut dengan spring seat (dudukan pegas)
merupakan sebuah komponen otomotif yang berada di antara pegas katup dan
kepala silinder, fungsinya adalah untuk mencegah kepala silinder aluminium
bersentuhan dengan pegas yang dapat menyebabkan keausan. Seat Rear Spring
dapat dilihat pada Gambar 1V.3.
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Gambar 1V.3 Seat Rear Spring
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama, 2017)

4.8  Jenis-Jenis Kecacatan
Berdasarkan hasil pengamatan yang dilakukan, terdapat 3 jenis kecacatan
pada Seat Rear Spring, di antaranya adalah sebagai berikut:
1. Pecah (Crack)
2. Penyok (Deform)
3. Benjol (Dented)
Jenis-jenis kecacatan tersebut merupakan jenis kecacatan tingkat tinggi

yang tidak dapat diperbaiki melainkan harus dipisahkan untuk dijadikan scrap.

4.9  Penyebab Kecacatan
Ada berbagai macam hal yang dapat menyebabkan kecacatan pada Seat
Rear Spring. Penyebab kecacatan pada Seat Rear Spring berdasarkan jenis
kecacatannya di antaranya dapat dilihat pada Tabel IV.1 berikut:
Tabel V.1 Penyebab Kecacatan

Jenis Cacat Penyebab Cacat

Pecah (Crack) Mata pahat tidak bekerja secara optimal

Injector tidak berfugsi
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Tabel IV.1 Penyebab Kecacatan (lanjutan)

Jenis Cacat Penyebab Cacat
Pecah (Crack) Bahan baku yang kurang baik
Penyok (Deform) Berbenturan dengan mesin produksi

Proses penyimpanan yang tidak baik

Pin stopper mengalami pengiksan

Benjol (Dented) Kesalahan operator

Punch die aus atau tumpul

Peletakkan bahan baku terbalik
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama, 2017)

4.10 Alat Ukur Quality Control
Alat ukur Quality Control pada PT Nusa Indah Jaya Utama terdiri dari 2

jenis, yaitu alat ukur numerik dan alat ukur visual.

4.10.1 Alat Ukur Numerik
Alat ukur numerik yang ada pada PT Nusa Indah Jaya Utama dapat dilihat
pada Tabel V.2 berikut:
Tabel 1V.2 Alat Ukur Numerik

No. Nama Gambar
1 Joban (Meja Ukur) 3 )

2 V. Caliver Manual




Tabel 1V.2 Alat Ukur Numerik (lanjutan)
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No. Nama Gambar
3 V. Caliver Digital
4 Bevel Protector
5 Fuller Gauge
6 Radius Gauge
7 Micrometer Digital
8 Block Magnetic
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Tabel 1V.2 Alat Ukur Numerik (lanjutan)

No. Nama Gambar
9 High Gauge

(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama, 2017)

4.10.2 Alat Ukur Visual
Alat ukur visual yang ada pada PT Nusa Indah Jaya Utama dapat dilihat
pada Gambar V.4 berikut:

Gambar 1V.4 Alat Ukur Visual
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama, 2017)

4.11  Analisis Dokumen
Dokumen yang terlibat dalam sistem pengendalian kualitas cacat produksi
pada PT Nusa Indah Jaya Utama terdiri dari dokumen masukan dan dokumen

keluaran.
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4.11.1 Dokumen Masukan
Dokumen masukan dari sistem pengendalian kualitas cacat produksi pada
PT Nusa Indah Jaya Utama antara lain:
1. Check Sheet
Form ini yang digunakan untuk mencatat hasil pengukuran dari suatu produk
yang dihasilkan. Dari form ini dapat diketahui apakah produk yang dihasilkan
telah memenuhi standar mutu atau tidak.. Check Sheet dapat dilihat pada

Gambar V.5 berikut:
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Gambar 1V.5 Check Sheet
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama, 2017)
Keterangan:
a. Asal : Customer
b. Tujuan : Divisi Quality Control
c. Frekuensi : Dokumen ini diterbitkan sebanyak jumlah produk

yang dihasilkan setiap harinya. Diperkirakan
diterbitkan sebanyak 1200 kali per hari.



d. Kolom-kolom
- No. Doc
- No. Reff
- Part Name

- Brand/ Type
- No. Part

- Characteristics
- Methods
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: Nomor dokumen

: Referensi dokumen

: Nama produk

: Merek atau tipe produk

: Nomor produk

. Karakteristik dari produk yang diukur

: Spesifikasi dan batas toleransi dari suatu produk

Daily Report Quality Control Activity

Form ini yang digunakan untuk mencatat data produk cacat yang dihasilkan

setiap hari beserta permasalahannya. Daily Report Quality Control Activity
dapat dilihat pada Gambar V.6 berikut:

PT.Nusa Indah Jaya Utama
‘s""":!\
o DAILY REPORT Quality Contrl Department
2 T pproves ecke repare
o 7 A d | Checked P d
2
& J QUALITY CONTROL ACTIVITY
PT.NUU
DATE : 15-Aug-17
BAGIAN | QUAUTYCONTROL | ACTIVITYDATE | |
I SAFETY
| PROBLEM [ CAUSE OF PROBLEM [ ACTION [ pc T oate ]| REMARK |
II.Qualitas Product
NO NAME PART PROBLEM COUSE OF PROBLEM ACTION PIC DATE REMARK
1 Seat RR Spring Hasil pecah (crack) *Injector Tidak Berfungsi *Injector di Adjust Edi 15-Aug-17 |Status Reject 60 Pcs
(di Improve)
Hasil penyok (deform) Pin Stopper Aus * Pin Stopper Di Adjust Edi 15-Aug-17 |Status Reject 55 Pcs
(Over Life Time) (Diganti)
Hasil benjol (dented) Punch Dies Aus/Tumpul Di Sander Edi 15-Aug-17 |Status Reject 40 Pcs
Total man Power Hadir Tidak Hadir Rati
4 Man Power 3m/P Firman 75% Firman Tdk Ada Keterangan (Izin)

Keterangan:
a. Asal
b. Tujuan

c. Frekuensi

Gambar 1V.6 Daily Report Quality Control Activity
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama, 2017)

: Divisi Quality Control
: Engineering Manager
: Dokumen ini diterbitkan sebanyak satu kali dalam

sehari.
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d. Kolom-kolom

- No : Nomor urutan produk yang dicatat
- Name Part : Nama produk
- Problem : Masalah yang terjadi

- Cause of Problem: Penyebab masalah

- Action : Penanganan masalah

- PIC : Orang yang membuat laporan tersebut
- Date : Tanggal pembuatan laporan

- Remark : Keterangan jumlah cacat

3. Form Data Part Reject

Form ini yang digunakan untuk mencatat jumlah produk cacat yang dihasilkan

setiap harinya selama satu bulan. Form Data Part Reject dapat dilihat pada
Gambar 1V.7 berikut:

Data Part Mot Good (Reject] bulan : g.r«.nh-.- 1

|
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L )
4
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G:’.l-iun.
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}

o
+
t

Ts:uaf-]:ai:x

A LAARRRAESS==s==aas
Gambar 1V.7 Form Data Part Reject
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama, 2017)

Keterangan:

a. Asal : Divisi Quality Control
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b. Tujuan : Engineering Manager
c. Frekuensi : Dokumen ini diterbitkan sebanyak satu kali dalam
sebulan.
d. Kolom-kolom
- No : Nomor urutan produk yang dicatat
- Bulan : Bulan dicatatnya data tersebut
- Name Part : Nama produk
- Total : Total produk cacat yang dihasilkan selama

satu bulan

4.11.2 Dokumen Keluaran
Dokumen keluaran dari sistem pengendalian kualitas cacat produksi pada
PT Nusa Indah Jaya Utama antara lain:
1. Monitoring Reject
Merupakan sebuah laporan yang berisikan total keseluruhan produk cacat yang
dihasilkan setiap harinya selama satu bulan. Monitoring Reject dapat dilihat
pada Gambar V.8 berikut:

ﬂ PT. GEMALA KEMPA DAYA MONITORING INTERNAL REJECT
S —— I MEDIUM PRESS
e — \ MONITORING REJECT
Jul-17

T oor PLATE R AALE HOUSIG o o1 [0 e [ w|=n e | 7 e
2 GKD-2 'WEB DOIN 0
3 GKD-3 BRKT UPPER ARM LH 0
o aes R 5
5 GKD-5 PAD REAR SPRING 0
P e o] oy o] % e ps
7 GKD-7 CUP B DOIN 40 | 55 62 | 47 50 | 68 57 | 56 435
5 | ees T B
10 GKD-10 PLATE BUFFLE RH 0
al eom 5
= com T 5
13 GKD-13 COVER PLUG CJ 0
o eon e 5
15 GKD-15 PLATE RH 0
w | aon Yo .
17 GKD-17 CUP A D17 60 [ 35 | 55 | 45 63 66 | 61 50 6 0 | 69 9 | 68 | 65 900
18 GKD-18 CUP B D17 38 | 42 | 54 | 40 70 |65 | 72 | 75 | 51 65 | 76 | 67 58 [ 70 | 67 910
o | oo .
% | oom RENFORCEVENT 8.1 .
21 GKD-21 RBO 0
% | okozz | pLaTeRR oG sEAT sUBBY .
23 GKD-23 REINF SIDE RAIL RH o
24 GKD-24 REINF SIDE RAIL LH o

TOTAL REJECT 308 | 256 | 401 | 299 | 72 341|294 | 448 | 362 | 170 354 | 297 | 394 | 246 | 64 345|298 | 392 | 239 | 65 71 5.716

Gambar 1V.8 Monitoring Reject
(Sumber: PT Nusa Indah Jaya Utama, 2017)
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Keterangan:
a. Asal : Divisi Quality Control
b. Tujuan : Engineering Manager
c. Frekuensi : Dokumen ini diterbitkan sebanyak satu kali dalam
sebulan.
d. Kolom-kolom
- No : Nomor urutan produk yang dicatat
- No. Part : Nomor produk
- Name Part : Nama produk
- Jumlah : Jumlah satu produk cacat yang dihasilkan

selama satu bulan
- Total Reject : Total keseluruhan produk cacat yang

dihasilkan selama satu bulan

4.12  Alur Proses yang Berjalan
Alur proses pengendalian kualitas cacat produksi yang berjalan pada PT

Nusa Indah Jaya Utama antara lain sebagai berikut:

1. Proses pengendalian kualitas cacat produksi dimulai ketika Divisi Produksi
telah selesai memproduksi part.

2. Kemudian Divisi Quality Control akan melakukan pemeriksaan terhadap hasil
produksi tersebut. Pemeriksaan dilakukan dengan menggunakan alat ukur
Quality Control.

3. Hasil pengukuran produk tersebut akan dicatat ke dalam Check Sheet, lalu
diperiksa apakah produk tersebut telah memenuhi standar mutu atau tidak.

4. Jika produk tersebut telah memenuhi standar mutu maka produk tersebut akan
digabungkan dengan produk yang baik lainnya.

5. Tetapi jika produk tersebut tidak sesuai dengan standar mutu maka Divisi
Quality Control akan mengecek tingkat kecacatan yang ada pada produk
tersebut untuk memastikan apakah produk tersebut dapat diperbaiki atau tidak.

6. Jika tingkat kecacatan produk tersebut rendah artinya produk tersebut masih

dapat diperbaiki, dan akan dibawa ke Bagian Repair untuk dilkukan perbaikan.
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Selanjutnya Bagian Repair akan melakukan perbaikan terhadap produk
tersebut berdasarkan informasi yang diberikan oleh Divisi Quality Control.
Setelah selesai diperbaiki maka produk tersebut akan diperiksa kembali oleh
Divisi Quality Control.

Setelah diperiksa kembali, jika produk tersebut telah memenuhi standar mutu
maka akan digabungkan dengan produk yang baik lainnya.

Tetapi jika masih belum sesuai dengan standar mutu maka produk tersebut
akan diserahkan kembali ke Bagian Repair untuk diperbaiki.

Sedangkan jika tingkat kecacatan produk tersebut tinggi artinya produk
tersebut tidak dapat diperbaiki, dan akan dipisahkan dari produk lainnya untuk
dijadikan scrap.

Kemudian setiap harinya Divisi Quality Control akan menginput data produk
cacat yang dihasilkan beserta permasalahan dan penangananya ke dalam Daily
Report Quality Control Activity menggunakan Microsoft Excel.

Selanjutnya Divisi Quality Control akan mencatat jumlah produk cacat yang
dihasilkan setiap harinya selama satu bulan ke dalam Form Data Part Reject.
Setelah itu Divisi Quality Control akan merekap data yang ada pada Form Data
Part Reject tersebut menggunakan Microsoft Excel menjadi sebuah laporan
bulanan yang dinamakan dengan Monitoring Reject.

Gambaran mengenai alur proses pengendalian kualitas cacat produksi yang

berjalan pada PT Nusa Indah Jaya Utama dapat dilihat pada Gambar 1V.9.
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Gambar 1V.9 Alur Proses yang Berjalan
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

4.13 Analisis Permasalahan

Permasalahan pada sistem pengendalian kualitas cacat produksi yang

berjalan pada PT Nusa Indah Jaya Utama dapat dilihat pada Tabel 1V.3 berikut:

Tabel 1V.3 Analisis Permasalahan

Analisis Uraian Sebab Akibat Solusi
Masalah
Performance - - - -
Information | Proses Belum adanya | Kesulitan Merancang dan
penginputan sistem berbasis | dalam membangun
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Analisis Uraian Sebab Akibat Solusi
Masalah

Information | dan komputer yang | pencarian data | suatu sistem
pengolahan terintegrasi karena informasi
data cacat | dengan banyaknya pengendalian
produksi database dokumen yang | kualitas
masih menumpuk di | menggunakan
dilakukan dalam  arsip | basis data
secara manual, penyimpanan,
dengan cara serta kesulitan
mencatat  di dalam
kertas dan mengolah data
disimpan pada cacat produksi
file-file setiap harinya
terpisah
Laporan cacat | Masih Laporan cacat | Membuat
produksi menggunakan | produksi tidak | laporan  cacat
kurang Microsoft bisa dijadikan | produksi
informatif, Excel acuan dalam | menjadi lebih
hanya pengambilan informatif
berisikan keputusan dengan
informasi total menyediakan
reject dalam informasi  nilai
sebulan DPMO dan

sigma

Economics - - - -

Control Tingginya Kurangnya Banyaknya Menerapkan
jumlah cacat | pengawasan produk cacat | Metode Six
produksi yang | yang dilakukan | yang harus | Sigma, yang
dihasilkan, olen  Kepala | dibuang atau | dapat membantu
mencapai 10% | Quality dijadikan mengurangi
dari total part | Control scrap. jumlah cacat
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satu contohnya
menggunakan

banyak tabel

dalam
menggunakan

sistem tersebut

Analisis Uraian Sebab Akibat Solusi
Masalah
Control yang terhadap produksi  yang
diproduksi kualitas produk dihasilkan
setiap
bulannya
Keamanan Belum adanya | Sistem dapat | Membangun
data yang | sistem  yang | diakses oleh | suatu sistem
terlalu lemah | dapat siapapun, serta | informasi yang
mengelola hak | rawan dapat mengelola
akses  untuk | terjadinya hak akses
melindungi kehilangan
keamanan data | data
Efficiency - - - -
Service Sistem  yang | Masih Banyak Membangun
ada saat ini | menggunakan | karyawanyang | suatu sistem
tidak user | Microsoft tidak nyaman | informasi yang
friendly, salah | Excel serta kesulitan | user  friendly,

sehingga semua
karyawan
nyaman

menggunakanya

(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

Rangkuman dari analisis permasalahan pada Tabel IV.3 di atas adalah

belum adanya sistem berbasis komputer yang terintegrasi dengan database yang

mengakibatkan kesulitan dalam mengolah data cacat produksi, kesulitan dalam

pencarian data, serta sering terjadinya kehilangan data dikarenakan keamanan data

yang terlalu lemah. Selain itu, tingginya jumlah cacat produksi yang dihasilkan

yang disebabkan oleh kurangnya pengawasan yang dilakukan oleh Kepala Quality

Control terhadap kualitas produk.

Pada analisis di bidang performance, economics, dan efficiency tidak cukup

data yang dapat dianalisis sehingga belum dapat diketahui permasalahannya.
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BAB V
ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Alur Proses Pengendalian Kualitas Usulan

Alur proses pengendalian kualitas cacat produksi yang diusulkan antara lain

sebagai berikut:

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

Divisi Quality Control melakukan pemeriksaan terhadap hasil produksi
tersebut. Pemeriksaan dilakukan dengan menggunakan alat ukur Quality
Control. Hasil pengukuran tersebut dicatat ke dalam Check Sheet, lalu
diperiksa apakah produk tersebut telah memenuhi standar mutu atau tidak.
Jika produk tersebut telah memenuhi standar mutu maka produk tersebut akan
digabungkan dengan produk baik lainnya.

Tetapi jika produk tersebut tidak sesuai dengan standar mutu maka Divisi
Quality Control akan mengecek tingkat kecacatan yang ada pada produk
tersebut.

Jika tingkat kecacatan produk tersebut rendah maka akan dibawa ke Bagian
Repair. Selanjutnya Bagian Repair akan melakukan perbaikan terhadap produk
tersebut berdasarkan informasi yang diberikan oleh Divisi Quality Control.
Setelah selesai diperbaiki maka produk tersebut akan diperiksa kembali oleh
Divisi Quality Control. Setelah diperiksa kembali, jika produk tersebut telah
memenuhi standar mutu maka akan digabungkan dengan produk baik lainnya.
Sedangkan jika tingkat kecacatan produk tersebut tinggi artinya produk
tersebut tidak dapat diperbaiki, dan akan dipisahkan untuk dijadikan scrap.
Kemudian Admin Quality Control akan menginput data cacat produksi yang
dihasilkan setiap hari pada Menu Data Reject Harian.

Setelah itu Admin Quality Control akan menghitung persentase cacat produksi
selama periode tertentu untuk mengetahui jenis cacat tertinggi bserta penyebab
kecacatan tertinggi pada periode yang dipilih.

Selanjutnya Admin Quality Control akan merekap data cacat produksi selama

periode tertentu untuk mengetahui nilai DPMO dan juga nilai sigma.
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24. Kemudian Kepala Quality Control akan mencetak laporan cacat produksi
selama periode tertentu yang kemudian akan diserahkan kepada Engineering
Manager untuk dijadikan bahan evaluasi.

Gambaran mengenai proses pengendalian kualitas cacat produksi yang yang

diusulkan dapat dilihat pada Gambar V.1 berikut:
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Gambar V.1 Alur Proses Pengendalian Kualitas Usulan
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)
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Kebutuhan-kebutuhan dari sistem informasi pengendalian kualitas cacat

produksi yang diusulkan dapat dilihat pada Tabel V.1 berikut:
Tabel V.1 Analisis Kebutuhan Sistem

Masalah Kebutuhan Solusi Kebutuhan Sistem
User Functional Non
Requirement | Functional
Requirement
Proses Sistem  yang | Merancang dan | Mengelola data | - Data  cacat
penginputan | dapat membangun cacat produksi produksi
dan membantu suatu sistem dapat
pengolahan mengelola data | informasi ditambah,
data  cacat | cacat produksi | pengendalian dihapus, dan
produksi kualitas dilihat
masih menggunakan rincian
dilakukan basis data detailnya
secara -Data  cacat
manual, produksi
dengan cara dikelola
mencatat  di setiap hari
kertas  dan Mengelola Data  barang
disimpan Master Data | dapat
pada file-file Barang ditambah,
terpisah diubah, dan
dihapus
Laporan Laporan cacat | Membuat Mencetak Laporan cacat
cacat produksi yang | laporan  cacat | laporan  cacat | produksi dapat
produksi lebih informatif | produksi produksi dicetak dalam
kurang menjadi  lebih format  Excel
informatif informatif maupun PDF
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Masalah Kebutuhan Solusi Kebutuhan Sistem
User Functional Non
Requirement | Functional
Requirement
Tingginya Jumlah  cacat | Menerapkan Menghitung Persentase
jumlah cacat | produksi yang | Metode Six | persentase cacat | cacat produksi
produksi dihasilkan Sigma,  untuk | produksi didapat  dari
yang berkurang membantu total satu jemis
dihasilkan, mengurangi cacat  dibagi
mencapai jumlah  cacat total cacat
10% dari produksi  yang keseluruhan
total part dihasilkan dikali 100%
yang Merekap data | Hasil  rekap
diproduksi cacat produksi data cacat
setiap produksi yang
bulannya ditampilkan
antara lain
Tanggal,

Nama Barang,
Jumlah

Produksi, Jenis
Reject, Jumlah

Reject, Jumlah

OK, Total

Produksi,

Total Reject,
Total OK
Jumlah CTQ,
Nilai DPMO,
dan Nilai

Sigma
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Masalah Kebutuhan Solusi Kebutuhan Sistem
User Functional Non
Requirement | Functional
Requirement
Keamanan Sistem  yang | Membangun - Melakukan - Login dengan
data  yang | aman suatu sistem | login memasukkan
terlalu lemah | digunakan informasi yang | - Mengelola username dan
sesuai dengan | dapat Master Data | password
hak aksesnya | mengelola hak | Pengguna - Username

masing-masing

akses

dan password

terdiri dari
gabungan
huruf dan

angka dengan
panjang
maksimal 8
karakter
- Data
pengguna
dapat
ditambah,
diubah,
dihapus

dan

(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

5.1.1 Functional Requirement

Functional Requirement dari sistem informasi pengendalian kualitas cacat

produksi yang diusulkan antara lain:

1.

2
3.
4

Admin Quality Control mengelola data cacat produksi.
Admin Quality Control mengelola Master Data Barang.
Kepala Quality Control mencetak laporan cacat produksi.

Admin Quality Control menghitung persentase cacat produksi.
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5. Admin Quality Control merekap data cacat produksi.
6. Admin dan Kepala Quality Control melakukan login.

7. Admin Quality Control mengelola Master Data Pengguna.

5.1.2 Non Functional Requirement
Non Functional Requirement dari sistem informasi pengendalian kualitas
cacat produksi yang diusulkan antara lain:

1. Data cacat produksi dapat ditambah, dihapus, dan dilihat rincian detailnya.

2. Data cacat produksi dikelola setiap hari.

3. Data barang dapat ditambah, diubah, dan dihapus.

4. Laporan cacat produksi dapat dicetak dalam format Excel maupun PDF.

5. Persentase cacat produksi didapat dari total satu jemis cacat dibagi total cacat
keseluruhan dikali 100%.

6. Hasil rekap data cacat produksi yang ditampilkan antara lain Tanggal, Nama
Barang, Jumlah Produksi, Jenis Reject, Jumlah Reject, Jumlah OK, Total
Produksi, Total Reject, Total OK Jumlah CTQ, Nilai DPMO, dan Nilai Sigma.

7. Login dengan memasukkan username dan password.

8. Username dan password terdiri dari gabungan huruf dan angka dengan panjang
maksimal 8 karakter.

9. Data pengguna dapat ditambah, diubah, dan dihapus.

5.3  Pemodelan Sistem Informasi Pengendalian Kualitas Usulan
Pada tahap ini dilakukan pemodelan sistem dengan menggunakan UML
(Unified Modelling Language) di antaranya adalah Use Case Diagram, Activity

Diagram, Sequence Diagram, Class Diagram, dan Deployment Diagram.

5.3.1 Use Case Diagram

Use Case Diagram mendeskripsikan sebuah interaksi antara satu atau lebih
aktor dengan sistem informasi yang akan dibuat. Use Case Diagram sistem
informasi pengendalian kualitas cacat produksi pada PT Nusa Indah Jaya Utama

yang diusulkan dapat dilihat pada Gambar V.2.
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Sistem Informasi Pengendalian Kualitas Cacat
Produksi Usulan

Mengelola Master
Data Pengguna
Nengelola Master
Data Barang
Melakukan Legm
Merekap data cacat
produlkst
MMencetak laporan
cacat produks
Mengelola data
cacat produks:

Menghitung
persentase cacat produkst

Admm QC Kepala QC

Gambar V.2 Use Case Diagram Sistem Informasi Usulan
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

5.3.1.1 Use Case Description
Use Case Description dari sistem informasi pengendalian kualitas cacat
produksi yang diusulkan antara lain sebagai berikut:
1. Use Case Description Mengelola Data Cacat Produksi
Tabel V.2 Use Case Description Mengelola Data Cacat Produksi

Nama Use Case | Mengelola Data Cacat Produksi

Actor Admin Quality Control

Normal Flow - Admin Quality Control memilih menu Data Reject,
lalu memilih submenu Data Reject Harian.

- Sistem akan menampilkan Data Reject Harian.

- Admin Quality Control dapat mengklik tombol
tambah data, tambah penyebab, hapus, dan detail.

- Jika mengklik tombol tambah data maka sistem akan

menampilkan form tambah data.
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Tabel V.2 Use Case Description Mengelola Data Cacat Produksi (lanjutan)

Normal Flow

Admin Quality Control memasukkan data, lalu
mengklik tombol simpan. Sistem akan menyimpan
data ke dalam database.

Jika mengklik tombol tambah pnyebab maka sistem
akan menampilkan form tambah data pnyebab.

Staf Quality Control menambahkan data pnyebab,
lalu mengklik tombol tambah. Sistem akan
menyimpan data ke dalam database.

Jika mengklik tombol hapus maka sistem akan
menghapus data di dalam database.

Jika mengklik tombol detail maka sistem akan

menampilkan halaman Detail Reject Harian.

(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

2. Use Case Description Mengelola Master Data Barang

Tabel V.3 Use Case Description Mengelola Master Data Barang

Nama Use Case

Mengelola Master Data Barang

Actor

Admin Quality Control

Normal Flow

1. Admin Quality Control memilih menu Master Data,

lalu memilih submenu Data Barang.

Sistem akan menampilkan Data Barang.

Admin Quality Control dapat mengklik tombol
tambah data, ubah dan hapus.

Jika mengklik tombol tambah data maka sistem akan
menampilkan form tambah data.

Admin Quality Control memasukkan data, lalu
mengklik tombol simpan. Sistem akan memperbarui
data di dalam database.

Jika mengklik tombol ubah maka sistem akan

menampilkan form ubah data.
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Tabel V.3 Use Case Description Mengelola Master Data Barang (lanjutan)

Normal Flow

7. Admin Quality Control mengubah data, lalu mengklik
tombol ubah. Sistem akan memperbarui data di dalam
database.

8. Jika mengklik tombol hapus maka sistem akan

menghapus data di dalam database.

(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

Use Case Description Melakukan Login

Tabel V.4 Use Case Description Melakukan Login

Nama Use Case

Melakukan Login

Actor

Admin dan Kepala Quality Control

Normal Flow

1. Actor membuka aplikasi.

2. Sistem akan menampilkan halaman login.

3. Actor memasukkan username dan password.

4. Actor mengklik tombol Login.

5. Sistem akan memvalidasi username dan password.

6. Jika username dan password valid, sistem akan
menampilkan halaman utama.

7. Jika username dan password tidak valid, sistem akan

menampilkan pesan kesalahan.

(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

Use Case Description Menghitung Persentase Cacat Produksi

Tabel V.5 Use Case Description Menghitung Persentase Cacat Produksi

Nama Use Case

Menghitung Persentase Cacat Produksi

Actor

Admin Quality Control

Normal Flow

1. Admin Quality Control memilih menu Data Reject,
lalu memilih submenu Persentase Reject.

2. Sistem akan menampilkan menu Persentase Reject.
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Tabel V.5 Use Case Description Menghitung Persentase Cacat Produksi (lanjutan)

Normal Flow

3.

Admin Quality Control memilih tanggal awal, tanggal
akhir, dan nama barang lalu mengklik tombol Hitung.
Sistem akan menghitung persentase cacat produksi.

Sistem akan menampilkan hasil perhitungan

persentase cacat produksi.

(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

5. Use Case Description Merekap Data Cacat Produksi

6.

Tabel V.6 Use Case Description Merekap Data Cacat Produksi

Nama Use Case

Merekap Data Cacat Produksi

Actor

Admin Quality Control

Normal Flow

1.

Admin Quality Control memilih menu Data Reject,
lalu memilih submenu Rekap Data Reject.

Sistem akan menampilkan menu Rekap Data Reject.
Admin Quality Control memilih tanggal awal, tanggal
akhir, dan nama barang lalu mengklik tombol Rekap.
Sistem akan merekap data cacat produksi sesuai
dengan periode tanggal yang dipilih.

Sistem akan menampilkan hasil rekap data cacat

produksi sesuai dengan periode tanggal yang dipilih.

(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

Use Case Description Mencetak Laporan Cacat Produksi

Tabel V.7 Use Case Description Mencetak Laporan Cacat Produksi

Nama Use Case

Mencetak Laporan Cacat Produksi

Actor

Kepala Quality Control

Normal Flow

1.
2.
3.

Kepala Quality Control memilih menu Laporan.
Sistem akan menampilkan halaman Laporan Reject.
Kepala Quality Control memilih format laporan yang

ingin dicetak.
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Tabel V.7 Use Case Description Mencetak Laporan Cacat Produksi (lanjutan)

Normal Flow

4.

6.

Jika memilih Export Excel, sistem akan mencetak
laporan dalam format Excel.

Jika memilih Cetak PDF maka Kepala Quality
Control memilih tanggal awal, tanggal akhir, dan
nama barang lalu mengklik tombol Cetak.

Sistem akan mencetak laporan dalam format PDF.

(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

Use Case Description Mengelola Master Data Pengguna

Tabel V.8 Use Case Description Mengelola Master Data Pengguna

Nama Use Case

Mengelola Master Data Pengguna

Actor

Admin Quality Control

Normal Flow

1.

Admin Quality Control memilih menu Master Data,
lalu memilih submenu Data Pengguna

Sistem akan menampilkan Data Pengguna.

Admin Quality Control dapat mengklik tombol
tambah data, ubah dan hapus.

Jika mengklik tombol tambah data maka sistem akan
menampilkan form tambah data.

Admin Quality Control memasukkan data, lalu
mengklik tombol simpan. Sistem akan memperbarui
data di dalam database.

Jika mengklik tombol ubah maka sistem akan
menampilkan form ubah data.

Admin Quality Control mengubah data, lalu mengklik
tombol ubah. Sistem akan memperbarui data di dalam
database.

Jika mengklik tombol hapus maka sistem akan

menghapus data di dalam database.

(Sumber: Hasil Analisis, 2018)
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5.3.2 Activity Diagram

Activity Diagram menggambarkan urutan aktivitas proses bisnis pada suatu
sistem. Activity Diagram sistem informasi pengendalian kualitas cacat produksi
pada PT Nusa Indah Jaya Utama yang diusulkan antara lain sebagai berikut:

1. Activity Diagram Mencetak Laporan Cacat Produksi

Kepala Quality Control Sistem Informasi Pengendalian
Kualitas

Menulih memu LaporaD Menampilkan halaman
J /k Laporan Reject
X |
g :
Mengkhk Cetak PDF E\Iengkhk Export E‘CQD_%G&“M‘::::: l]:-:;ic::.ln d;l;.m)_

Menampilikan form
Cetak Laporan Reject
Memilih tanggal awal, tanggal akdur,
dan nama barang
ep \ \ﬁiendmmload laparan dalam
Gfengb.hl\ tombol Cetak J /k format PDF ]

R

GIemetak Laporan Rejeca

Gambar V.3 Activity Diagram Mencetak Laporan Cacat Produksi
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)
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Activity Diagram Mengelola Master Data Barang
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Admin Quality Control

?

E\Kemxh.h menu Master Data)

v

Sistem Informasi Pengendalian
Kualitas

E\[em.ilih submenu Data Baranv\

\(.\Ienampilk.m data bamug)

ZRe

)
X

Menghkhk tombol hapus

| Menghapus data barang |

Mengklik tombol ubah

i i

Menampilkas form
ubah data barang

Mengklik tombol tambah | Syexplion fan
Memasuklkan data
barang
C\hngkhk tombol suupm) [\Iengklﬁ. tombel ubah)
/\( \(z\‘lempabamx data barang
/k d dalam database

Giemmpﬂk.an data bmng)

.

Gambar V.4 Activity Diagram Mengelola Master Data Barang
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)
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3. Activity Diagram Mengelola Data Cacat Produksi

Admin Quality Control Sistem Informas: Pengendalian

Kualitas

E\Ieuuhh menu Data Rejecg

(Memﬂih submenu Data Reject Haﬂ.m\ \()-Ieu.ampll}au data reject hamrD

J AL
Mengkhk

tombol tambah
penyebab

I\Ienglxhk \Ien;Lhk
tombol detail tombol tambah

Mengklik
zoml:lgklup.n %E‘m‘slnpus data reject h:mm)i

\( Menampilkan form
/Qambah data penvebab reject

Menampilkan form
tambah data reyect hanan

>61enampmzn detail reject hananj

Menzkhk Meunsukkan data Menambahlan data
tombol kembal reject harian pen\'ebab reject
\lmgkm tombol me}dlk tombol
sunpan tambak
/Y\ \ﬁ-hmp«bamt data reject hartan

/k dr dalam database

E\vhmmpllk.\n data reject hanax)

.

Gambar V.5 Activity Diagram Mengelola Data Cacat Produksi
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)



4. Activity Diagram Menghitung Persentase Cacat Produksi

Admin Quality Control Sistem Informasi Pengendalian
Kualitas

Memnhh menu Data Reject

(;\hnxulxh submenu Persentase Re)ecD—%E\lemmpxlluu memu Persentase Rejecﬂ

Memilih tanggal awal, tanggzal J.klux)

dan nama barang

Mengklik tombol Hitung /\6' ghitung persentase cacat prod’uks)

A

Menampilkan hasil perhitung:
persentase cacat produkes

.

Gambar V.6 Activity Diagram Menghitung Persentase Cacat Produksi
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

5. Activity Diagram Merekap Data Cacat Produksi

Admin Quality Control Sistem Informasi Pengendalian
Kualitas

Mennlih menu Data Reject

(Memzh.h submenu Rekap Data Rejx)—%@ienmnpd}:m menu Rekap Data Reject)

dan nama barang

Mengklik tombol Rekap Merekap data cacat produksi

E\lemmptlk.\u hasi] rekap data cacat pm&uku)

.

Gambar V.7 Activity Diagram Merekap Data Cacat Produksi
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

Memilih tanggal awal, tanggal :Lklur)




6. Activity Diagram Mengelola Master Data Pengguna
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Admin Quality Control

?

[Memxh.h menu Master Datn)

v

S

Sistem Informasi Pengendalian
Kualitas

(.\!ezmhh submenu Data Pengguna

\(Meuamp:ﬂau data pengg\ma

I\

)
X

Mengklik tombol hapus

S0

Mengklik tombol ubah

fenghapus data pmcguua

“

Mengiklk tombol tambah .

Menampilkas form
ubah data pengguna

Menampilkan form
tambah data pengzuna

Memasuklan data
pengguna

Mengubah data
pengguna

C\Ieng,khk tombol sunpm) (\kng,khk tombel u.bah]

<0

\ﬁ\‘lemperbamx data pengguna

/\ db dalam database

(.\Ienampiil:au data pengguua]

.

Gambar V.8 Activity Diagram Mengelola Master Data Pengguna
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)
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7. Activity Diagram Melakukan Login

Divass Quality Control Sistem Informas: Pengendalian |

Kualitas

J
e i—
E Moo apbkau E > . =
' I
,—’_‘\ < -

{ Manzsgel xn halenss bpm

W

Mranedkan narass dan puwwerd |

W

[ Sensghlik teerivel logn |- . x{ Mesralidan trerniame dan pasvwosd
\ / \ Y,

|
W
X

Trraled

vad |

{ \
! Menrgr an halunm utus
\ J

J
X

Gambar V.9 Activity Diagram Melakukan Login
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

5.3.3 Sequence Diagram

Sequence Diagram menggambarkan interaksi yang terjadi antar objek pada
suatu Use Case Diagram. Sequence Diagram sistem informasi pengendalian
kualitas cacat produksi yang diusulkan antara lain sebagai berikut:

1. Sequence Diagram Melakukan Login

Divis1 QC |

|

. |

| memasukkanUsername Password() | |
|

|

|

CManajerVahdas: | E:Pengeguna I |B}h]aman\..'uma

validasiUsername Password()

T
|
|
|
|
|
|
|

gatUserame Password()

|
|
|
|
|
T |
|
| 1 |
|
|
! | |
umpx]bu{) :
t —L_‘

|
|
+
|
|
|
|
|
|
|
|

alt Uurnlpml. Password Valid?
fYal

———
____: :

Gambar V.10 Sequence Diagram Melakukan Login
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)
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j); e | e R T e
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| | | | | ' |
| pitOwPegees | | | | ! |
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) 1 ! 1 I
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Gambar V.11 Sequence Diagram Mengelola Master Data Pengguna
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

3. Sequence Diagram Menghitung Persentase Cacat Produksi

Mm-' Qc \ | | | '
I plaPursastaveRapect() | : : : :
'[ wogila) | | | i
| |
| | | i
—M-.T-nnb\wd]’;td-\un NunaBarmyg) | : : :
+ 1 | | |
smsrlsucaPiklue Duta)

| J = | |
| | peiDwes’) ] ]
L} | ! I
| | i I '
| | L
| | gt t
I | + -
. . ! 1]

| | |
| | el e
: 14 memargi s uvertaeKamert | : :
| | i
I I I

Llf :

|
Gambar V.12 Sequence Diagram Menghitung Persentase Cacat Produksi
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)
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4. Sequence Diagram Merekap Data Cacat Produksi

N

wensliDatx(T; :q:l-\ml'l’-l;pb\kh HNasaBarmyg)

Gambar V.13 Sequence Diagram Merekap Data Cacat Produksi

(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

5. Sequence Diagram Mengelola Master Data Barang

R

1
;

1

Gambar V.14 Sequence Diagram Mengelola Master Data Barang

(Sumber: Hasil Analisis, 2018)
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6. Sequence Diagram Mengelola Data Cacat Produksi

| [nx

[2rutasmum | [u
.
.
il
H
>

Gambar V.15 Sequence Diagram Mengelola Data Cacat Produksi
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)
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Laporan Reject
Format Excel

B-HalamanUtama B Laporan C ManajerCetak EDailvReject E Barany
Kepals o€ | i | | i
| | | | | |
| pilihLaporan() | | | I I
L | | | |
T—I tamplikan() | | | |
- >t | | |
| U | | |
o | | |
pihbExportExcel() | | | |
t -t | | |
| 'I | mengamb:Datal) | | |
| - L | |
| | getData() | |
| | =L:_| |
: : getData() :
| | t Ll
| | meamnplilanLaporan() ; 'I-;-l
| ¢ mencefalLaporan() |
| LI-r - | !
pilihCetakPDF() | | | |
1 ! | | |
| ’I | mengzambiDatal) | | |
| - L | |
| | getData() | |
| | -t |
| | 11 |
| | zetData() |
| | t L
| | meamphilanLapeoran() |
| ¢ mencetalLaporan()
| |
|
|
|

————

Gambar V.16 Sequence Diagram Mencetak Laporan Cacat Produksi

5.3.4 Class Diagram

T
:

(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

Laporan Reject
Format PDF

Class Diagram menggambarkan hubungan antar kelas di dalam sistem.

Class Diagram sistem informasi pengendalian kualitas cacat produksi yang
diusulkan dapat dilihat pada Gambar V.17.
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Gambar V.17 Class Diagram Sistem Informasi Usulan
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

5.3.5 Deployment Diagram
Deployment Diagram menunjukkan komponen perangkat lunak yang
digunakan di dalam arsitektur fisik. Deployment Diagram sistem informasi

pengendalian kualitas cacat produksi usulan dapat dilihat pada Gambar V.18.

Serven
Cliest m ™
Web Server Sovwn leforrean Peagreabilom
i Apicke Kt ot Prouhiisd Lo
Wok Browme 5 Xaio Yot
Maslla
Fuafx:
Datshare
Serven

Gambar V.18 Deployment Diagram Sistem Informasi Usulan
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)



94

5.4  Windows Navigation Diagram (WND)

Windows  Navigation Diagram (WND)  digunakan  untuk
mendokumentasikan sebuah struktur yang menggambarkan hubungan antar fungsi
dalam program secara hirarkis. WND sistem informasi pengendalian kualitas cacat

produksi yang diusulkan dapat dilihat pada Gambar V.19 berikut:

Gambar V.19 WND Sistem Informasi Usulan
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

55  Pemodelan Data Sistem Informasi Pengendalian Kualitas Usulan

Pemodelan data merupakan metode yang digunakan untuk menentukan dan
menganilisis persyaratan data yang diperlukan untuk mendukung proses bisnis
suatu organisasi. Pemodelan data sistem informasi pengendalian kualitas cacat
produksi yang diusulkan dibuat dengan menggunakan Entity Relationship Diagram
(ERD) dan kamus data.

5.4.1 Entity Relationship Diagram (ERD)

Entity Relationship Diagram (ERD) merupakan salah satu model yang
digunakan untuk mendesain database dengan tujuan menggambarkan data yang
berelasi pada sebuah database. ERD sistem informasi pengendalian kualitas cacat
produksi yang diusulkan dapat dilihat pada Gambar V.20.
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PR e— Y  Bxxg { ..... — | Dublamst o=

< el

Gambar V.20 ERD Sistem Informasi Usulan
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

5.4.2 Kamus Data

Kamus data digunakan untuk mendefinisikan data yang mengalir dalam
sistem dengan lengkap. Kamus data sistem informasi pengendalian kualitas cacat
produksi yang diusulkan antara lain sebagai berikut:
1. Spesifikasi Tabel Pengguna

Nama Tabel : tb_pengguna
Fungsi : Untuk menyimpan data pengguna
Tipe : File data master

Tabel V.9 Tabel Pengguna

No. Nama Elemen Akronim Tipe | Panjang | Keterangan
1 | Username username Varchar 8 Primary Key
2 | Password password Varchar 8
3 | Jabatan jabatan Varchar 20

(Sumber: Hasil Analisis, 2018)
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Spesifikasi Tabel Barang

Nama Tabel : tb_barang
Fungsi : Untuk menyimpan data barang
Tipe : File data master
Tabel V.10 Tabel Barang
No. Nama Elemen Akronim Tipe | Panjang | Keterangan
1 | Kode Barang kd_barang Varchar 7 Primary Key
2 | Nama Barang nm_barang Varchar 50
3 | Gambar gambar Varchar 50

(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

Spesifikasi Tabel Daily Reject

Nama Tabel . tb_ dailyreject
Fungsi : Untuk menyimpan data reject harian
Tipe : File data transaksi
Tabel V.11 Tabel Daily Reject
No. Nama Elemen Akronim Tipe | Panjang | Keterangan
1 | Kode Daily Reject | kd_ dailyreject | Integer 11 Primary Key
2 | Nomor Daily Reject | no_ dailyreject | Varchar 10
3 | Tanggal tgl Date
4 | Kode Barang kd_barang Varchar 7 Foreign Key
5 | Jumlah Produksi jml_prod Integer 11
6 | Pecah pecah Integer 11
7 | Kode Pecah kd_pecah Varchar 10 Foreign Key
8 | Penyok penyok Integer 11
9 | Kode Penyok kd_ penyok Varchar 10 Foreign Key
10 | Benjol benjol Integer 11
11 | Kode Benjol kd_ benjol Varchar 10 Foreign Key
12 | Jumlah Reject jml_rej Integer 11
13 | Jumlah OK jml_ok Integer 11

(Sumber: Hasil Analisis, 2018)
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Nama Tabel : tb_sebab_pecah
Fungsi : Untuk menyimpan data penyebab pecah
Tipe : File data master
Tabel V.12 Tabel Sebab Pecah
No. Nama Elemen Akronim Tipe | Panjang | Keterangan
1 | Kode Pecah kd_pecah Varchar 10 Primary Key
2 | Penyebab Pecah penyebab_pecah | Varchar 50
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)
5. Spesifikasi Tabel Sebab Penyok
Nama Tabel : tb_sebab_penyok
Fungsi : Untuk menyimpan data penyebab penyok
Tipe : File data master
Tabel V.13 Tabel Sebab Penyok
No. Nama Elemen Akronim Tipe | Panjang | Keterangan
1 | Kode Penyok kd_ penyok Varchar 10 Primary Key
2 | Penyebab Penyok penyebab_ Varchar 50
penyok
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)
6. Spesifikasi Tabel Sebab Benjol
Nama Tabel : tb_sebab_benjol
Fungsi : Untuk menyimpan data penyebab benjol
Tipe : File data master
Tabel V.14 Tabel Sebab Benjol
No. Nama Elemen Akronim Tipe | Panjang | Keterangan
1 | Kode Benjol kd_ benjol Varchar 10 Primary Key
2 | Penyebab Benjol penyebab_ Varchar 50
benjol

(Sumber: Hasil Analisis, 2018)
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56  Perancangan Antarmuka Sistem Informasi Pengendalian Kualitas
Usulan
Perancangan antarmuka sistem informasi pengendalian kualitas cacat
produksi yang diusulkan antara lain sebagai berikut:
1. Form Login
Form ini digunakan untuk masuk ke dalam program aplikasi. Rancangan Form
Login dapat dilihat pada Gambar V.21 berikut:

Halaman Login

Usemame

Password

Login

Gambar V.21 Form Login
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

2. Form Halaman Utama
Form ini merupakan tampilan awal pada aplikasi yang berisi menu-menu.
Rancangan Form Halaman Utama dapat dilihat pada Gambar V.22 berikut:

[PT NUSA INDAH JAYA UTAMA Adom 7

Beraada Beranda Sistem Informasi Pengendalian Kualitas
Mastes Data
Selamat datang di halaman utama

|Data Repecs
|
3

;(n nfik

Sistem Informasi Pengendalian Kualitas

|
iL.\p;-lsn

Gambar V.22 Form Halaman Utama
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)
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Form Data Pengguna
Form ini digunakan untuk mengelola data pengguna. Rancangan Form Data

Pengguna dapat dilihat pada Gambar V.23 berikut:

PT NUSA INDAH JAYA UTAMA Admun 7
Beranda Pengguna Data Pengguna
M. Data N I ¢ Tazobah Data .
—————
Data Pengguna —
Sxow 10 H exnes Search
Data Basang ~
Ne. Usermame Password Jabatas Al
Data Reject 7 -
Ubah || Hapus

Grafik

Laporan

Pn'.'mn] 1

Gambar V.23 Form Data Pengguna
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

Form Tambah dan Ubah Data Pengguna
Form ini digunakan untuk menambah dan mengubah data pengguna.
Rancangan Form Tambah dan Ubah Data Pengguna dapat dilihat pada Gambar
V.24 berikut:

Tambah Data Pengguna Ubah Data Pengguna
Username Username
Password Password
Jabatan Jabatan
17 7]
I Bensh I ’ Luopes I Uteh I

Gambar V.24 Form Tambah dan Ubah Data Pengguna
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)
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Form ini digunakan untuk mengelola data barang. Rancangan Form Data
Barang dapat dilihat pada Gambar V.25 berikut:

Laporan

PT NUSA INDAH JAYA UTAMA Admin 7
Beranda Barang Data Barang
M. Data N l ¢ Tazobah Data .
——
Data Pengguna —_—
Sxow 10 H exnes Search
Data Barang —
No. | Kode Barang Nama Barang Gambar Nama Castower Al
Data Reject 7 -
Ubah || Hapus
Grafik

Pn'.'u'\nl 1

Gambar V.25 Form Data Barang
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

Form Tambah dan Ubah Data Barang

Form ini digunakan untuk menambah dan mengubah data barang. Rancangan
Form Tambah dan Ubah Data Barang dapat dilihat pada Gambar V.26 berikut:

‘Tambah Data Barang

Hode Brexns Ubah Data Barang
Nama Barang
Nama Barang
Gambar Gambar
| Beih ] Stungees Ubah
~ J

Gambar V.26 Form Tambah dan Ubah Data Barang

(Sumber: Hasil Analisis, 2018)
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Form Data Reject Harian
Form ini digunakan untuk mengelola data reject setiap harinya. Rancangan
Form Data Reject Harian dapat dilihat pada Gambar V.27 berikut:

[PT NUSA INDAH JAYA UTAMA Aton J
|Beranda Reject Harian Dam Reject Harian

|Mawter Diata = -
* Tzbas Dty
I {
{Dun Reyeet v \ 2
| o
Diata Reyect Haran \ - . N
| | % Tesgaal Names Barseg Jeswhab Predubsl Jazioh Absl
Persetase Reject + .
Reper | OK
IRekap Datn Repect 4 ! !
|Gaafik

;l apotan

Gambar V.27 Form Data Reject Harian
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

Form Tambah dan Tambah Penyebab Data Reject Harian

Form ini digunakan untuk menambah data reject dan data penyebab reject
setiap harinya. Rancangan Form Tambah dan Tambah Penyebab Data Reject
Harian dapat dilihat pada Gambar V.28 berikut:

Tambah Data Reject Harian {
| Tambah Data Penyebab Reject

Tanggal
bbbttt Tanggal
[
Narsa Barang Al
Pl Nama Baymng- Namaa Barang
Jumbab Preduksi
Jumlsh Preduksi
Pecah Penvehiab
Pevak Penycbal
Penyok Pruswbah
¥ Peuyok Pemyebal
Beajal Pruyebab [
Bemjol Pesyebab
Jumlab Heject Jumdah OX

Gambar V.28 Form Tambah dan Tambah Penyebab Data Reject Harian
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)
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9. Form Detail Reject Harian
Form ini digunakan untuk melihat informasi detail reject setiap harinya.

Rancangan Form Detail Reject Harian dapat dilihat pada Gambar V.29 berikut:

PT NUSA INDAH JAYA UTAMA Adsza

Bernads | Detail Reject Detail Reject Hasian

Master Data

Data Reject

Crafik l {

Lapocan |

Jenis Reject Peuyehab Repeet Jurnlah Repect

Total Rejest

Gambar V.29 Form Detail Reject Harian
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

10. Form Persentase Reject
Form ini digunakan untuk menghitung persentase reject selama periode
terntentu. Rancangan Form Persentase Reject dapat dilihat pada Gambar V.30
berikut:

PT NUSA INDAH JAYAUTAMA Adon 7
Beranda Persentase Persentase Reject
Master Data | Teaml Awsl
§ e I
Data Repect S
Tl A
Data Reject Hanan  ndudiia I
[Persentase Reject . .
] | —
‘4 ;-hin Nases Barseg J v I
Rekap Data Reject e 2
| Hirerg I
Grnfik e .
Na Jdenin Reject Toutal Repeet Perseatue Prrseatae Kamalaiif
Laporan J
Tl | |

Gambar V.30 Form Persentase Reject
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)
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11. Form Rekap Data Reject
Form ini digunakan untuk merekap data reject selama periode terntentu.
Rancangan Form Rekap Data Reject dapat dilihat pada Gambar V.31 berikut:

PT NUSA INDAH JAYA UTAMA F—
Beranda Rekap Rekap Data Reject
Master Data <7 Tangps! Aval
Iu-. Hm ‘
[Data Regect v
TugpalAlds =~ 000
Data Reject Haran ‘b:ua v I

N Barang

Persentase Regact
lhllkanB-q I"]

Rekap Datn Reject

Crrafik

Rekap |
)

Laporan

Gambar V.31 Form Rekap Data Reject
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

12. Form Grafik
Form ini digunakan untuk melihat grafik cacat produksi setiap harinya.
Rancangan Form Grafik dapat dilihat pada Gambar V.32 berikut:

PT NUSA INDAH JAYA UTAMA Adumn ¥
Heranda Grafik Grafik Reject
Master Data
Data Reject SN2 -
Laporan
Gambar V.32 Form Grafik

(Sumber: Hasil Analisis, 2018)
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13. Form Laporan
Form ini digunakan untuk memilih format laporan cacat produksi yang ingin

dicetak. Rancangan Form Laporan dapat dilihat pada Gambar V.33 berikut:

PT NUSA INDAH JAYA UTAMA Admin
Beranda Laporan Laporan Reject

Master Data <7 Salalskan pulth format laporan yong dungunkan

Data Resoct Export Excel ‘ Cetak FDF

Crafik

Lapocan

Gambar V.33 Form Laporan
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)

14. Form Cetak Laporan Reject
Form ini digunakan untuk mencetak laporan cacat produksi. Rancangan Form
Cetak Laporan Reject dapat dilihat pada Gambar V.34 berikut:

~
{

Cetak Laporan Reject

Pilih periode laporan yang ingin dicetak:
Tanggal Awal
hh/bb/tttt

Tanggal Akhir
hh/bb/tttt

Nama Barang

-Pilih Nama Barang- \Y

Cetak

Gambar V.34 Form Cetak Laporan Reject
(Sumber: Hasil Analisis, 2018)
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5.7  Implementasi Sistem Informasi Pengendalian Kualitas Usulan

Tahap ini adalah tahap pengkodean program menggunakan bahasa
pemrograman PHP dengan menggunakan Sublime Text Editor 3 sebagai aplikasi
editor. Untuk mendukung kebutuhan implementasi sistem diperlukan suatu
spesifikasi perangkat lunak (software) maupun perangkat keras (hardware).
Adapun spesifikasiknya antara lain sebagai berikut:

1. Analisis Kebutuhan Software

a. Sistem Operasi : Microsoft Windows 8.1
b. Database Server : MySQL 5.6.26

c. Bahasa Pemrograman : PHP 5.6.12

d. Web Browser : Mozilla Firefox

2. Analisis Kebutuhan Hardware

a. Processor : Minimal Processor Intel Core 13
b. RAM : Minimal RAM 2 GB
c. Harddisk : Minimal Harddisk 64 GB

d. Mouse, Keyboard, Monitor sebagai peralatan antarmuka.
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BAB VI
PENUTUP

6.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengumpulan, pengolahan, dan analisis data yang telah

dilakukan dalam penelitian ini dapat disimpulkan bahwa:

10.

11.

12.

13.

Sistem informasi pengendalian kualitas cacat produksi ini dapat membantu
proses penginputan data cacat produksi, membantu dalam pencarian data, serta
membantu dalam mengolah data cacat produksi setiap harinya.

Sistem informasi pengendalian kualitas cacat produksi ini dapat membantu
pembuatan laporan cacat produksi menjadi lebih informatif, dengan
menyediakan informasi jumlah cacat berdasarkan jenisnya, serta nilai DPMO
dan sigma.

Sistem informasi pengendalian kualitas cacat produksi ini dapat membantu
mengelola hak akses unutk melindungi keamanan data.

Dengan diterapkannya Metode Six Sigma pada aplikasi ini, maka dapat
diketahui persentase cacat terbesar dari beberapa jenis kecacatan yang ada,
yang harus ditangani dengan segera agar jumlah cacat produksi yang dihasilkan

pada periode berikutnya dapat berkurang.

6.2 Saran
Saran yang diberikan untuk pengembangan sistem informasi pengendalian

kualitas cacat produksi ini selanjutnya adalah mengimplementasikan sistem

informasi pengendalian kualitas cacat produksi ini untuk proses pengendalian

kualitas di Divisi Quality Control pada PT Nusa Indah Jaya Utama.
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LAMPIRAN A
TRANSKRIP WAWANCARA
Tangga | Jam | Pewawancar Yang Lokasi Topik
I a Diwawancar | Wawancar | Wawancara
ai a
(Jabatannya)
08-08- | 10:0 Fakhri. M | Bpk. Edy Ruang Alur proses
2017 0 (Kepala Quality | pengendalian
Divisi Quality | Control | kualitas
Control)
21-08- | 13:0 Fakhri. M | Bpk.  Satiri Ruang Proses
2017 0 (Staf Quality | Quality | penginputan
Control) Control | data cacat
produksi
beserta
permasalahann
ya
28-08- | 13:0 Fakhri. M | Bpk.  Satiri Ruang Proses
2017 0 (Staf Quality | Quality | pencatatan
Control) Control | jumlah  cacat
produksi
04-09- | 13:.0 Fakhri. M | Bpk.  Satiri Ruang Pembuatan
2017 0 (Staf Quality | Quality | laporan
Control) Control | Monitoring

Reject
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LAMPIRAN B
TABEL OBSERVASI
Tangg | Jam | Pengam Yang Lokasi Kegiatan Contoh
al at Diamati | Observa | yang Diamati | Dokume
(Jabatann Si n
ya)
08-08- | 10:0 | Fakhri. | Bpk. Edy| Ruang | Alur proses | Check
2017 0 M (Kepala Quality | pengendalian | Sheet
Divisi Control | kualitas (lihat
Quality lampiran
Control) halaman
L-6)
21-08- | 13:0 | Fakhri. | Bpk. Satiri | Ruang | Proses Daily
2017 0 M (Staf Quality | penginputan Report
Quality Control | data cacat | Quality
Control) produksi Control
beserta Activity
permasalahan | (lihat
nya lampiran
halaman
L-7)
28-08- | 13:0 | Fakhri. | Bpk. Satiri | Ruang | Proses Form
2017 0 M (Staf Quality | pencatatan Data
Quality Control | jumlah cacat | Part
Control) produksi Reject
(lihat
lampiran
halaman
L-8)
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04-09-
2017

13:0

Fakhri.
M

Bpk. Satiri
(Staf
Quality
Control)

Ruang

Quality
Control

Pembuatan
laporan
Monitoring

Reject

Monitori
ng Reject
(lihat
lampiran
halaman
L-9)
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LAMPIRAN C
KODE PROGRAM

Halaman Login (login.php)
<?php
$db=new mysqli("localhost","root","","program");
@session_start();
7>
<IDOCTYPE html>
<htmI>
<head>
<title>Halaman Login</title>
</head>
<body>
<div id="utama">
<div id="judul">
Halaman Login
</div>
<div id="isi">
<form method="post" action="">
<div>
<input type="text" name="username"  class="tb"
placeholder="Username">
</div>
<div style="margin-top:10px;">
<input type="password" name="password" class="tb
placeholder="Password">
</div>
<div style="margin-top:10px;">
<input  type="submit" name="login"  class="btn"

value="Login">
</div>
</form>
<?php
if (@$_POST['loginT) {
$username=@$_POST['username’;
$password=@$_POST['password1];
if ($username=="" AND $password=="") {
?><script  type="text/javascript">alert("Anda  belum
memasukkan Username dan Password!");</script><?php

elseif ($username=="") {
?><script type="text/javascript">alert("Username masih
kosong!");</script><?php

}
elseif ($password=="") {
?><script type="text/javascript">alert("Password masih
kosong!");</script><?php
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}

else{
$log=$db->prepare("SELECT * FROM tb_pengguna
WHERE username=? AND password=?") or die($db->error);
$log->bind_param('ss',$username,$password);
$log->execute();
$log->store_result();
$cek=$log->num_rows;
$log->bind_result($username,$password,$jabatan);
$log->fetch();
if ($cek>0) {
header("location: index.php™);

}
else{

?><script
type="text/javascript">alert("Kombinasi Username dan Password
salah!");</script><?php

}
}
}
7>
</div>
</div>
</body>
</html>

Halaman Utama (index.php)

<?php

ob_start();

require_once(‘config/koneksi.php";
require_once('models/database.php’);

$koneksi=new Database($host,$user,$pass,$database);
2>

<html lang="en">
<head>
<meta charset="utf-8">
<meta name="viewport" content="width=device-width, initial-scale=1.0">

<title>PT NUSA INDAH JAYA UTAMAK/title>

<I-- Bootstrap core CSS -->
<link href="assets/css/bootstrap.css" rel="stylesheet">
<link href="assets/dataTables/datatables.min.css" rel="stylesheet">

<!I-- Add custom CSS here -->

<link href="assets/css/sb-admin.css" rel="stylesheet">

<link rel="stylesheet" href="assets/font-awesome/css/font-awesome.min.css">
<link rel="stylesheet" href="assets/select_picker/css/bootstrap-select.min.css"/>
<script src="assets/code/highcharts.js"></script>
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<script src="assets/code/modules/pareto.js"></script>
</head>

<body>
<div id="wrapper">
<!-- Sidebar -->
<nav class="navbar navbar-inverse navbar-fixed-top" role="navigation">
<!-- Brand and toggle get grouped for better mobile display -->
<div class="navbar-header">
<button type="button" class="navbar-toggle" data-toggle="collapse" data-
target=".navbar-ex1-collapse">
<span class="sr-only">Toggle navigation</span>
<span class="icon-bar"></span>
<span class="icon-bar"></span>
<span class="icon-bar"></span>
</button>
<a class="navbar-brand" href="#">PT NUSA INDAH JAYA UTAMA</a>
</div>

<!-- Collect the nav links, forms, and other content for toggling -->
<div class="collapse navbar-collapse navbar-ex1-collapse">
<ul class="nav navbar-nav side-nav">
<li><a href="?page=home"><i class="fa fa-home"></i> Beranda</a></li>
<li class="dropdown">
<a href="#" class="dropdown-toggle" data-toggle="dropdown"><i class="fa
fa-list"></i> Master Data <b class="caret"></b></a>
<ul class="dropdown-menu">
<li><a href="?page=pengguna">Data Pengguna</a></li>
<li><a href="?page=barang">Data Barang</a></li>
</ul>
</li>
<li class="dropdown">
<a href="#" class="dropdown-toggle" data-toggle="dropdown"><i class="fa
fa-table"></i> Data Reject <b class="caret"></b></a>
<ul class="dropdown-menu">
<li><a href="?page=dailyreject"> Data Reject Harian</a></li>
<li><a href="?page=persentase"> Persentase Reject</a></li>
<li><a href="?page=rekap"> Rekap Data Reject</a></li>
</ul>
</li>
<li><a  href="?page=grafik_dr"><i  class="fa  fa-bar-chart-0"></i>
Grafik</a></li>
<li><a href="?page=Ilaporan"><i class="fa fa-file"></i> Laporan</a></li>
</ul>

<ul class="nav navbar-nav navbar-right navbar-user">

<li class="">
<a href="#" ><i class="fa fa-calendar"></i>
<?php

date_default_timezone_set("Asia/Jakarta™);
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$tgl=date('l, d F Y',strtotime(date('l, d F Y")));
echo $tgl;
?7></a>
</li>
<li class="dropdown user-dropdown">
<a href="#" class="dropdown-toggle" data-toggle="dropdown"><i class="fa
fa-user"></i> Admin <b class="caret"></b></a>
<ul class="dropdown-menu">
<li class="divider"></li>
<li><a href="logout.php"><i class="fa fa-sign-out"></i> Log Out</a></li>
</ul>
</li>
</ul>
</div><!-- /.navbar-collapse -->
</nav>

<script src="assets/js/jquery-1.10.2.js"></script>
<div id="page-wrapper">

<?php
if (@$_GET['page]=="home' || @$_GET['page]==") {
include "views/home.php";

}

7>

</div><I!-- [#page-wrapper -->
</div><!-- [#wrapper -->

<!-- JavaScript -->
<script src="assets/js/bootstrap.js"></script>
<script src="assets/dataTables/datatables.min.js"></script>
<script type="text/javascript">
$(document).ready(function(){
$(‘#datatables").DataTable();
b
</script>
<script type="text/javascript" src="assets/select_picker/js/bootstrap-
select.min.js"></script>
</body>
</html>

Menu Data Pengguna (pengguna.php)
<?php

include "models/m_pengguna.php”;
$pengguna=new Pengguna($koneksi);

if (@$_GET[act]==") {
7>
<div class="row">

<div class="col-lg-12">
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<h1>Pengguna <small>Data Pengguna</small></h1>
<ol class="breadcrumb">
<button type="button" class="btn btn-success" data-toggle="modal" data-
target="#tambah"><i class="fa fa-plus"></i> Tambah Data</button>
</ol>
</div>
</div><!-- /.row -->
<div class="row">
<div class="col-lg-12">
<div class="table-responsive">
<table class="table table-bordered table-hover table-striped"
id="datatables">

<thead>
<tr>
<th class="text-center">No.</th>
<th class="text-center">Username</th>
<th class="text-center">Password</th>
<th class="text-center">Jabatan</th>
<th class="text-center">Aksi</th>
</tr>
</thead>
<tbody>
<?php
$no=1;

$tampil=$pengguna->tampil();
while ($data=$tampil->fetch_object()) {

2>
<tr>
<td align="center"><?php echo
$no++."."; ?2></td>
<td><?php echo $data->username;
?7></td>
<td><?php echo $data->password;
?7></td>
<td><?php echo $data->jabatan; ?></td>
<td align="center">
<a
<button class="btn btn-info btn-sm"><i class="fa fa-edit"></i> Ubah</button></a>
<a

href="?page=pengguna&act=hps&kd=<?php echo $data->username; >"
onclick="return confirm('Apakah Anda yakin ingin menghapus data?")">
<button class="btn btn-
danger btn-sm"><i class="fa fa-trash-o0"></i> Hapus</button></a>
</td>
</tr>
<?php
¥
7>
</tbody>
</table>
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</div>
<?php
include "views/pengguna/tambah_pengguna.php";
include "views/pengguna/ubah_pengguna.php”;
?>
</div>
</div>
<?php

}

elseif (@$_GET['act]=="hps') {
$pengguna->hapus($_GET['kd"]);
header("location: ?page=pengguna™);

}

Form Tambah Data Pengguna (tambah_pengguna.php)
<div id="tambah" class="modal fade" role="dialog">
<div class="modal-dialog">
<div class="modal-content">
<div class="modal-header">
<button type="button" class="close" data-
dismiss="modal">&times;</button>
<h4 class="modal-title">Tambah Data Pengguna</h4>
</div>
<form method="post" enctype="multipart/form-data">
<div class="modal-body">
<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="username">Username</label>
<input type="text" name="username"
class="form-control" id="username" maxlength="8" placeholder="Maksimal 8
karakter" required>

</div>
<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="password">Password</label>
<input type="password"
name="password" class="form-control" id="password" maxlength="8"
placeholder="Maksimal 8 karakter" required>
</div>
<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="jabatan">Jabatan</label>
</div>
</div>
<div class="modal-footer">
<button type="reset" class="btn btn-

danger">Bersih</button>
<input type="submit" class="btn btn-success"
name="tambah" value="Simpan">
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</div>
</form>
</div>
</div>
</div>

Form Ubah Data Pengguna (ubah_pengguna.php)
<div id="ubah" class="modal fade" role="dialog">
<div class="modal-dialog">
<div class="modal-content">
<div class="modal-header">
<button type="button" class="close" data-
dismiss="modal">&times;</button>
<h4 class="modal-title">Ubah Data Pengguna</h4>
</div>
<form id="form" enctype="multipart/form-data">
<div class="modal-body" id="modal-ubah">
<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="username">Username</label>
<input type="text" name="username"
class="form-control" id="username" maxlength="8" placeholder="Maksimal 8
karakter" readonly="readonly" required>

</div>
<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="password">Password</label>
<input type="password"
name="password" class="form-control" id="password" maxlength="8"
placeholder="Maksimal 8 karakter" required>
</div>
<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="jabatan">Jabatan</label>
<select name="jabatan" class="form-
control" id="jabatan" required>
<option value="">-Pilih Jabatan-
</option>
<option>Kepala QC</option>
<option>Admin QC</option>
<option>Staf QC</option>
</select>
</div>

</div>
<div class="modal-footer">
<input type="submit" class="btn btn-info"
name="ubah" value="Ubah">
</div>
</form>
</div>
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</div>
</div>

Menu Data Barang (barang.php)
<?php

include "models/m_barang.php";
$barang=new Barang($koneksi);

if (@$_GET[act]==") {
>

<div class="row">
<div class="col-lg-12">
<h1>Barang <small>Data Barang</small></h1>
<ol class="breadcrumb">
<button type="button" class="btn btn-success" data-toggle="modal" data-
target="#tambah"><i class="fa fa-plus"></i> Tambah Data</button>
</ol>
</div>
</div><I-- [.row -->
<div class="row">
<div class="col-lg-12">
<div class="table-responsive">
<table class="table table-bordered table-hover table-striped"
id="datatables">

<thead>
<tr>
<th class="text-center">No.</th>
<th class="text-center">Kode
Barang</th>
<th class="text-center">Nama
Barang</th>
<th class="text-center">Gambar</th>
<th class="text-center">Aksi</th>
</tr>
</thead>
<tbody>
<?php
$no=1;

$tampil=$barang->tampil();
while ($data=$tampil->fetch_object()) {
»>
<tr>
<td align="center"><?php echo
$no++.""; 2></td>
<td><?php echo $data->kd_barang;
2></td>
<td><?php echo $data->nm_barang;
7></td>
<td><img src="assets/img/barang/<?php
echo $data->gambar; ?>" width="80px"></td>
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<td align="center">

<a
<button class="btn btn-info btn-sm"><i class="fa fa-edit"></i> Ubah</button></a>

<a
href="?page=barang&act=hps&kd=<?php echo $data->kd_barang; 7>"
onclick="return confirm('Apakah Anda yakin ingin menghapus data?")">

<putton class="btn btn-

danger btn-sm"><i class="fa fa-trash-0"></i> Hapus</button></a>

</td>
</tr>
<?php
}
7>
</tbody>
</table>
</div>
<?php

include "views/barang/tambah_barang.php";
include "views/barang/ubah_barang.php";
7>
</div>
</div>
<?php
}
elseif (@$_GET['act]=="hps") {
$gbr_awal=$barang->tampil($_GET['kd"])->fetch_object()->gambar;
unlink("assets/img/barang/".$gbr_awal);
$barang->hapus($_GET['kd7);
header("location: ?page=barang");

}

Form Tambah Data Barang (tambah_barang.php)
<div id="tambah" class="modal fade" role="dialog">
<div class="modal-dialog">
<div class="modal-content">
<div class="modal-header">
<button type="button" class="close" data-
dismiss="modal">&times;</button>
<h4 class="modal-title">Tambah Data Barang</h4>
</div>
<form method="post" enctype="multipart/form-data">
<div class="modal-body">
<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="kd_barang">Kode Barang</label>
<input type="text" name="kd_barang"
class="form-control"  id="kd_barang" value="<?php echo $newlD; ?>"
readonly="readonly" required>
</div>
<div class="form-group">
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<label class="control-label"
for="nm_barang">Nama Barang</label>
<input type="text" name="nm_barang"
class="form-control" id="nm_barang" required>
</div>
<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="gambar">Gambar</label>
<input type="file" name="gambar"
class="form-control" id="gambar" required>

</div>
</div>
<div class="modal-footer">
<putton type="reset" class="btn btn-

danger">Bersih</button>
<input type="submit" class="btn btn-success"

name="tambah" value="Simpan">

</div>

</form>
</div>
</div>

</div>

Form Ubah Data Barang (ubah_barang.php)
<div id="ubah" class="modal fade" role="dialog">
<div class="modal-dialog">
<div class="modal-content">
<div class="modal-header">
<button type="button" class="close" data-
dismiss="modal">&times;</button>
<h4 class="modal-title">Ubah Data Barang</h4>
</div>
<form id="form" enctype="multipart/form-data">
<div class="modal-body" id="modal-ubah">
<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="nm_barang">Nama Barang</label>
<input type="hidden"
name="kd_barang" id="kd_barang">
<input type="text" name="nm_barang"
class="form-control" id="nm_barang" required>
</div>
<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="gambar">Gambar</label>
<div style="padding-bottom:5px">
<img src=""  width="80px"
id="image">
</div>



<input

class="form-control" id="gambar">
</div>
</div>

type="file"

<div class="modal-footer">

<input type="submit"

name="ubah" value="Ubah">
</div>
</form>
</div>
</div>
</div>

Menu Data Reject Harian (dailyreject.php)
<?php

include "models/m_dailyreject.php";
$dailyreject=new DailyReject($koneksi);

if (@$_GET[act]==") {
7>
<div class="row">

<div class="col-lg-12">

<h1>Reject Harian <small>Data Reject Harian</small></h1>

<ol class="breadcrumb'>
<a class="btn

</ol>
</div>
</div><!-- /.row -->
<div class="row">
<div class="col-Ig-12">
<div class="table-responsive">

btn-success"

class="btn
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name="gambar"

btn-info"

data-toggle="modal" data-
target="#tambah"><i class="fa fa-plus-circle"></i> Tambah Data</a>

<table class="table table-bordered table-hover table-striped"

id="datatables">

<thead>
<tr>

<th
center">No.</th>

<th
center">Tanggal</th>

<th
center">Nama Barang</th>

<th
center">Jumlah Produksi</th>

<th
center">Jumlah</th>

<th

center">Aksi</th>
<[tr>
<tr>

rowspan="2"
rowspan="2"
rowspan="2"
rowspan="2"
colspan="2"

rowspan="2"

class="text-

class="text-

class="text-

class="text-

class="text-

class="text-
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<th class="text-center">Reject</th>
<th class="text-center">0OK</th>
</tr>
</thead>
<tbody>
<?php
$no=1;
$tampil=$dailyreject->join();
while ($data=$tampil->fetch_object()) {
>
<tr>
<td align="center"><?php echo
$no++."."; 2></td>
<td><?=date('d F Y'strtotime($data-
>tgl)); ?></td>
<td><?php echo $data->nm_barang;
?></td>
<td><?php echo  $data->jml_prod,;
?7></td>
<td><?php echo $data->jml_rej; ?></td>
<td><?php echo $data->jml_ok; ?></td>
<td align="center">
<a
<button class="btn btn-info btn-xs"><i class="fa fa-plus"></i> Tambah
Penyebab</button></a>
<a
href="?page=dailyreject&act=hps&kd=<?php echo $data->kd_dailyreject; ?>"
onclick="return confirm('Apakah Anda yakin ingin menghapus data?')">
<button class="btn btn-
danger btn-xs"><i class="fa fa-trash-0"></i> Hapus</button></a>
<a
href="?page=detail&kd=<?php echo $data->kd_dailyreject; ?>">
<button class="btn btn-
warning btn-xs"><i class="fa fa-info-circle"></i> Detail</button></a>

</td>
</tr>
<?php
}
7>
</tbody>
</table>
</div>
<?php

include "views/dailyreject/tambah_dr.php";
include "views/dailyreject/ubah_dr.php";
include "views/dailyreject/cetak_dr.php";
»>
</div>
</div>
<?php
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¥

elseif (@$_GET['act]=="hps') {
$dailyreject->hapus($_GET['kd?]);
header("location: ?page=dailyreject");

}

Form Tambah Data Reject Harian (tambah_dr.php)
<div id="tambah" class="modal fade" role="dialog">
<div class="modal-dialog">
<div class="modal-content">
<div class="modal-header">
<button type="button" class="close" data-
dismiss="modal">&times;</button>
<h4  class="modal-title">Tambah Data  Reject
Harian</h4>
</div>
<form method="post" enctype="multipart/form-data"
name="form1">
<div class="modal-body">
<div class="form-group">

<label class="control-label"
for="tgl">Tanggal</label>
<input type="date" name="tgl"
class="form-control" id="tgl" required>
</div>
<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="kd_barang">Nama Barang</label>
<select name="kd_barang"

id="kd_barang" class="form-control selectpicker" data-live-search="true" required>
<option value=">-Pilih Nama Barang-</option>
<?php
$tampil = $dailyreject->ambilnama();
while ($data = $tampil->fetch_array()) {
echo '<option
value="".$data['kd_barang'].">".$data['nm_barang'].'</option>";

}
7>
</select>
</div>
<div class="form-group">

<label class="control-label"
for="jml_prod">Jumlah Produksi</label>
<input type="number" name="jml_prod"
class="form-control" id="jml_prod" required>
</div>
<div class="row">
<div class="col-md-4">
<label class="control-label"
for="pecah">Pecah</label>
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<input type="number"
name="pecah" class="form-control" id="pecah" onfocus="startCalc();"
onblur="stopCalc()" >
</div>
<div class="col-md-8">
<label class="control-label"
for="kd_pecah">Penyebab</label>
<select name="kd_pecah"
id="kd_pecah" class="form-control selectpicker" data-live-search="true" >

<?php
$tampil = $dailyreject->ambilsebabl();
while ($data = $tampil->fetch_array()) {

echo '<option
value="".$data['kd_pecah']."'>".$data['penyebab_pecah'].'</option>";
}
7>
</select>
</div>

<div class="col-md-4">
<div class="form-group">

</div>
<label class="control-label"

for="penyok">Penyok</label>
<input type="number"
name="penyok™  class="form-control”  id="penyok"  onfocus="startCalc();"

onblur="stopCalc()" >
</div>
<div class="col-md-8">
<div class="form-group">

</div>
<label class="control-label"
for="kd_penyok">Penyebab</label>
<select name="kd_penyok"
id="kd_penyok" class="form-control selectpicker" data-live-search="true" >

<?php
$tampil = $dailyreject->ambilsebab2();
while ($data = $tampil->fetch_array()) {
echo '<option
value="".$data['kd_penyok']."">".$data[ penyebab_penyok’].'</option>",
}

7>
</select>

</div>
<div class="col-md-4">

<div class="form-group">

</div>

<label class="control-label"
for="benjol">Benjol</label>



129

<input type="number"
name="benjol" class="form-control" id="benjol" onfocus="startCalc();"
onblur="stopCalc()" >
</div>
<div class="col-md-8">
<div class="form-group">

</div>
<label class="control-label"
for="kd_benjol">Penyebab</label>
<select name="kd_benjol"
id="kd_benjol" class="form-control selectpicker" data-live-search="true" >

<?php
$tampil = $dailyreject->ambilsebab3();
while ($data = $tampil->fetch_array()) {
echo '<option
value="".$data['kd_benjol']."">".$data['penyebab_benjol'].'</option>";

7>
</select>
</div>
</div>
<div class="form-group">
</div>

<div class="row">
<div class="col-md-6">

<label class="control-label"
for="jml_rej">Jumlah Reject</label>
<input type="text"
name="jml_rej"  class="form-control"  id="jml_rej"  onfocus="startCalc();"
onblur="stopCalc()" readonly="readonly">
</div>
<div class="col-md-6">
<label class="control-label"
for="jml_ok">Jumlah OK</label>
<input type="text"
name="jml_ok"  class="form-control" id="jml _ok"  onfocus="startCalc();"
onblur="stopCalc()" readonly="readonly">
</div>
</div>
</div>
<div class="modal-footer">
<putton type="reset" class="btn btn-

danger">Bersih</button>
<input type="submit" class="btn btn-success"

name="tambah" value="Simpan">

</div>

</form>
</div>
</div>

</div>
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Form Tambah Data Penyebab Reject (tambah_reject.php)
<div id="tambah_reject" class="modal fade" role="dialog">
<div class="modal-dialog">
<div class="modal-content">
<div class="modal-header">
<button type="button" class="close" data-
dismiss="modal">&times;</button>
<h4 class="modal-title">Tambah Data Penyebab
Reject</h4>
</div>
<form id="form3" method="post" enctype="multipart/form-data"
name="form3">
<div class="modal-body" id="modal-ubah">
<div class="form-group">

<label class="control-label"
for="no_dailyreject">No. Reject Harian</label>
<input type="text"
name="no_dailyreject" class="form-control" id="no_dailyreject"
readonly="readonly" required>
</div>
<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="tgl">Tanggal</label>
<input type="hidden"
name="kd_dailyreject" id="kd_dailyreject">
<input type="date" name="tgl"
class="form-control" id="tgl" readonly>
</div>
<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="kd_barang">Nama Barang</label>
<input type="hidden"

name="kd_barang" id="kd_barang" class="form-control" readonly>
<input type="text" name="nm_barang"
id="nm_barang" class="form-control" readonly>
</div>
<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="jml_prod">Jumlah Produksi</label>
<input type="number" name="jml_prod"
class="form-control" id="jml_prod" required readonly>
</div>
<div class="row">
<div class="col-md-4">
<label class="control-label"
for="pecah">Pecah</label>
<input type="number"
name="pecah" class="form-control" onfocus="startCalc3();" onblur="stopCalc3()" >
</div>
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<div class="col-md-8">

<label class="control-label"
for="kd_pecah">Penyebab</label>

<select name="kd_pecah"
class="form-control selectpicker" data-live-search="true" >

<?php
$tampil = $dailyreject->ambilsebabl();
while ($data = $tampil->fetch_array()) {

echo '<option
value="".$data['kd_pecah'].">".$data['penyebab_pecah'].'</option>';
}
7”>
</select>
</div>

<div class="col-md-4">
<div class="form-group">
</div>
<label class="control-label"
for="penyok">Penyok</label>
<input type="number"
name="penyok™ class="form-control" onfocus="startCalc3();" onblur="stopCalc3()"
>
</div>
<div class="col-md-8">
<div class="form-group">

</div>
<label class="control-label"
for="kd_penyok">Penyebab</label>
<select name="kd_penyok"
class="form-control selectpicker" data-live-search="true" >

<?php
$tampil = $dailyreject->ambilsebab2();
while ($data = $tampil->fetch_array()) {
echo '<option
value=""$data['kd_penyok']."">".$data['penyebab_penyok'].'</option>";
}

7>
</select>
</div>
<div class="col-md-4">
<div class="form-group">
</div>
<label class="control-label"
for="benjol">Benjol</label>
<input type="number"
name="benjol" class="form-control" " >
</div>
<div class="col-md-8">
<div class="form-group">
</div>
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<label class="control-label"
for="kd_benjol">Penyebab</label>

<select name="kd_benjol"
class="form-control selectpicker" data-live-search="true" >

<?php
$tampil = $dailyreject->ambilsebab3();
while ($data = $tampil->fetch_array()) {
echo '<option
value=""$data['kd_benjol]."">".$data['penyebab_benjol].'</option>";
}

7>
</select>
</div>
</div>
<input type="hidden"
name="jml_rej" id="jml_rej" onfocus="startCalc3();" onblur="stopCalc3()"

readonly="readonly">

</div>

<div class="modal-footer">

<input type="submit" class="btn btn-info"

name="tambah1" value="Tambah Data">

</div>

</form>
</div>
</div>

</div>

Halaman Detail Reject Harian (detail.php)
<?php
include "models/m_dailyreject.php";
$dailyreject=new DailyReject($koneksi);
7>
<div class="row">
<div class="col-lg-12">
<h1>Detail Reject <small>Detail Reject Harian</small></h1>
<ol class="breadcrumb">
<a class="btn btn-primary" href="?page=dailyreject"><i class="fa fa-
arrow-circle-left"></i> Kembali</a>
</ol>
</div>
</div><!--[.row -->
<div class="row">
<div class="col-lg-4">
<div class="table-responsive">
<table class="table table-hover table-striped">
<?php
$tampil=$dailyreject->detail($_GET['kd"]);
while ($data=$tampil->fetch_object()) {
7>
<tr>
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<th>Tanggal</th>
<td><?=date('d F Y",strtotime($data->tgl)); ?></td>
<[tr>
<tr>
<th>Nama Barang</th>
<td><?php echo $data->nm_barang; ?></td>
<ftr>
<?php
}
7>
</table>
</div>
</div>
<div class="col-lg-12">
<div class="table-responsive">
<table class="table table-bordered table-hover table-striped">
<thead>
<tr>
<th class="text-center">Jenis Reject</th>
<th class="text-center">Penyebab Reject</th>
<th class="text-center">Jumlah Reject</th>
<ftr>
</thead>
<tbody>
<tr>
<td>Pecah</td>
<td><?php
$tampil=$dailyreject->detail_pecah($_GET['kd1);
while ($data=$tampil->fetch_object()) {
echo '- ".$data->penyebab_pecah.'<br>"; }7> </td>
<td><?php
$tampil=$dailyreject->detail_pecah($_GET['kd1);
while ($data=$tampil->fetch_object()) {
echo '- '.$data->pecah.'<br>'"; }?> </td>
</tr>
<tr>
<td>Penyok</td>
<td><?php
$tampil=$dailyreject->detail_penyok($ GET['kdT);
while ($data=$tampil->fetch_object()) {
echo '- ".$data->penyebab_penyok.'<br>"; }?> </td>
<td>
<?php
$tampil=$dailyreject->detail_penyok($_GET['kd1);
while ($data=$tampil->fetch_object()) {
echo '- ".$data->penyok.'<br>";
}
7>
</td>
</tr>
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<tr>
<td>Benjol</td>
<td>
<?php

$tampil=$dailyreject->detail_benjol($_GET['kd);

while ($data=$tampil->fetch_object()) {
echo '- .$data->penyebab_benjol.'<br>";
}
?>

</td>

<td>
<?php

$tampil=$dailyreject->detail_benjol($_GET[kd1);

while ($data=$tampil->fetch_object()) {

echo '- .$data->benjol.'<br>";

}

7>

</td>

<ftr>
<?php
$tampil=$dailyreject->detail($_GET['kd"]);
while ($data=$tampil->fetch_object()) {
2>
<tr>

<th colspan="2" class="text-center">Total Reject</th>

<td><?php echo $data->jml_rej; ?></td>

</tr>
<?php
}
7>

</tbody>

</table>
</div>
</div>
</div>

Form Persentase Reject (persentase.php)
<?php
include "models/m_rekap.php";
$rekap=new Rekap($koneksi);
7>
<div class="row">
<div class="col-lg-12">
<h1>Persentase <small>Persentase Reject</small></h1>
</div>
</div><!-- /.row -->
<div class="row">
<div class="col-1g-6">
<div class="panel panel-info">
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<div class="panel-heading">
<h3 class="panel-title"><i class="fa fa-table"></i> Persentase Reject</h3>
</div>
<div class="panel-body">
<div class="table-responsive">
<form method="post" action="">
<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="tgl_awal">Tanggal Awal</label>
<input type="date" class="form-
control" id="tgl_awal" name="tgl_awal" required>
</div>
<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="tgl_akhir">Tanggal Akhir</label>
<input type="date" class="form-
control" id="tgl_akhir" name="tgl_akhir" required>

</div>
<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="kd_barang">Nama Barang</label>
<select name="kd_barang"

id="kd_barang" class="form-control selectpicker" data-live-search="true" required>
<option value=">-Pilih Nama Barang-</option>
<?php
$tampil = $rekap->ambilNama();
while ($data = $tampil->fetch_array()) {
echo '<option
value=""$data['kd_barang]."">".$data['nm_barang'].'</option>";
}
7>
</select>
</div>
<input type="submit" class="btn btn-
primary" name="hitung" value="Hitung">
</form>
</div>
</div>
</div>
</div>

<div class="col-lg-12">
<div class="table-responsive">
<table class="table table-bordered table-hover table-striped">
<tr>
<th>No.</th>
<th>Jenis Reject</th>
<th>Total Reject</th>
<th>Persentase</th>
<th>Persentase Komulatif</th>
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<ftr>
<tr>
<td align="center">1.</td>
<td>Pecah</td>
<td><?php echo $pecah['pecah’; ?></td>
<?php $p_pecah =

number_format($pecah['pecah] / $total * 100, 2) ?>
<td><?php echo $p_pecah ?> %</td>
<td><?php echo $p_pecah ?> %</td>

</tr>
<tr>
<td align="center">2.</td>
<td>Penyok</td>
<td><?php echo $penyok['penyok’]; ?></td>
<?php $p_penyok =

number_format($penyok['penyok’] / $total * 100, 2) ?>
<td><?php echo $p_penyok ?> %</td>
<?php $pk_penyok=$p_pecah+$p_penyok 7>
<td><?php echo $pk_penyok ?> %</td>
</tr>
<tr>
<td align="center">3.</td>
<td>Benjol</td>
<td><?php echo $benjol['benjol]; ?></td>
<?php $p_benjol =
number_format($benjol['benjol] / $total * 100, 2) ?>
<td><?php echo $p_benjol; 7> %</td>
<?php $pk_benjol=$pk_penyok+$p_benjol ?>
<td><?php echo $pk_benjol ?> %</td>
</tr>
<tr>
<td colspan="2"
align="center"><b>Total</b></td>
<td><?php echo $total ?></td>
<?php
$p_total=$p_pecah+$p_penyok+$p_benjol 7>
<td><?php echo $p_total ?> %</td>
<td></td>
</tr>
</table><br>

if (@$_POST['hitung]) {
echo "<h4>Berikut adalah rincian dari jenis, penyebab,
dan jumlah reject berdasarkan periode yang dipilih:</h4>
<div class="table-responsive'>
<table class="table table-bordered table-hover
table-striped'>
<tr>
<th>Jenis Reject</th>
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<th>Penyebab Reject</th>
<th>Jumlah Reject</th>
</tr>
<tr>
<td rowspan=3>Pecah</td>

<td>$j_pecahl[penyebab_pecah]</td>
<td>$j_pecahl[pecah]</td>
</tr>
<tr>

<td>$j_pecah2[penyebab_pecah]</td>
<td>$j_pecah2[pecah]</td>
</tr>
<tr>

<td>$j_pecah3[penyebab_pecah]</td>
<td>$j_pecah3[pecah]</td>
</tr>
<tr>
<td rowspan=3>Penyok</td>

<td>$j_penyokl[penyebab_penyok]</td>
<td>$j_penyokl[penyok]</td>
</tr>
<tr>

<td>$j_penyok2[penyebab_penyok]</td>
<td>$j_penyok2[penyok]</td>
</tr>
<tr>

<td>$j_penyok3[penyebab_penyok]</td>
<td>$j_penyok3[penyok]</td>
</tr>
<tr>
<td rowspan=3>Benjol</td>

<td>$j_benjol1[penyebab_benjol]</td>
<td>$j_benjol1[benjol]</td>
<ftr>
<tr>

<td>$j_benjol2[penyebab_benjol]</td>
<td>$j_benjol2[benjol]</td>
</tr>
<tr>

<td>$j_benjol3[penyebab_benjol]</td>
<td>$j_benjol3[benjol]</td>
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</tr>
</table>
</div>";
}
7>
</div>
<div id="grafik">
</div>
</div>
</div>

<script type="text/javascript">
Highcharts.chart('grafik’, {
chart: { renderTo: ‘container’, type: ‘column'},
title: { text: 'Persentase Reject’ },
XAXis: { categories: ['Pecah’, 'Penyok’, 'Benjol'] },
yAXxis: [{ title: { text: " } }{ title: { text: " }.
minPadding: 0, maxPadding: O, max: 100, min: O, opposite: true,
labels: { format: "{value}%" } 1
series: [{ type: 'pareto’, name: 'Persentase Komulatif', yAxis: 1, zIndex: 10,
baseSeries: 1}, { name: 'Total Reject’, type: ‘column’, zlndex: 2,
data: [<?php echo $jumlah_ng['pecah’]; ?>, <?php echo $jumlah_ng['penyok;
?>, <?php echo $jumlah_ng['benjol]; 2>]1 H3});
</script>

14. Form Rekap Data Reject (rekap.php)
<?php
include "models/m_rekap.php";
$rekap=new Rekap($koneksi);
7>
<div class="row">
<div class="col-lg-12">
<h1>Rekap <small>Rekap Data Reject</small></h1>
</div>
</div><!--[.row -->
<div class="row">
<div class="col-lg-6">
<div class="panel panel-info">
<div class="panel-heading">
<h3 class="panel-title"><i class="fa fa-table"></i> Rekap Data Reject</h3>
</div>
<div class="panel-body">
<div class="table-responsive">
<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="tgl_awal">Tanggal Awal</label>
<input type="date" class="form-
control” id="tgl_awal" name="tgl_awal" required>
</div>
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<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="tgl_akhir">Tanggal Akhir</label>
<input type="date" class="form-
control" id="tgl_akhir" name="tgl_akhir" required>

</div>
<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="nm_barang">Nama Barang</label>
<select name="nm_barang"

id="nm_barang" class="form-control selectpicker" data-live-search="true" required>
<option value=">-Pilih Nama Barang-</option>
<?php
$tampil = $rekap->ambilNama();
while ($data = $tampil->fetch_array()) {

echo '<option
value="".$data['nm_barang'].">".$data['nm_barang'].'</option>";
}
2>
</select>
</div>

<input type="submit" class="btn btn-
primary" name="rekap" value="Rekap">
</form>
</div>
</div>
</div>

</div>
<div class="col-lg-12">

<div class="table-responsive">

if (@$_POST['rekap) {
if ($hitung==0) {
7>

<div class="alert alert-dismissable alert-danger">
<button type="button" class="close" data-dismiss="alert">&times;</button>
<strong>Data tidak ditemukan!</strong><p>Rekap data yang Anda pilih
tidak ditemukan.</p>
</div>
<?php
Yelse{
»>

<div class="alert alert-dismissable alert-success">
<button type="button" class="close" data-dismiss="alert">&times;</button>
<strong>Rekap data berhasil!</strong><p>Berikut merupakan rekap data
<?php echo "$nm_barang"; ?> dari tanggal <?=date('d F Y',strtotime("$tgl_awal"));
?> sampai dengan <?=date('d F Y',strtotime("$tgl_akhir")); ?>.</p>
</div>
<table class="table table-bordered table-hover table-
striped">
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<tr>
<th rowspan="2" class="text-
center">No.</th>
<th rowspan="2" class="text-
center">Tanggal</th>
<th rowspan="2" class="text-
center">Jumlah Produksi</th>
<th colspan="3" class="text-
center">Jenis Reject</th>
<th colspan="2" class="text-
center">Jumlah</th>
</tr>
<tr>
<th class="text-center">Pecah</th>
<th class="text-center">Penyok</th>
<th class="text-center">Benjol</th>
<th class="text-center">Reject</th>
<th class="text-center">0OK</th>
</tr>
echo "
<tr>
<td>$i.</td>
<td>$data[tgl]</td>
<td>$data[jml_prod]</td>
<td>$data[pecah]</td>
<td>$data[penyok]</td>
<td>$data[benjol]</td>
<td>$data[jml_rej]</td>
<td>$data[jml_ok]</td>
<ftr>";
$i++,
}
echo "<tr>
<th colspan=2 class=text-
center>Total</th>
<td>$totalprod</td>
<td>$totalpecah</td>
<td>$totalpenyok</td>
<td>$totalbenjol</td>
<td>$totalrej</td>
<td>$totalok</td>
</tr>";

echo "</table>";
<table class="table table-bordered table-hover table-

striped">
<tr>

<th>Nama Barang</th>
<th>Total Produksi</th>
<th>Total Reject</th>
<th>Jumlah CTQ</th>
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<th>DPMO</th>
<th>Sigma</th>

</tr>

<tr>
<td><?php echo $nm_barang ?></td>
<td><?php echo $totalprod ?></td>
<td><?php echo $totalrej ?></td>
<td>3</td>
<td><?php echo $dpmo ?></td>
<td><?php echo $sigma ?></td>

</tr>

</table>
</div>
</div>
</div>

Halaman Grafik (grafik_dr.php)
<div class="row">
<div class="col-lg-12">
<h1>Grafik <small>Grafik Reject</small></h1>
</div>
</div><!-- /.row -->
<?php
include "models/m_dailyreject.php";
$dailyreject=new DailyReject($koneksi);
$tampil=$dailyreject->tampil();

$tgl=array();

$jml_rej=array();
while($data=$tampil->fetch_object()) {
$tgl[]=$data->tgl;
$jml_rej[]=intval($data->jml_rej);

}

7>
<div class="row">
<div class="col-lg-6">
<div class="panel panel-info">
<div class="panel-heading">
<h3 class="panel-title"><i class="fa fa-bar-chart-0"></i> Grafik Reject</h3>
</div>
<div class="panel-body">
<div class="flot-chart">
<div class="flot-chart-content" id="grafik_dr" style="min-width: 310px;
height: 400px; margin: 0 auto"></div>
</div>
<div class="text-right">
<a href="?page=grafik_dr">Lihat detail <i class="fa fa-arrow-circle-
right"></i></a>
</div>
</div>
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</div>
</div>
</div>
<script src="assets/highcharts/highcharts.js"></script>
<script src="assets/highcharts/exporting.js"></script>
<script type="text/javascript">
Highcharts.chart('grafik_dr', {
chart: { type: ‘area’ },
title: { text: 'Grafik Reject’ 1},
subtitle: { text: 'PT NUSA INDAH JAYA UTAMA' },
XAXis: { categories: <?=json_encode($tgl); 7>, tickmarkPlacement: 'on’,
title: { enabled: false } 1}
yAxis: { title: { text: '‘Jumlah (unit)' }, labels: { formatter: function () {
return this.value; } } 1}
tooltip: { split: false, valueSuffix: "unit' }, plotOptions: {
area: { stacking: 'normal’, lineColor: '#666666', lineWidth: 1,
marker: { lineWidth: 1, lineColor: '#666666' } } 1}
series: [{ name: 'Jumlah Reject’, data: <?=json_encode($jml_rej); 2> }});
</script>

Menu Laporan (laporan.php)
<?php
include "models/m_dailyreject.php";
$dailyreject=new DailyReject($koneksi);
»>
<div class="row">
<div class="col-lg-12">
<h1>Laporan <small>Laporan Reject</small></h1>
</div>
</div><I--[.row -->
<div class="row">
<div class="col-lg-12">
<h4>Silahkan pilih format laporan yang diinginkan:</h4>
<a href="./report/excel_dr.php" class="btn btn-success"
target="_blank"><i class="fa fa-print"></i> Export Excel</a>
<a class="btn btn-danger" data-toggle="modal" data-target="#cetak"><i
class="fa fa-print"></i> Cetak PDF</a>

<?php
include "views/laporan/cetak_lap.php";
7>
</div>
</div>

Form Cetak Laporan Reject (cetak_lap.php)
<div id="cetak" class="modal fade" role="dialog">
<div class="modal-dialog">
<div class="modal-content">
<div class="modal-header">
<putton type="button
dismiss="modal">&times;</button>

class="close" data-
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<h4 class="modal-title">Cetak Laporan Reject</h4>
</div>
<div class="modal-body">
<form method="post" action="./report/lap_reject.php"
target="_blank">
<div class="form-group">

<label class="control-label">Pilih
periode tanggal yang ingin dicetak</label><br>
<label class="control-label"

for="tgl_awal">Tanggal Awal</label>
<input type="date" class="form-control"
id="tgl_awal" name="tgl_awal" required>
</div>
<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="tgl_akhir">Tanggal Akhir</label>
<input type="date" class="form-control"
id="tgl_akhir" name="tgl_akhir" required>

</div>
<div class="form-group">
<label class="control-label"
for="kd_barang">Nama Barang</label>
<select name="kd_barang"

id="kd_barang" class="form-control selectpicker" data-live-search="true" required>
<option value=">-Pilih Nama Barang-</option>
<?php
$tampil = $dailyreject->ambilnama();
while ($data = $tampil->fetch_array()) {

echo '<option
value="".$data['kd_barang'].">".$data['nm_barang'].'</option>";
}
7>
</select>
</div>

<input type="submit" class="btn btn-primary"
name="cetaktgl" value="Cetak">
</form>
</div>
</div>
</div>
</div>
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1. Form Login
Deskripsi : Menguji fungsi login pada Form Login
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)
No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik  tombol | Sistem akan | Sistem Valid
Login tanpa | menampilkan menampilkan
memasukkan pesan belum | pesan belum
username dan | memasukkan memasukkan
password username dan | username dan
password password
4 | Memasukkan Sistem akan | Sistem Valid
username  dengan | menampilkan menampilkan
benar sedangkan | pesan kombinasi | pesan kombinasi
pasword salah atau | username dan | username dan
sebaliknya, lalu | password salah password salah
mengklik tombol
Login
5 | Memasukkan Sistem akan | Sistem menerima Valid
username dan | menerima akses | akses login dan
password dengan | login dan | menampilkan
benar lalu mengklik | menampilkan halaamn utama
tombol Login halaamn utama
2. Menu Data Pengguna
Deskripsi : Menguji fungsi tambah data pada Menu Data Pengguna
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)
No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik tombol | Sistem akan | Sistem Valid
Tambah Data menampilkan menampilkan
form Tambah | form Tambah
Data Pengguna Data Pengguna
Deskripsi : Menguji fungsi ubah pada Menu Data Pengguna
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)
No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik tombol | Sistem akan | Sistem Valid
Ubah menampilkan menampilkan
form Ubah Data | form Ubah Data
Pengguna Pengguna
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Deskripsi : Menguji fungsi hapus pada Menu Data Pengguna
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)
No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik  tombol | Sistem akan | Sistem Valid
Hapus pada data yang | menghapus data | menghapus data
dipilih yang dipilih yang dipilih
Form Tambah Data Pengguna
Deskripsi : Menguji fungsi simpan pada Form Tambah Data Pengguna
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)
No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik tombol | Data tidak dapat | Data tidak dapat Valid
Simpan dengan | disimpan disimpan
mengosongkan
semua kolom
2 | Mengklik tombol | Data tidak dapat | Data tidak dapat Valid
Simpan dengan | disimpan disimpan
kondisi salah satu
kolom tidak diisi
3 | Mengisi seluruh | Data dapat | Data dapat Valid
kolom isian lalu | disimpan disimpan
mengklik tombol
Simpan
Deskripsi : Menguji fungsi bersih pada Form Tambah Data Pengguna
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)
No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik tombol | Sistem akan | Sistem Valid
Bersih mengosongkan mengosongkan
semua kolom | semua kolom isian
isian
Form Ubah Data Pengguna
Deskripsi : Menguji fungsi ubah pada Form Ubah Data Pengguna
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)
No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik tombol Data tidak dapat | Data tidak dapat Valid

Ubah dengan kondisi
semua kolom tidak
diisi

diubah

diubah
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No. Test Case Expected Result Actual Record Result
2 | Mengklik  tombol | Data tidak dapat | Data tidak dapat Valid
Ubah dengan kondisi | diubah diubah
salah satu kolom
tidak diisi
3 | Mengisi seluruh | Data dapat diubah | Data dapat diubah Valid
kolom isian lalu
mengklik tombol
Ubah
Menu Data Barang
Deskripsi : Menguji fungsi tambah data pada Menu Data Barang
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)
No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik  tombol | Sistem akan | Sistem Valid
Tambah Data menampilkan menampilkan
form Tambah | form Tambah
Data Barang Data Barang
Deskripsi : Menguji fungsi ubah pada Menu Data Barang
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)
No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik  tombol | Sistem akan | Sistem Valid
Ubah menampilkan menampilkan
form Ubah Data | form Ubah Data
Barang Barang
Deskripsi : Menguji fungsi hapus pada Menu Data Barang
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)
No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik tombol | Sistem akan | Sistem Valid
Hapus pada data yang | menghapus data | menghapus data
dipilih yang dipilih yang dipilih
Form Tambah Data Barang
Deskripsi : Menguji fungsi simpan pada Form Tambah Data Barang
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)
No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik tombol | Data tidak dapat | Data tidak dapat Valid
Simpan dengan | disimpan disimpan
mengosongkan
semua kolom
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2 | Mengklik  tombol | Data tidak dapat | Data tidak dapat Valid
Simpan dengan | disimpan disimpan
kondisi salah satu
kolom tidak diisi
3 | Mengisi seluruh | Data dapat | Data dapat Valid
kolom isian lalu | disimpan disimpan
mengklik tombol
Simpan
Deskripsi : Menguji fungsi bersih pada Form Tambah Data Barang
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)
No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik tombol | Sistem akan | Sistem Valid
Bersih mengosongkan mengosongkan
semua kolom | semua kolom isian
isian
Form Ubah Data Barang
Deskripsi : Menguji fungsi ubah pada Form Ubah Data Barang
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)
No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik tombol | Data tidak dapat | Data tidak dapat Valid
Ubah dengan kondisi | diubah diubah
semua kolom tidak
diisi
2 | Mengklik tombol | Data tidak dapat | Data tidak dapat Valid
Ubah dengan kondisi | diubah diubah
salah satu kolom
tidak diisi
3 | Mengisi seluruh | Data dapat diubah | Data dapat diubah Valid
kolom isian lalu
mengklik tombol
Ubah
Menu Data Reject Harian
Deskripsi  : Menguji fungsi tambah data pada Menu Data Reject Harian
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)
No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik tombol | Sistem akan | Sistem Valid
Tambah Data menampilkan menampilkan
form Tambah | form Tambah
Data Reject | Data Reject
Harian Harian
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Deskripsi : Menguji fungsi tambah penyebab pada Menu Data Reject Harian
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)

No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik  tombol | Sistem akan | Sistem Valid
Tambah Penyebab menampilkan menampilkan

form Tambah | form Tambah
Data  Penyebab | Data  Penyebab
Reject Reject

Deskripsi : Menguji fungsi hapus pada Menu Data Reject Harian
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)

No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik tombol | Sistem akan | Sistem Valid
Hapus pada data yang | menghapus data | menghapus data
dipilih yang dipilih yang dipilih

Deskripsi : Menguji fungsi detail pada Menu Data Reject Harian
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)

No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik tombol | Sistem akan | Sistem Valid
Detail pada data yang | menampilkan menampilkan
dipilih halaman  Detail | halaman  Detail
Reject Harian Reject Harian

Form Tambah Data Reject Harian
Deskripsi : Menguji fungsi simpan pada Form Tambah Data Reject Harian
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)

No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik tombol | Data tidak dapat | Data tidak dapat Valid
Simpan dengan | disimpan disimpan
mengosongkan
semua kolom
2 | Mengklik tombol | Data dapat | Data dapat Valid
Simpan dengan | disimpan disimpan
kondisi kolom pecah,
penyok, dan/atau
benjol tidak diisi
3 | Mengisi seluruh | Data dapat | Data dapat Valid
kolom isian lalu | disimpan disimpan
mengklik tombol
Simpan
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Deskripsi : Menguji fungsi bersih pada Form Tambah Data Reject Harian
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)
No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik  tombol | Sistem akan | Sistem Valid
Bersih mengosongkan mengosongkan
semua kolom | semua kolom isian
isian

Form Tambah Data Penyebab Reject

Deskripsi : Menguji fungsi tambah penyebab pada Form Tambah Data Penyebab
Reject
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)
No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik tombol | Data tidak dapat | Data tidak dapat Valid
Tambah  Penyebab | ditambah ditambah
dengan kondisi
semua kolom tidak
diisi
2 | Mengklik tombol | Data dapat | Data dapat Valid
Tambah  Penyebab | ditambah ditambah
dengan kondisi salah
satu kolom tidak diisi
3 | Mengisi seluruh | Data dapat | Data dapat Valid
kolom isian lalu | ditambah ditambah
mengklik tombol
Tambah Penyebab
Halaman Detail Reject Harian
Deskripsi  : Menguji fungsi kembali pada Halaman Detail Reject Harian
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)
No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik tombol | Sistem akan | Sistem Valid
Kembali pada | menampilkan menampilkan
halaman Detail | Menu Data Reject | Menu Data Reject
Reject Harian Harian Harian

Form Persentase Reject
si : Menguji fungsi hitung pada Form Persentase Reject
: Sofyan Sauri (1314037)

Deskrip
Penguiji
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No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik tombol | Sistem tidak dapat | Sistem tidak dapat Valid
Hitung dengan | menghitung menghitung
mengosongkan persentase  cacat | persentase cacat
semua kolom produksi produksi
2 | Mengklik  tombol | Sistem tidak dapat | Sistem tidak dapat Valid
Hitung dengan | menghitung menghitung
kondisi salah satu | persentase cacat | persentase cacat
kolom tidak diisi produksi produksi
3 | Mengisi seluruh | Sistem akan | Sistem Valid
kolom isian lalu | menghitung serta | menghitung serta
mengklik tombol | menampilkan menampilkan
Hitung persentase  cacat | persentase cacat
produksi produksi
13. Form Rekap Data Reject
Deskripsi : Menguji fungsi rekap pada Form Rekap Data Reject
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)
No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik tombol | Sistem tidak dapat | Sistem tidak dapat Valid
Rekap dengan | merekap data | merekap data
mengosongkan cacat produksi cacat produksi
semua kolom
2 | Mengklik tombol | Sistem tidak dapat | Sistem tidak dapat Valid
Rekap dengan | merekap data | merekap data
kondisi salah satu | cacat produksi cacat produksi
kolom tidak diisi
3 | Mengisi seluruh | Sistem akan | Sistem  merekap Valid
kolom isian lalu | merekap data | data cacat
mengklik tombol | cacat produksi produksi
Rekap
14. Menu Laporan
Deskripsi : Menguji fungsi Export Excel pada Menu Laporan
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)
No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik tombol | Sistem akan | Sistem Valid
Export Excel mengunduh mengunduh
laporan dalam | laporan dalam

format Microsoft
Excel

format Microsoft
Excel
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Deskripsi : Menguji fungsi Cetak PDF pada Menu Laporan
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)
No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik  tombol | Sistem akan | Sistem Valid
Cetak PDF pada | menampilkan menampilkan
Menu Laporan form Cetak | form Cetak
Laporan Reject Laporan Reject
Form Cetak Laporan Reject
Deskripsi : Menguji fungsi Cetak pada Form Cetak Laporan Reject
Penguji  : Sofyan Sauri (1314037)
No. Test Case Expected Result Actual Record Result
1 | Mengklik tombol | Sistem tidak dapat | Sistem tidak dapat Valid
Cetak dengan | mencetak laporan | mencetak laporan
mengosongkan cacat produksi cacat produksi
semua kolom
2 | Mengklik tombol | Sistem tidak dapat | Sistem tidak dapat Valid
Cetak dengan kondisi | mencetak laporan | mencetak laporan
salah satu kolom | cacat produksi cacat produksi
tidak diisi
3 | Mengisi seluruh | Sistem akan | Sistem Valid
kolom isian lalu | mengunduh mengunduh
mengklik tombol | laporan dalam | laporan dalam
Cetak format PDF format PDF
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18. Form Tambah Data Pengguna

Tambah Data Pengguna

Usermame

Password

Jabatan

19. Form Ubah Data Pengguna

Ubah Data Pengguna

Username

Password

20. Menu Data Barang

Mama Rarang Ganter

aEn
= 000




154

21. Form Tambah Data Barang

Tambah Data Barang

Kode Barang

PARTOOE

Nama Barang

Gambar

Tehusurt.. toik ada beskas Gpat

22. Form Ubah Data Barang

Ubah Data Barang

Nama Barang

| Rear Spnng

Gambar

Tehusur,.. | Tidak ada berkas dipih

23. Menu Data Reject Harian

Reject Harian

~a Bnggal Wama Uarang Jursah Produbsl Rajwct ox Axsl
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24. Form Tambah Data Reject Harian

Tanggal
hh/ bt /1
Nama Barang

Piih Namas Barang- v

Jumianh Produksi

Pecah Penyebab

- v
Penyok Penyebab

s vl
Benjol Penysbab

,: v
Jumiah Reject Jumiah OK

25. Form Tambah Data Penyebab Reject

No. Reject Harian

PROON
Tanggal

Q3/oa:2018 o
Nama Barang

Sl Rear Speing

Jumian Produksi

1200 3+
Pecan Penyebab
3 v/
Penyok Penyedab
.:.. v
Benjol Penyedab
3 ~
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26. Halaman Detail Reject Harian

Detail Reject

Targgel 1 Aeepesd

Mans Carang

Janis Ronpest Parrpeten Rejact Semvi finpect

27. Form Persentase Reject
28. Form Rekap Data Reject

Ko Rarnng Totst Procdessl Tons Reject Jomin CTQ OPM0 19




29. Halaman Grafik

30. Menu Laporan

Laporan

TARthan PN farreat ponan yang Sheginkan

[ Aowiices | 4osmnr |

31. Form Cetak Laporan Reject

Cetak Laporan Reject

Pilin periode tanggal yang Ingin dicetak
Tanggal Awal

nt
Tanggal Akhir
hh /bt /et

Nama Barang

1 Nama Barang
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32. Laporan Reject Format Excel

L : — b . - - ®
¢ T MELARD R BAA W TEA beedled e e -
. « e F ) o (W e Ay o
- i a o - e T oy o N Po
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Berikut ini merupakan salah satu contoh kasus penerapan Metode Six Sigma

: Analisa Pengendalian Kualitas Produk Horn PT MI

Menggunakan Six Sigma

: Ratna Ekawati, Riza Andrika Rachman

Define (D)

Berikut ini merupakan data reject pada bulan Januari 2016 hingga

: Journal Industrial Servicess Vol. 3 No. 1a Oktober 2017

Desember 2016 yang telah diperoleh dan dilakukan peneliti saat kerja praktek di
PT. Ml divisi Production Quality Control:

Tabel Data Reject Produk Horn

Bulan Jumlah Produksi Jumlah Reject
Januari 531882 1196
Februari 530873 922

Maret 626026 1438

April 645175 975

Mei 559875 1052
Juni 663260 890
Juli 398303 362
Agustus 652287 841
September 637297 485
Oktober 677345 668
November 670330 390
Desember 472351 461
Jumlah 7065004
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Jenis cacat di PT. Ml terdiri dari 16 jenis cacat, di antaranya adalah short,
gores, sember, ampere tinggi, mati, screw dol, ampere rendah, pole rontok, contact
meleset, mendem, numbering, screw amblas, clamp plate, washer kurang HO Assy,

ring cover penyok, diaph assy no washer.

Measure (M)

Berikut ini adalah tabel perhitungan nilai DPMO untuk jenis cacat pada

produk Horn:
Tabel Perhitungan DPMO Produk Horn
Keterangan Januari-Desember 2016
Unit 7065004
Defect 9917
CTQ 16
Defect Per Unit 0,00138
Defect Per Opportunities 0,00009
DPMO 86,03
Tingkat Sigma 5,28

Dari hasil perhitungan tersebut dapat diketahui bahwa nilai DPMO
didapatkan sebesar 86,03 dengan nilai tingkat sigma sebesar 5,28 yang berarti
bahwa industri di PT M1 adalah industri rata-rata USA (Gasperz,2005).

Analyze (A)

Pada fase analyze, akan diterapkan alat analisis yaitu diagram fishbone atau
biasa dikenal dengan diagram Ishikawa. Diagram ini digunakan untuk mengetahui
faktor-faktor penyebab dari karakteristik cacat short. Dalam hal ini terdapat 4 faktor
masalah yang biasa disebut dengan 4M (Man, Machine, Method and Material).

Improve (1)
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Perbaikan pada cacat produk horn menggunakan metode FMEA (Failure

Mode and Effect Analysis). Dari keenam failure mode yang ada maka didapatkan

pula action planning untuk tiap failure mode. Di antaranya yaitu:

1.

Pemberian display dan pemahaman kualitas sesuai spesifikasi pada setiap
stasiun

Melakukan proses pengecekan scrap pada part rivet secara manual terlebih
dahulu

Melakukan proses otomatis dengan bantuan mesin atau alat bantu dalam proses
pencelupan kawat tembaga

Menginspeksi kembali case horn saat melakukan plating agar setelah
dilakukan proses tidak ada scrap yang tertinggal

Mengadakan repeat edukasi ke operator tentang arah lilit wire yang benar dan
memberikan edukasi dan training baru tentang metode yang sama dan benar

untuk semua operator dalam meletakkan press terminal



