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ABSTRAK

PT Astra Honda Motor merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang
bergerak dalam bidang pembuatan dan perakitan sepeda motor. Sepeda motor
yang diproduksi pada Plant 1 berjumlah tiga tipe yaitu tipe K25 atau Honda Beat
FI, tipe K41 atau Honda Supra X 125 FI, tipe KYZ atau Honda Supra X 125 Helm
in PGM-FI. Dalam menjalankan proses produksinya, PT Astra Honda Motor
membuat aturan yang ketat terhadap pengendalian kualitas produk yang
dihasilkan dengan berpedoman pada sistem manajemen mutu ISO 9001:2008 dan
memperhatikan unsur-unsur quality, cost, delivery, safety, moral (QCDSM) secara
seimbang. Salah satunya adalah dari segi kualitas painting, batas maksimal tingkat
kerusakan part yang diterapkan sebesar 3,9% untuk semua tipe part yang
diproduksi di Seksi Painting Plastik. Namun untuk menjalankan pengendalian
kualitas painting tersebut, Seksi Painting Plastik PT Astra Honda Motor telah
membuat sebuah sistem informasi walaupun prosesnya masih dilakukan secara
manual yaitu data kualitas dimasukkan ke dalam file Microsoft Excel dan copy
paste penjumlahan total produksi pada setiap tabelnya. Laporan total kerusakan
painting ditampilkan dengan menggunakan bantuan spread sheet tetapi hasilnya
masih kurang efektif dan tidak user friendly. Analisis pengendalian kualitas reject
part hanya menggunakan pengalaman user dalam mendeteksi suatu permasalahan
yang timbul, sehingga tidak diketahui prioritas masalah yang harus diperbaiki
terlebih dahulu. Maka disusunlah sebuah aplikasi dengan metode pengembangan
sistem Evolutionary Prototype. Analisis dan perancangan aplikasi ini
menggunakan analisis dan perancangan berorientasi objek, dengan menggunakan
tools pemodelan Unified Modeling Language (UML), perancangan database
dengan Class Diagram dan Kamus Data, Hierarchy Plus Input-Proses-Output
(HIPO) dan flowchart. Aplikasi sistem informasi pengendalian kualitas part
sepeda motor berbasis Web dan Android ini, dikembangkan dengan menggunakan
PHP 5.3.1 dan MySQL 5.1.41 serta Eclipse Juno 4.2.1. Aplikasi tersebut diberi
nama Production Quality Control (PQC) yang terpasang pada server dan diinstall
dalam smariphone berbasis Android. Aplikasi sistem informasi pengendalian
kualitas part sepeda motor ini, memberikan kemudahan user dalam pengolahan
data produksi painting dengan memanfaatan database. Fungsi aplikasi Android
adalah untuk memudahkan Kepala Seksi Painting Plastik dalam melakukan
monitoring dan pengecekan kualitas hasil produksi painting secara mobile, dengan
tampilan yang lebih wuser friendly serta lebih informatif Kemudian
mengimplementasikan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) sebagai
alat pengendalian kualitas reject part yang nantinya akan memberikan saran
prioritas masalah yang akan diperbaiki terlebih dahulu.

Kata Kunci: Sistem Informasi Pengendalian Kualitas, Unified Modeling
Language (UML), PHP, MySQL, Android, Production Quality
Control.
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 i.atar Belakang

Pada saat sekarang ini, kebufuhan akan informasi merupakan salah satu hal
yang penting bagi setiap perusahaan. Terdapat berbagai macam informasi di

dalam perusahaan, baik informasi internal maupun informasi eksternal. Informasi

internal perusahaan ada berbagai macam bentuknya seperti informasi yang
diperolch dari pendokumentasian data yang terdapat di dalam internal perusahaan
seperti tingkat produksi dan tingkat kerusakan produk. Sedangkan informasi

cksternal perusahaan berupa informasi yang berasal dari lingkungan eksternal

perusahaan, seperti trend pasar, informasi mengenai pelanggan, dll.

Persaingan dalam dunia industri bukan hanya mengenai tingkat

produktifitas perusahaan dan seberapa rendahnya harga produk maupun jasa,

tatapi telah meluas pada tingkat kualitas produk maupun jasa yang dihasilkan.

Persaingan yang semakin ketat tersebut menuntut manajemen untuk dapat

mengendalikan setiap aktivitas produksi yang dilakukan. Aktivitas produksi

merupakan salah satu faktor yang dapat memberikan dampak positif terhadap

kualitas produk yang dihasilkan. Apabila aktivitas pada setiap lini produksi

dilakukan dengan baik, maka akan berdampak baik juga terhadap produk yang

dihasilkan dan juga d
Kualitas memang menjadi faktor utama bagi konsumen sebelum

alam segi kualitas produk yang dihasilkan.

memutuskan membeli suatu produk. Produk dengan kualitas baik, tahan lama, dan

handal akan menjadi referensi utama bagi konsumen ketika ingin memiliki produk
sejenis. Brand perusahaan produsen akan meningkat dan semakin dikenal

masyarakat jika mutu ztau kualitas produk yang dihasilkan memberikan kepuasan

terhadap konsumen. Sebaliknya, pengalaman seseorang membeli produk dengan

muty yang mengecewakan dapat menjadi kampanve negatif yang sangat tidak
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menguntungkan pihak produsen. Cepat atau lambat, produk dengan kualitas
rendah akan ditinggalkan oleh konsumen. ~

PT Astra Honda Motor merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang
bergerak  dalam bidang pembuatan dan perakitan sepeda motor. D;tlzn:
menjalankan proses produksinya, PT Astra Honda Motor membuat aturan yang
ketat terhadap pengendalian kualitas produk yang dihasilkan dengan bexped(;111a11
pada sistem manajemen mutu [SO 9001:2008 dan memperhatikan unsur-unsur
quality, cost, delivery, safety, moral (QCDSM) secara seimbang. Salah satunya
adalah dari segi kualitas painting, batas maksimal tingkat kerusakan part yang

diterapkan sebesar 3.9% untuk semua tipe par yang diproduksi di Seksi Painting
o

Plastik.
Untuk menjalankan pengendalian kualitas painting tersebut, Seksi Painting

Plastik PT Astra Honda Motor telah membuat sebuah sistem informasi walaupun
prosesnya masih dilakukan secara manual yaitu data kualitas dimasukkan ke
dalam file Microsoft Excel dan copy paste penjumlahan total produksi pada setiap
tabelnya. Laporan total kerusakan painting ditampilkan secara terkomputerisasi

dengan menggunakan bantuan spread sheet tetapi hasilnya masih kurang efektif

dan tidak user Sfriendly.

menggunakan pengalaman user
1, sehingga tidak diketahui prioritas masalah yang harus diperbaiki terlebih

Analisis pengendaalian kualitas reject part hanya

dalam mendeteksi suatu permasalahan yang

timbu

dahulu.

Laporan tersebui
a manajemen tingkat menengah terhadap hasil kualitas produksi

bertuiuan untuk memberikan informasi yang tepat dan

akurat kepad

painting. Untuk mendu
h cepat dan akurat maka perlu dirancang suatu sistem informasi pengendalian

kung penyediaan data kualitas produksi painting yang

lebi

kualitas produk
sistem yang sebelumnya tela

si painting yang dapat mengurangi kelemahan-kelemahan pada

h diterapkan, sehingga pada akhimya meningkatkan

kualitas produk seperti yang diharapkan.
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1.2 Pokok Permasalahan

; Permasalahan yang terjadi pada Seksi Painting Plastik PT Astra Honda
Motor adalah sebagai berikut:

1. Pada bagian Seksi Painting Plastik, update data kualitas produksi painting

(=}

dalam bentuk spread sheet pada file Microsoft Excel, masih dilakukan

secara manual dengan copy paste penjumlahan total produksi pada setiap

tabelnya sehingga imudah terjadi kesalahan apabila user tidak teliti.

Hasil informasi yang ditampilkan oleh aplikasi yang digunakan saat ini

(NS

tidak user friendly, karena tampilan yang dihasilkan masih dalam bentuk

tabel-tabel.
Analisis pengendalian kualitas reject part sebelumnya hanya

(US]

menggunakan pengalaman user dalam mendeteksi suatu permasalahan

yang timbul, sehingga tidak diketahui prioritas masalah yang harus

diperbaiki terlebih dahulu.

1.3 Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dari penelitian Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut:

Membuat aplikasi sistem informasi pengendalian kualitas part sepeda
motor berbasis web dengan menggunakan database MySQL yang lebih
ofektif dan memudahkan user, serta diharapkan dapat mengurangi tingkat

kesalahan yang dilakukan user.

Membuat aplikasi Android untuk melakukan monitoring dan pengecekan

2.
kualitas hasil produksi painting yang dapat dilakukan secara mobile
dengan tampilan yang lebih user friendly serta lebih informatif.

3. Implementasi metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) untuk

pemecahan masalah pengendalian kualitas reject part pada sepeda motor

1.4 Batasan Masalah
Agar dalam penulisan Tugas Akhir ini lebih fokus dan terarah. maka perlu

diberikan batasan-batasan di antaranya adalah sebagai berikut:
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(V%)

-

1.5

Analisis dan penelitian yang dilakukan hanya sebatas menangani masalah
pengelolaan data produksi dan laporan tingkat kerusakan part pada Seksi
Painting Plastik PT Astra Honda Motor.

Pembatasan masalah hanya mengenai pengelolaan data pengendalian
kualitas hasil produksi painting.

Sepeda motor yang diamati hanya berjumlah tiga tipe motor yaitu tipe K25
atau Honda Beat FI, tipe K41 atau Honda Supra X 125 FI, tipe KYZ atau
Honda Supra X 125 Helm in PGM-FL.

Tools yang digunakan dalam pengembangan aplikasi menggunakan PHP
5.3.1 dan MySQL 5.1.41 serta Eclipse Juno 4.2.1.

Sistem operasi Android yang digunakan minimal versi 4.0 Ice Cream

Sandwich.

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

adalah scbagai berikut:

l.

2.

(U9

Bagi penulis
Untuk memberikan pengalaman kepada penulis dalam menganalisis

a.
suatu sistem khususnya sistem informasi pada industri manufaktur
dan diharapkan dapat memberikan suatu solusi dari permasalahan
yang ditemnkan.

b. Untuk memberikan kemampuan dalam mengaplikasikan suatu
literatur sistem secara jelas terhadap masalah yang diamati

Bagi institusi pendidikan

a. Menjalin kerja sama dalam rangka pengembangan antara dunia
pendidikan dan dunia kerja.

b. Untuk menghasilkan lulusan yang sesuai dengan kebutuhan dunia

kerja.
Bagi perusahaan

1 Proses penyediaan data kualitas produksi akan lebih cepat dan efektif

jika hasil penelitian ini ditmplementasikan




b. Da nenghasilke is amlileac .
pat menghasilkan suatu sistem atau aplikasi yang tepat sehingga

dapat meningkatkan produktifitas perusahaan.

1.6 Sistematika Penulisan

Laporan ini disusun berdasar al- -
p asarkan hal-hal yang berhubungan erat dengan

hasil pengamatan sehing
mengenai isi lapor

tahapan-tahapan d

BAB I

BAB I

BAB III

ga dapat memperoleh gambaran yang lebih jelas
an dengan praktek kerja lapangan yang dilaksanakan. Adapun

alam laporan ini adalah sebagai berikut:

PENDAHULUAN

Bab ini memuat latar belakang, pokok permasalahan, tujuan penelitian

patasan masalah, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan

laporan.

LANDASAN TEORI

Bab ini membahas tentang pengertian sistem, karakteristik sistem,
klasitikasi sistem, metode pengembangan sistem, informasi, sistem
informasi, konsep dasar pengendalian kualitas, Failure Mode And
Effect Analysis (FMEA), metodologi pengembangan sistem, Object
Oriented Analysis Designs (OOAD), Unified Modelling Language
(UML), kamus data, Hierarchy Plus Input-Proses-Output (HIPO),
flowehart, Android, PHP, MySQL dan teori-teort lain yang

berhubungan dengan perancangan sistem.

METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini membahas tentang jenis dan sumber data, metode

pengumpulan data serta langkah-langkah yang akan dilakukan dalam

perumusan dan pemecahan masalah serta metodologi pengembangan
o

sistem prototype evolutionary yang digunakan nantinya



BAB IV

BAB Y

BAB VI

6

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Bab ini akan menguraikan tentang hasil pengamatan selama penelitian
dilakukan, scperti pengolahan data kualitas hasil produksi, alur proses

pengendalian kualitas, dan laporan yang dihasilkan olch sistem.

ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi analisis rinci dari pengolahan data, yakni mulai dari
snalisis sistem yang meliputi diagram alir sistem yang diusulkan, flow
map usulan, perancangan sistem menggunakan Unified Modclling
Language (UML), perancangan basis data, perancangan tampilan
layar untuk input dan oufput, perancangan hirarki menu, dan

pembuatan spesifikasi hardware dan software yang akan digunakan.

KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisi kesimpulan secara keseluruhan yang diperoleh dari hasil
penelitian dan perancangan sistem serta saran-saran untuk pencrapan

dan pengembangan lebih lanjut pada sistem yang bersangkutan.




BAB II
LANDASAN TEORI

2.1 Pengertian Sistem

Kata sistem sendiri berasal dari bahasa Latin “systema” dan bahasa
Yunani “sustema” adalah  suatu kesatuan yang terdiri komponen atau

elemen yang dihubungkan bersama untuk memudahkan aliran informasi, materi
2

atau energi. Istilah sistem merupakan istilah dari bahasa Yunani, system yang
’ S

artinya adalah himpunan bagian atau unsur yang saling berhubungan secara

teratur untuk mencapai tujuan bersama. Sistem yang diintisarikan dari

beberapa sumber referensi, mendefinisikan bahwa sistem:

1. Menurut McLeod (2011) “Sistem adalah suatu jaringan kerja dari prosedur-
prosedur yang saling berhubungan, berkumpu! bersama-sama untuk
melakukan suatu kegiatan atau untuk menyelesaikan suatu sasaran yang

tertentu.”
Menurut Jogiyanto (2005) *Sistem adalah kumpulan dari elemen-elemen

[§%]

yang berinteraksi untuk mencapai suatu tujuan tertentu. Sistem ini
menggambarkan suatu kejadian-kejadian dan kesatuan yang nyata adalah
suatu objek nyata, seperti tempat, benda, dan orang-orang yang betul-betul
ada dan terjadi.”

Menurut Sutarman (2009) “Sistem adalah kumpulan elemen yang saling
berhubungan dan saling berinteraksi dalam satu kesatuan untuk
menjalankan suatu proses pencapaian suatu tujuan utama.”

Menurut Gaol (2008) “Sistem adalah hubungan satu unit dengan unit-unit
lainnya yang saling berhubungan satu sama lainnya dan yang tidak dapat
dipisahkan serta menuju satu kesatuan dalam rangka mencapai tujuan yang
telah ditetapkan. Apabila suatu unit macet atau terganggu. unit lainnya pun
akan terganggu untuk mencapai tujuan yany : :lah ditetapkan tersebut.”
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Suatu  sistem dapat terdiri dari  sistem-sistem bagian (subsystem)
Sebagai contoh. sistem komputer dapat terdiri dari subsistem perangkat Keras
(hard.are) dan perangkat lunak (software). Masing-masing subsistem dapat

terdiri dari subsistem-subsistem  yang lebih  kecil atau terdiri dari

komponen-komponen. Subsistemn perangkat keras (hardware) dapat terdiri

dari alat masukan, alat pemroses, alat keluaran dan simpanan luar

Subsistem-subsistem saling berinteraksi dan saling berhubungan membentuk

satu l:csatuan schingg
subsistem-subsistem sedemikian rupa sehingga dicapai suatu

a tujuan atau sasaran sistem tersebut dapat tercapai.

Interaksi darti

kesatuan yang terpadu atau terintegrasi (Jogiyanto, 2005).

2.1.1 Karakteristik Sistem

\enurut Jogiyanto (2005) karakteristik sistem adalah sistem yang

mempunyai komponen (components), batas sistem (boundary), lingkungan

sistem  (environments), penghubung (interface), masukan (input), keluaran

(ouiput), pengolah (process), dan sasaran (objectives), seperti yang dapat

dilihat pada Gambar 1.1
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Gambar II.1 Karakteristik Sistem
Sumber: Jogiyanto (2003}
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Komponen Sistem (components)
Suatu sistem terdiri dari sejumlah k 1 Ve ol . :
em terdiri dari sejumlah komponen yang saling berinteraksi,

vang artinya saling bekerja sama membentuk satu kesatuan. Komponen-

Lomponen sistem atau clemen-clemen sistem dapat berupa suatu subsistem
stau bagian-bagian dari sistem. Setiap subsistem mempunyai sifat-sifat
dari sistem untuk menjalankan suatu fungsi tertentu mempengaruhi proses
sistem secara keseluruhan.

Batasan Sistem (boundary)

Batasan sistem (boundary) merupakan daerah yang membatasi antara
suatu sistem dengan sistem yang lainnya atau dengan lingkungan luarnya

Batasan suatu sistem menunjukkan ruang lingkup dari sistem tersebut

Lingkungan Sistem (environments)

[ingkungan luar (evinronment) dari suatu sistem adalah apapun di luar

batas sistem yang mempengaruhi operasi. Lingkungan luar sistem dapat

bersifat menguntungkan dan dapat juga bersifat tidak menguntungkan

sistem tersebut. Lingkungan luar yang menguntungkan berupa energi dari
o

sistem dan dengan demikian harus tetap dijaga dan dipelihara. Sedang
lingkungan luar yang merugikan harus ditahan dan dikendalikan, kalau
tidak maka akan menggangu kelangsungan hidup dari sistem.

Penghubung (interface)

Penghubung (interface) merupakan media penghubung antara satu

subsistem dengan subsistem yang lainnya. Melalui penghubung ini

memungkinkan sumber-sumber daya mengalir dari satu subsistem ke

subsistem yang lainnya. Dengan penghubung satu subsistem dapat

berintegrasi dengan subsistem yang lainnya membentuk satu kesatuan.
Masukan (input)

Masukan (inpur) sistem adalah energi yang dimasukkan ke dalam sistem

Vasukan dapat berupa masukan perawatan (maintenance input), dan

masukan sinval (signal input). Maintenance input adalah energi yang
= ]

- eukkan agar sistem tersebu . A—— ;

dimasukkan ag ¢ ebut dapat beroperasi. Signal input adalah

cnergi yvung diproses untuk didapatkan keluaran. Sebagai contoh data
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adalah signal input untuk diolah menjadi informasi.

Keluaran (output)

Keluaran (output)  sistem adalah hasil dari energi yang diolah dan
diklasifikasikan menjadi keluaran yang berguna dan sisa pembuangan
Misalnya untuk sistem komputer, panas yang dihasilkan adalah keluaran
yang tidak berguna dan merupakan hasil sisa pembuangan, sedang
informasi adalah keluaran yang dibutuhkan. i
Pengolah (process)

Suatu sistem dapat mempunyai suatu bagian pengolah yang akan merubah

masukan menjadi keluaran. Suatu sistem produksi akan mengolah

masukan berupa bahan baku dan bahan-bahan yang lain menjadi keluaran

berupa barang jadi.
Sasaran (objectives)
Sebuah sistem sudah tentu mempunyai sasaran ataupun tujuan. Dengan

adanya sasaran sistem, maka kita dapat menentukan masukan yang

dibutuhkan sistem dan keluaran apa yang akan dihasilkan sistem tersebut

istem dapat dikatakan be hasi i i .
Sistem dap rhasil apabila mencapai/mengenai sasaran atau

pun tujuan.

Klasifikasi Sistem
Sistem dapat diklasifikasikan menjadi beberapa jenis, di antaranya sebagai

berikut (Jogiyanto, 2005):

1.

Sistem Abstrak (abstract system) dan Sistem Fisik (physical system)
Sistem abstrak merupakan sistem yang berupa pemikiran atau ide-ide yang
tidak tampak secara fisik (sistem teologia), sedangkan sistem fisik

merupakan sistem  yang ada secara fisik (sistem komputer, sistem
b

akuntansi, sistem produksi, dil).




2.2

yang bias
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Sistem Alamiah (natural system) dan Sistem Buatan Manusia (human
made system)

Sistem alamiah merupakan sistem yang terjadi melalui proses alam.
Scperti sistem  matahari, sistem luar angkasa, sistem reproduksi, dll.
Sedangkan sistem buatan manusia merupakan sistem yang dirancang oleh
manusia yang melibatkan interaksi manusia dengan mesin disebut human-
machine system, seperti sistem informasi.

Sistem Tertentu (deterministic system) dan Sistem Tak Tentu
(probabilistic system)

Sistemn tertentu (deferministic systen) adalah sistem yang beroperasi
dengan tingkah laku yang sudah dapat diprediksi. Interaksi bagian-
bagiannya dapat dideteksi dengan pasti sehingga keluaran dari sistem
dapat diramalkan seperti sistem komputer, sedangkan sistem tak tentu
(probabilistic system) adalah sistem yang kondisi masa depannya tidak
dapat diprediksi karena mengandung unsur probabilitas.

Sistem Tertutup (close system) dan Sistem Terbuka (open systen)

Sistem tertutup (close system) merupakan sistem yang tidak berhubungan
dan tidak terpengaruh dengan sistem luarnya. Sistem ini bekerja secara
otomatis tanpa adanya turut campur tangan dari pihak luarnya. Secara
teoritis sistem tersebut ada, tetapi kenyataannya tidak ada sistem yang
benar-benar tertutup, yang ada hanyalah relatively closed system (secara
relatif tertutup, tidak benar-benar teriutug). Sedangkan sistem terbuka

(open system) merupakan sistem yang berhubungan dan terpengaruh

dengan lingkungan luarnya.

Pengertian Data
Menurut O’Brien (2005), data merupakan fakta atau observasi mentah

anya mengenai fenomena fisik atau transaksi bisnis. Lebih rincinva

data adalah pengukuran obyektif dari atribut dan entitus.

menggamb

Menurut Mc Leod (dalam Yakub, 2012) data adalah kenyataan yang

arkan adanya suatu kejadian (event). data terdiri dari fakta (fact) dan




angka yang secara relatif tidak berarti bagi pemakai. Fakta adalah segala sesuatu
=)

yang tertangkap oleh indera manusia. Fakta dalam istilah keilmuan adalah suatu

hasil obscrvasi vang obyektif dan dapat dilakukan veritikasi oleh siapapun

23 konscep Dasar Informasi

Informasi ibarat darah yang mengalir di dalam tubuh suatu organisasi

sehingga informasi ini sangat penting di dalam organisasi. Suatu sistem yang

kurang mendapatkan informasi akan menjadi luruh, kerdil dan akhirnya berakhir

[nformasi adalah data yang telah disusun sedemikian rupa sehingga bermakna dan

bermanfaat karena dapat dikomunikasikan kepada seseorang yang akan

menggunakannya untuk membuat keputusan (Kumorotomo dan Margono, 1994)
Menurut Moeliono (dalam Gaol, 2008) informasi adalah penerangan

keterangan, pcmberitahuan, kabar atau berita. Selanjutnya beliau mengatakan

bahwa informasi juga adalah keterangan atau bahan nyata yang dapat dijadikan

dasar kajian atau analisis kesimpulan.
K ualitas dari suatu informasi tergantung dari tiga hal yaitu informasi harus

akurat (accurate), tepat pada waktunya (timeliness), dan relevan (relevance)

Sedangkan nilai dari informasi dikatakan bernilai bila marfaatnya efektit

dibandingkan dengan biaya mendapatkannya (Jogiyanto, 2005).

2.3.1 Siklus Informasi

Di dalam kegiatan suatu perusanaan, misainya dari hasil transaksi
(WTe¥)

penjualan oleh sejumlah salesman, dihasilkan sejumlah faktur-faktur yang
o

merupakan data dari
ualan tersebut masih belum dapat bercerita banyak kepada manajemen. Untuk

penjualan pada suatu periode tertentu. Faktur-faktur

penj
pengambilan
untuk menjadi suatu informasi (Jogiyanto, 2005).

keputusan, maka faktur-faktur tersebut perlu diolah lebih lanjut

Data agar menjadi lebih berarti dan berguna dalam bentuk informasi maka
periu Jiolah menjadi suatu model tertentu. Data yang telah diolah tersebut

Lkemudian diterima oleh penerima, lalu penerima mambuat suatu keputusan d
an

meiakukan tindakan, yang berarti menghasilkan suatu tindakan yang lain ya
= ‘ang
- o]




akan membuat sejumlah data kembali. Data tersebut akan ditangkap sebagai input

(= S .
dan diproses kembali lewat suatu model dan seterusnya sehingga membentuk
suatu siklus. Siklus ini disebut dengan siklus informasi (information cvcle) atau

discbut pula siklus pengolahan data (processing cycles) (Jogiyanto. 2005)
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Gambar II.2 Siklus Informasi
Sumber: Jogiyanto (2005)

7 3.2  Kualitas [nformasi

~eJe.
Agar informasi dapat mempunyai manfaat dalam proses pengambilan

keputusan, informasi harus mempunyai kualitas dan nilai. Kriteria kualitas

informasi adalah (Jogiyanto, 2005):

1. Akurat (accuracy)

Yang berarti informast harus tidak bias atau mienyesatkan dan bebas dari

kesalahan.

2. Tepat waktu (timeliness)

Yang berarti informasi yang sampai kepada penerima tidak boleh

rerlambat. Mahaluya nilai informasi saat ini adalah karena harus cepatnya
informasi tersebut didapatkan, sehingga diperlukan teknologi mutakhir
untuk mendapatkan, mengolah, dan mengirimkan.

Relevan (relevancy)

2

yang berarti informast harus mempunvai manfaat bagi pihak yang
>

menerimanya.




14

24 Konsep Dasar Sistem Informasi
Menurut O Brien (2005) sistem informasi dapat berupa kombinasi teratur
dari manusia, perangkat keras. perangkat lunak, jaringan komunikasi dan sumber

dava data yang mengumpulkan, mengubah dan menycebarkan informasi dalam

schuah organisasi.

Venurut Turban (20006), sistem informasi adalah proses yang menjalankan
fungsinya mengumpulkan, —memproses, menyimpan, menganalisis, dan
menyebarkan informasi dengan tujuan tertentu.

Sistem informasi adalah suatu sistem di dalam suatu organisasi yang

mempertemukan kebutuhan pengolahan transaksi harian, mendukung operasi

bersifat manajerial dan kegiatan strateg dari suatu organisasi dan menyediakan

pihak luar tertentu dengan laporan-laporan yang diperlukan (Jogiyanto, 2005).

2.4.1 Komponen Sistem Informasi

Qjstem informasi merupakan sebuah susunan yang terdiri dari beberapa
komponen atau elemen. Komponen sistem informasi discbut dengan istilah blok
bangunan (building block). Komponen sistem informasi tersebut terdiri dari blok
masukan, blok model, komponen keluaran, blok teknologi, dan basis data (Yakub

3

2012).

Berikut ini adalah penjelasan dari masing-masing komponen yang teriibat
di dalamnya, yaitu (Yakub, 201 Fili
Blok masukan (inpu! block). ifnput memiliki data yang masuk ke dalam

.
sistem informasi, juga metode-metode untuk menangkap data yang
dimasukkan.

2. Blok model (model block). Blok ini terdiri dari kombinasi prosedur logika,
dan model matematik yang akan memanipulasi duta input dan data yang
tersimpan di basis data.

1 Blok keluaran (ouiput hlock). Produk sistem informasi adalah keluaran

yang merupakan informasi yang berkualitas dan dokumentasi yang
P

herguna untuk semua tingkatan manajemen serta semua pemakai sistem




4. Blok teknologi (technology block). Blok teknologi digunakan untuk

menerima input, menyimpan, mengakses data, menghasilkan dan

mengirimkan keluaran dari sistem secara kescluruhan. Teknologi terdiri

dari tiga bagian utama, yaitu: teknisi (braimvare), perangkat lunak

(sofiware) dan perangkat keras (hardware).
5. Blok data (database block). Basis data merupakan kumpulan data yang

saling berhubungan satu dengan yang lainnya, tersimpan di perangkat

keras komputer dan digunakan perangkat lunak (soffivare) untuk

memanipulasinya.

2.5 Manajemen
Menurut Stoner (dalam Yakub, 2012) manajemen adalah sustu proses
perencanaan, pengorganisasian, kepemimpinan, dan pengendalian upaya anggota

organisasi dan penggunaan sumber daya organisasi untuk mencapai tujuan yang

telah ditetapkan. Proses adalah cara yang sistematis untuk melakukan sesuatu.
Definisi manajemen sebagai suatu proses, karena semua manajer, terlibat dalam

kegiatan-kegiatan yang saling berkaitan untuk mencapai tujuan organisasi.

2.5.1 Pengendalian
Pengendalian (controlling), para manajer berusaha sedapat mungkin agar
organisasi bergerak ke arah tujuannya. Apabila ada salah satu bagian crganisasi

bergerak ke arah yang salah, maka para menajer berusaha untuk mencari sebabnya

dan kemudian mengarahkan kembali ke tujuan yang benar (Yakub, 2012).

2.5.2 Konsep Dasar Pengendalian Kualitas

Pengendalian kualitas merupakan teknik yang sangat bermanfaat agar
suatu perusahaan dapat mengetahui kualitas produknya sebelum dipasarkan
kepada konsumen. Teknik pengendalian kualitas dapat membantu perusahaan

dalam mengetahui kelayakan kualitas produk berdasarkan batas-batas kontrol

vang telah ditentukan.
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; Berikut ini beberapa definisi kualitas menurut para ahli, di antaranya

| adalah sebagai berikut (dalam Tjiptono, 2005):
‘ | Kualitas adalah kesesuaian dengan tujuan atau manfaatnya (Juran, 1962).
> Kualitas merupakan keseluruhan karakteristik produk dan jasa yang
meliputi marketing, engineering, manufacture, dan maintenance dalam

mana produk dan jasa tersebut dalam pemakaiannya akan sesuai dengan

kebutuhan dan harapan pelanggan (Feigenbaum, 1992).

Kualitas sebagai segala sesuatu yang dapat memuaskan pelanggan atau

I

sesuai dengan persyaratan dan kebutuhan pelanggan (Gaspersz, 2001).

Faktor-faktor mendasar yang mempengaruhi kualitas, di antaranya adalah

scbagai berikut (Feigenbaum, 1992):
1. Market (Pasar)
Pasar menjadi lebih besar ruang lingkupnya dan secara fungsional lebih
terspesialisasi di dalam barang yang ditawarkan. Dengan bertambahnya

perusahaan, pasar menjadi bersifat internasional dan mendunia. Akhirnya

bisnis harus lebih fleksibel dan mampu berubah arah dengan cepat.

Money (Uang)
ya persaingan dalam banyak bidang bersamaan dengan

1~

Meningkatn
fluktuasi ekonomi dunia telah menurunkan batas (marjin) laba. Pada waktu

yang bersamaarn, kebutuhan akan otomatisasi mendorong pengeluaran

biaya yang besar untuk proses dan perlengkapan yang taiu.

3. Management (Manaj emen)
Tanggung jawab kualitas telah didistribusikan antara beberapa kelompok

khusus. Sekarang bagian pemasaran melalui  fungsi perencanaan
produknya, harus membuat persyaratan produk. Bagian produksi
mengembangkan dan memperbaiki kembali proses untuk memberikan

kemampuan yang cukup dalam membuat produk sesuai dengan spesifikasi

rancangan. Bagian pengendalian kualitas mercncanakan  pengukuran
o
kualitas pada seluruh aliran proses yang menjumin bahwa hasil akhir

memenuhi persyaratan kualitas dan kualitas pelay.unan.
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Men (Manusia)

Pcrtumbuhan yang cepat dalam pengetahuan teknis dan penciptaan seluruh
bidung baru seperti clektronika komputer menciptakan suatu permintaan
yany besar akan pekerja dengan pengetahuan khusus. Pada waktu yang
sama situasi ini menciptakan permintaan akan ahli teknik sistem yang akan
mengajak semua bidang spesialisasi secara bersama-sama merencanakan,
menciptakan dan mengoperasikan berbagai sistem yang akan menjamin
suatu hasil yang diinginkan.

Motivation (Motivasi)

Penclitian tentang motivasi manusia menunjukkan bahwa sebagai hadiah
tambahan uang, para pekerja masa kini memerlukan sesuatu yang
memperkuat rasa keberhasilan di dalam pekerjaan mereka dan pengakuan

bahwa mereka secara pribadi memerlukan sumbangan atas tercapainya

tujuan perusahaan.

Material (Bahan)

Discbabkan oleh biaya produksi dan persyaratan kualitas, para ahli teknik
memilih bahan dengan batasan yang lebih ketat dari pada sebelumnya.

Akibatnya spesifikasi bahan menjadi lebih ketat dan keanekaragaman
bahan menjadi lebih besar.

Machine and Mecanization (Mesin dan Mekanisasi)

Permintaan perusahaan untuk mencapai penurunan biava dan volume
produksi untuk mnemuaskan pelanggan telah terdorong penggunaan
perlengkapan pabrik yang menjadi lebih rumit dan tergantung pada
kualitas bahan yang dimasukkan ke dalam mesin tersebut. Kualitas yang
baik menjadi faktor yang kritis dalam memelihara waktu kerja mesin agar
fasilitasnya dapat digunakan sepenuhnya.

VModern Information Method (Metode Informasi Modern)

Evolusi perkembangan teknologi komputer membuka kemungkinan
untuk mengumpulkan, menyimpan, mengambil kembali, memanipulasi

informasi pada skala yang tidak terbayangkan sebelumnya. Teknologi
o

informasi yang baru ini menyediakan cara untuk mengendalikan mesin dan
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proses selama proses produksi dan mengendalikan produk bahkan setelah
produk sampai ke konsumen. Metode pemrosesan data yang baru dan
konstan memberikan kemampuan untuk mengendalikan informasi yang
bermanfaat, akurat, tepat waktu dan bersifat ramalan mendasari keputusan
yang membimbing masa depan bisnis.

Mounting Product Requirement (Persyaratan Proses Produksi)

Kemajuan yang pesat dalam perancangan produk, memerlukan
pengendalian yang lebih ketat pada seluruh proses pembuatan produk.
Meningkatnya  persyaratan prestasi yang lebih  tinggi  bagi

produk menekankan pentingnya keamanan dan kehandalan produk.

Dimensi mutu untuk industri manufaktur, yaitu (Ariani, 1999):

Performance, yaitu kesesuaian produk dengan fungsi utama produk itu

sendiri atau karakteristik operasi dari suatu produk.

Feature, yaitu ciri khas produk yang membedakan dari produk lain yang

merupakan karakteristik pelengkap dan mampu menimbulkan kesan yang

baik bagi pelanggan.

Reliability, yaitu kepercayaan pelanggan terhadap produk karena

kehandalannya atau karena kemungkinan kerusakan yang rendah.

Conformance, yaitu kesesuaian produk dengan syarat atau ukuran tertentu

atau sejauh mana karakteristik desain dan operasi memenuhi standar yang

telah ditetapkan.

Durability. yaitu tingkat ketahanan/awet produk atau lama umur produk.

Serviceability, yaitu kemudahan produk itu bila akan diperbaiki atau

kemudahan memperoleh komponen produk tersebut.

Aesthetic, yaitu keindahan atau daya tarik produk tersebut.

Perception, yaitu fanatisme konsumen akan merek suatu produk tertentu

karena citra atau reputasi produk itu sendiri.

Sedangkan kata kendali menurut Feigenbaum (1992} didefinisikan sebagai
an mengarahkan, mempengaruhi. verifikasi dan perbaikan untuk menjamin

maan produk tertentu sesuail rancangan dan spesifikasi.
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Pengendalian kualitas adalah aktivitas keteknikan dan manajemen, vang

L o
dengan aktivitas itu dapat diukur ciri-cirl kualitas produk, membandingkannya
dengan spesitikasi atau persyaratan. dan mengambil tindakan perbaikan yang
sesuai apabila ada perbedaan antara penampilan yang sebenarnya dan yang

standar (digilib.ittelkom.ac.id, 2014).

2.6  Failure Mode And Effect Analysis (FMEA)
Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) adalah suatu cara dimana suatu

bagian atau suatu proses yang mungkin gagal memenuhi suatu spesifikasi,

menciptakan cacat atau ketidaksesuaian dan dampaknya pada pelanggan bila
mode kegagalan itu tidak dicegah atau dikoreksi (Crow, 2002).
FMEA merupakan sebuah metodologi yang digunakan untuk
menganalisis dan menemukan (Crow. 2002):
1. Semua kegagalan—kegagalan yang potensial terjadi pada suatu sistem.
2. Efek-efek dari kegagalan ini yang terjadi pada sistem dan bagaimana
cara untuk memperbaiki atau meminimalis kegagalan-kegagalan atau efek-
efeknya pada sistem (perbaikan dan minimalis yang dilakukan biasanya

berdasarkan pada sebuah ranking dari severity dan probability dan

kegagalan).

2.6.1 Risk Priority Numbers dalam FMEA
Metodologi risk prioriiy number (RPN) nmicrupakan sebuah teknik untuk

menganalisis resiko yang berkaitan dengan masalah-masalzh yang potensial

yang telah diidentifikasikan selama pembuatan FMEA (Stamatis, 1995).
Sebuah FMEA dapat digunakan untuk mengidentifikasi cara-cara

kegagalan yang potensial untuk sebuah produk atau proses. Metode RPN

kemudian memerlukan analisis dari tim untuk menggunakan pengalaman masa

lalu dan kep
potcnsial masalah menurut rating skala berikut:

utusan engineering untuk memberikan peringkat pada setiap

| Severity, merupakan skala yang memeringkatkan severity dari etek-efek

yang potensial dart kegagalan.




Occurance, merupakan skala yang memeringkatkan kemungkinan dari

(N

kegagalan akan muncul.

Detection, merupakan skala vang memeringkatkan kemungkinan dari

78]

masalah akan dideteksi sebelum sampai ke tangan pengguna akhir atau

konsumen.
Setelah pemberian rating dilakukan, nilai RPN dari setiap penyebab

kegagalan dihitung dengan rumus (Stamatis, 1995):
RPN = Severity x Occurence x Detection |. ... .1)

Nilai RPN dari setiap masalah yang potensial dapat kemudian digunakan untuk

membandingkan penyebab-penyebab yang teridentifikasi selama dilakukan

analisis.

2.6.2 Perbaikan Kualitas Melalui Kaizen

Proses peningkatan kualitas (proses perbaikan kualitas) memerlukan

komitmen untuk perbaikan yang melibatkan secara seimbang antara aspek

usia (motivasi) dan aspek teknologi (teknik).

Kaizen adalah suatu istilah dalam bahasa jepang yang dapat diartikan

man

sebagai perbaikan secara terus-menerus (continuous improvement). Semangat

kaizen yang tinggi dalam perusahaan jepang telah membuat mereka maju pesat
dan unggul dalam kualitas. Kaizen pada dasarnya merupakan suatu kesatuan

pandangar yang komprehensif dan terintegrasi  yang bertujuan untuk

melaksanakan perbaikan secara terus-menerus (Gaspersz, 2011).

2.7 Pengenalan Android

Android merupakan sebuah sistem operasi telepon seluler dan komputer

tablet layar sentuh (touch screen) yang berbasis Linux. Namun seiring

perkembangan Android berubah menjadi platform yang begitu cepat dalam

kukan inovasi. Google yang telah melakukan akuisisi sistem operasi berbasis

.aphic User Duterface (GUI), sebuah web browser dan aplikasi

mela

Linux, sebuah G

. . S G M .
e/?d Hser yang dapat d]dOH n/()(«u dJn Juga para pengel‘nbang blsa dengan leluasa




T ———
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serkarya serta menciptakan aplikasi yang terbaik dan terbuka untuk di k
igunakan

oleh berbagai macam perangkat (Kasman. 2013).

2.7.1 Sejarah Android

Pada awal mulanya, Android Inc merupakan sebuah perusahaan software
kecil yang didirikan pada bulan Oktober 2003 di Palo Alto, Califomia. USA
Didirikan oleh beberapa senior di beberapa perusahaan yang berbasis ,IT dar;
Communication yaitu Andy Rubin, Rich Miner, Nick Sears dan Chris White
Menurut Rubin, Android Inc didirikan untuk mewujudkan mobile device yan'
lebih peka terhadap lokasi dan preferensi pemilik. Dengan kata lain, Android Ini

ingin mewujudkan mobile device yang lebih mengerti pemiliknya (K
asman,

2013).
pada bulan Agustus 2005, akhimya Android Inc diakuisisi oleh Googl
e

Inc. Pada bulan September 2007, Google mulai mengajukan hak paten aplikasi
. si

telepon seluler. Disusul dengan dikenalkannya perangkat seluler Android
yang

pertama pada tahun 2008, yaitu HTC Dream yang menggunakan Android i
versi

1.0.
Saat ini, sistem operasi Android menjadi pilihan yang menguntungk
g 'ntungkan

bagi banyak vendor smartphone, karena memiliki biaya lisensi yang lebih murah

. . : wura

dan sifatnya yang semi opeit source. Selain itu Android tentunya juga ak
akan

support dengan berbagai layanan dari Google (Kasman, 2013)

2.7.2 Perkembangan Versi OS Android
Keunikan dari nama sistem operasi (OS) Android adalah den
gan

menggunakan nama makanan hidangan penutup (desser?) yaitu (Kasman, 2013):

1. Android 1.0 Astro

2. Android 1.1 Bender

3. Android [.5 Cupcake

4. Android 1.6 Donut

Android 2.0 2.1 Eclair

Android 2.2 Froyo (Froze Yoghurt)

w

b




7. Android 2.3 Gingerbread

8. Android 3.0/3.1 Honeycomb
9 Android 4.0 — 4.0.4 Icc Cream Sandwich

10. Android 4.1 — 4.3 Jelly Bean
11. Android 4.4 Kitkat

2.7.3 Java
Menurut definisi Sun AMicrosystem (dalam Rosa dan Shalahuddin, 2014)

java adalah nama sekumpulan teknologi untuk membuat dan menjalankan

perangkat lunak pada komputer yang berdiri sendiri (standalone) ataupun pada

lingkungan jaringan.
Java berdiri di atas sebuah mesin penerjemah (interpreter) yang diberi

nama Java Virtual Machine (JVM). JVM inilah yang akan membaca kode bit

(bytecode) dalam file .class dari suatu program sebagai representasi langsung
program yang berisi bahasa mesin. Oleh karena itu bahasa Java disebut sebagai

bahasa pemrograman yang portable karena dapat dijalankan pada berbagai sistem
operast, asalkan pada sistem operasi tersebut terdapat JVM.
Alasan utama pembentukan bahasa Java adalah untuk membuat aplikasi-

aplikasi yang dapat diletakkan di berbagai macam perangkat elektronik, sehingga

Java harus bersifat tidak bergantung pada platform (platform independent). Itulah

yang menyebabkan dalam dunia pemrograman Java dikenal adanya istilah “write
once, run everywhere”, yang berarti kode program hanya ditulis sekali, namun
ah kumpulan pustaka (platform) manapun, tanpa harus

dapat dijalankan di baw
gram (Wikipedia, 2015).

melakukan perubahan kode pro

27.4 Android SDK (Software Development Kit)
Android SDK adalah rools APl (Application Programming Interface) yang

untuk memulai pengembangan aplikasi pada platform Android

diperlukan
ahasa pemrograman Java. Android merupakan subset perangkat

menggunakan b

lunak untuk ponsel

oleh google. S

yang meliputi. sistem operasi, middleware dan aplikasi yang
=}

direlcase aat i Disediakan android SDK (Software Development




Kit) sebagai alat bantu dan API untuk mulai mengembangkan aplikasi platform

android menggunakan bahasa pemrograman Java.

Sebagai platform aplikasi netral, Android memberi kesempatan untuk

membuat aplikasi yang dibutuhkan yang bukan merupakan aplikasi bawaan

handphone. Android menyediakan platform terbuka bagi para pengembang untuk
menciptakan aplikasi mereka sendiri untuk digunakan oleh bermacam piranti

bergerak. Awalnya, Google Inc. membeil Android Inc., pendatang baru yang

membuat piranti lunak untuk ponsel (Safaat, 2012).

2.7.5 ADT (Android Development Tools)
Android Development Tools (ADT) adalah plug-in yang didesain untuk

IDE Eclipse yang memberikan kemudahan dalam mengembangkan aplikasi

Android dengan menggunakan IDE Eclipse. Dengan menggunakan ADT untuk

Eclipse, ini akan memudahkan dalam membuat aplikasi project Android,

membuat GUI apli
Selain itu, juga dapat melakuka
Eclipse. Dengan ADT juga dapat melakukan pembuatan package

kasi, dan menambahkan komponen-komponen yang lainnya.

n running aplikasi menggunakan Android

SDK melalui
Android (.apk) yang digunakan u

(Safaat, 2012).

ntuk distribusi aplikasi Android yang dirancang

2.8 Siklus Hidup Pengembangan Sistem
Siklus IHidup Pengembangan Sistem (System Development Life

Cycle/SDLC) adalah proses mengembangkan atau mengubah suatu sistem

perangkat lunak dengan
an orang untuk mengembangkan  sistem-sistem perangkat lunak

menggunakan model-model dan metodologi yang

digunak
sebelumnya (berdasarka

(Rosa dan Shalahuddin, 2014).
Siklus Hidup Pengembangan Sistem adalah proses memahami sebuah

n best practice atau cara-cara yang sudah teruji baik)

sistem informasi agar dapat mendukung kebutuhan bisnis, merancang sistem

nembangun sistem, dan memberikan sistem kepada pengguna.




SDLC memiliki empat fase dasar, yaitu planning, analvsis, design, dan

implementation. Setiap proyek yang berbeda memiliki fase SDLC yang berbeda-
beda juga. namun semua proyek tersebut pasti memiliki empat fasc dasar SDLC.
Setiap fasc itu sendir terdiri dari serangkaian langkah, yang mengandalkan pada
teknik yang menghasilkan deliverables (dokumen spesifik dan file yang

memberikan pemahaman tentang proyek) (Dennis et al, 2005).

2.8.1 Metodologi Pengembangan Sistem
Mectodologi pengembangan sistem adalah pendekatan formal untuk

menerapkan SDLC. Ada berbagai metodologi pengembangan sistem, dan setiap

metodologi memiliki keunikan tersendiri. SDLC memiliki beberapa metode dalam

penerapan tahapan prosesnya, salah satunya adalah metode prototvping.

Sebuah metodologi berbasis prototyping melakukan tahap identifikasi,

desain, dan pelaksanaan bersamaan, dan ketiga tahap tersebut dilakukan berulang
kali dalam suatu siklus sampai sistem selesai. Prototipe pertama biasanya bagian
pertama sistem yang akan digunakan pengguna. Hal ini ditunjukkan kepada

pengguna dan sponsor proyck yang akan memberikan komentar, yang digunakan

untuk menganalisis, mendesain, dan mengimplementasikan kembali prototipe

kedua yang menyediakan fitur yang lebih sedikit. Proses ini berlanjut dalam suatu

siklus sampai para analis, pengguna, dan sponsor setuju bahwa prototipe

menyediakan fungsionalitas yang cvkup untuk diinstal dan digunakan dalam

organisasi. Sctelah prototipe, perbaikan terus  dilakukan sampai diterima sebagai
sistem baru (Dennis et al, 2005).

Ada beberapa jenis metode prototype yang dikembangkan, yaitu:
Prototype evolutionary, yaitu profotype yang terus menerus diperbaiki
sampai semua kriteria sistem baru yang dibutuhkan pengguna terpenuhi
(McLeod, 2011). Beberapa langkah dalam metode pengembangan

prorotype evolutionary digambarkan seperti berikut ini:
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kebutuhan pemakai
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Gambar 1.3 Langkah Pengembangan Prototype Evolutionary
Sumber: McLeod (201'1) "

Prototype persyaratan, yaitu prototype yang dikembangkan sebagai salah
satu cara un 1 nentuk a gSI nal dar sistem b d
tuk me an kebutuhan fungsiona aru pada

saat para pengguna tida
eka butuhkan (McLeod. 201 1).

k mampu mengungkapkan dengan tepat apa yang

mer
Throwaway Prototyping

Metodologi throwaway prototyping dilakukan pada titik yang berbeda
SDLC. Metodologi throwaway prototyping ini memiliki tahap

dalam
atif menyeluruh, yang digunakan untuk mengumpulkan

analisis yang rel
informasi dan mengembangkan ide-ide unt ;
uk konsep sis
1stem. Namu
. n’

banyak fitur yang disarankan oleh pengguna mungkin tidak dipah
g pahami

dengan baik, dan
p masalah 11 diperiksa oleh analis, perancang. dan pembuat desai
2 esain

hal ini menjadi tantangan teknis untuk dipecahk
an.

Setia

nis et al, 2003).

prololype (Den




Dengan metode prototyping ini pengembang dan pengguna dapat saling
berinteraksi selama proses pembuatan sistem. Sering terjadi, seorang pengguna
hanya mendefinisikan secara umum apa yang dikehendakinya tanpa menyebutkan

secara detail orour apa saja yang dibutuhkan, pemrosesan dan data apa saja yang

dibutuhkan (McLeod, 2011).

2.9 Object Oricnred Analysis and Design (OOAD)
Object Oricnted Analvsis (OOA) adalah semua jenis obyck yang melakukan

pekerjaan dalam  sistem dan menunjukkan interaksi pengguna apa yang

dibutuhkan untuk menyelesaikan tugas tersebut. Object diartikan suatu hal dalam
sistem komputer yang dapat merespon pesan (Satzinger, 2005).
Object Oriented Design (OOD) adalah semua jenis obyek yang diperlukan
untuk herkomunikasi dengan orang dan perangkat dalam sistem, menunjukkan
bagaimana obyek berinteraksi untuk menyelesaikan tugas, dan menyempurnakan
definisi dari masing-masing jenis obyek sehingga dapat diimplementasikan
dengan bahasa tertentu atau lingkungan (Satzinger, 2005).

Qoject Ovicated Programming (OOP) menuliskan laporan dalam bahasa
pemrograman untuk mendefinisikan apa dari setiap jenis obyek ini, fermasuk
pengiriman pesan antara satu dengan yang lainnya (Satzinger, 2005).

Unified M odeling Language (UML)

2.9.1
ng Lunguage (UML) dikembangkan pertama kali pada

Unified Model:
pertengahan tahun 1990-an yang merupakan hasil kerjasama antara James
Grady Booch dan Ivar Jacobson, yang masing-masing telah

Rumbaugh,
Lokan notasi mercka sendiri di awal tahun 1990-an. Beberapa definisi
f=}

mengembai
ra ahli, yaitu:

UML menurut pd
Rosa dan Shalahuddin (2014), “UML merupakan bahasa visual

1. Menurut
uniuk  pemodelan dan komunikasi mengenai sebuah sistem dengan
upakan diagram dan teks-teks pendukung.”

mengg
Schmuller (2004), “UML terdiri dari sejumlah elemen-elemen

fum

2. Aienurul
iounakan untuk membentuk digram-diagram. Tujuan dari

atikal vang d




diagram-diagram ini
g oram ini adalah untuk merepres 1
g presentasikan berbagai
¢ gai pandang
terhadap sistem. dan sekumpulan pandangan ini i p -
pandangan ini yang discbut dengan
o
mode todel darn UMI arfungsi
1odel. Model dart UML bertungsi untuk menggambarkan apa ya
geambdrgan dpd ydang
dilakukan oleh siste 1 tic
: lenh s m, tetapi tidak mengga B
geambarkan tentang bagal
28 g bagaimana
untuk mcng:mplementasikan sistem tersebut.”

Menurut Fowler (2004), “UML adalah kelompok notasi grafis yan
S yang

L

=

didukunﬂ Ol"h meta- b
g oleh meta model tungeal, yang membantu pendeskripsian dan
desain sistem nerangkat lunak, ki 1
< i & aK, hususnya  sistem  va i
ng dibangu
4 o < S n
L{O"U:llakilll pemrograman berorientasi ()bj(f?k.'H

meng

UML merupakan standar yang relatif terbuka yang dikontrol oleh Object

Management Group (OMG), sebuah konsorsium terbuka yang terdiri dari banyak
é a

perusahaan. OMG dibentuk untuk membuat standar-standar yz
standar-standar yang mendukung

interoperabilitas, Ihususnya interoperabilitas sistem berorientasi objek (Fowl
as ] wler,

2004).

Tujuan dari pemodelan UML adalah sebagai berikut (imdp.ac.id, 2013):

1. Memberikan model yang sia ' ahs " :
yang siap pakai, bahasa pemodelan visual yang

C]\'SPI'CSif Ll[lfl.i!{ lTlCllgCIl‘lba[lﬁIk an dan Sillillg menukar model deng
= cngan
f=}

mudah dan dimengerti secara umum.

5. Memberikan bahasa pemodelan yang bebas dari berbagai bah
‘ asa
pemrograman dan proses rekayasa.
3. Menyatukan prakfi 1-praktik terbaik yang terdapat dalam pemodelan

Jenis-jenis UML Diagram

Saat ini sebagian besar
nemanfaatkan UML diagram. Tujuan utamanya untuk

2.9.2
para perancang sistem informasi dalam

arkan info rmasi 1

menggamb
berkomunikasi, mengeksplorasi potensi desain, da
; n

membantu  tim proyek

lidasikan desain arsitektur perangkat lunak atau pembuat program

memva
£ UML diilhami oleh konsep yang telah ada yaitu ko
FERS ¢ consep

Secara filoso

permodelan object oriented. Karena konsep ini menganalogikan sistem seperti
= & L = e 1

Y . ata vang didominasi oleh obyek dan di aitle ‘

kehidupan nyata Yais yek dan digambarkan atau dinotasikan

dalam simbol-simbol yang cukup spesifik.
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Menurut Schmuller (2004) UML diagram terdiri dari sembilan jenis yaitu:
l. Class Diagram

iKelas adalah scbuah kategori atau pengelompokkan dari hal-hal yang

mempunyal atribut dan fungsi yang sama. Class diagram memberikan

pandangan secara luas dari suatu sistem dengan menunjukkan kelas-

kelasnya dan hubungan mereka.

sefialbiumber
capacity

JCd
turnQed)

turnCH

Gambar IL.4 Class Diagram
Sumber: Schmuller (2004)

Simbol-simbol dari class diagram menurut Dennis et al (2005), dapat

dilihat pada Tabel IL1 di bawah ini.
Tabel [1.1 Simbol-simbol Class Diagram

= .rﬁ--——;—ﬁ Simbol Nama Keterangan
1 Class Menggambarkan  class  atau
G i kumpulan object-object yang
id=rived atiribute name: o ; ;
By : mempunyai atribute dan
+Operation name {} = :
operation.
R — :
5 iribute name Attribute Menggambarkan atribut  yang
Jderived attribute name dimiliki suatu class
5 Operation name 0 Operation Menunjukkan suatu tindakan
yang dapat dilakukan oleh class
y e ﬁ Association Menggambarkan hubungan
g varb phrase G.1 )
AN -k st oA antara dua class dan hubungan
suatu c¢/ass itu sendiri.
Sumber: Dennis <t 11 (2005)




!\)

ini.

Object Diagram
Obvek adalah instance dari sebuah kelas, sesuatu yang mempunyai nilai

atribut dan fungsi yang spesifik. Sebuah object diagram menunjukkan

obvek-obyek dan hubungannya satu sama lain.

myWasheri\Washinghdachine | | WashingMachine

Gambar I1.5 Dua obyek UML
Sumber: Schmuller (2004)

Simbol-simbol dari object diagram dapat dilihat pada Tabel I1.2 di bawah

Tabel 11.2 Simbol-simbol Object Diagram

No.

Simbol Nama Keterangan

2.

3.

vara objek < nama_kelas Objek Obyek dari kelas yang berjalan

saat sistem dijalankan.

Atribut = nilad

Link Relasi antar obyek.

Sumber: Rosa dan Shalahuddin (2014)

Use Case Diagram
Use case adalah sebuah gambaran dari fungsi sistem yang dipandang dari

sudut pandang pemakai. Use case diagram erat kaitannva dengan

kej adian-kejadian.
orang berinteraksi dengan sistem.

Kejadian (scenario) merupakan contoh apa yang terjadi

ketika sese

Wasking Machine

o ana

/N

Washing Machina Usar

Wasa clathas

Gambar 1.6 Use Casc Diagram
Sumber: Schmuller (2004)




Simbol-simbol dari use case diagram menurut Dennis et al (2005), dapat

dilihat pada Tabel [1.3 di bawah ini.

Tabel I1.3 Simbol-simbol Use Case Diagram

No. | simbol Nama Keterangan
L | Actor Menggambarkan — actor  yang
memperoleh  keuntungan  dari
|
i 4 sistem1 dan perada di luar subject.
| i
J
|
|
i n— Use Case Merupakan bagian utama dari

|
‘ P T : fungsi sistem.

[ S ——
e o TR ST TS Association Menghubungkan aktor dengan

Relationship use case yang berinteraksi.

I
A
1 i Include Menggambarkan penyertaan
' e fudle. s : : :
, et Relationship fungsi satu wse case dengan wuse
| {—r i e e e e =
case lain.
I R ey : .
T Extend Menggambarkan  perpanjangan
| oxtends - 5 Relationship dari use case untuk memasukkan

perilaku opsional.

_—___—________————‘———‘ . . . . .
L — Generalization | Menggambarkan generalisasi use

Relationship case khusus ke yang lebih umuni.

(2005)

I
Sumber; Deniis €t al

State Diagram

s

merupakan cara lain untuk mengekspresikan informasi

State diagram
dinamis tentang sebuah sistem, diagram ini digunakan untuk
menggambarkan fungsi eksternal yang terlibiat dari sebudl sietens sk
dividu. Statechart diagram berfokus pada obyek dalam

obyek secara
proses (atau proses menjadi suatu obyek).

suaru
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Gambar IL7 State Diagram
Sumber: Schmuller (2004)

Gambar tersebut memperlihatkan bagaimana menggunakan operasi mesin

cuci. Setiap arah panah menunjukkan suatu pesan yang bergerak dari satu obyek
ke obyck lainnya.

gimbol-simbol dari state diagram dapat dilihat pada Tabel 1.4 di bawah

ini.
Tabel 11.4 Simbol-simbol State Diagram
— = ) ™« & < < <
| No. Simbol Nama Keterangan
_T_ﬁ!—rff———_——_ Strart/Status awal | Start atau initial state adalah stafe
@ (initial state) atau keadaan awal pada saat
sistem mulai hidup.
2 End/Status akhir | End atau final state adalah state
L. /-\ + . . .
i / Ai-" (final state) keadaan akhir dari daur hidup
suatu sistem.
T N onmatt Event Event adalah kegiatan yang
3
= menyebabkan berubahnya status
mesin.
/ State Sistem pada waktu tertentu. State
1. | .
| dapat berubah jika ada event
| | aaiting o0 tertentu vang memi b
| © User Input ertentu vang memicu perubahan
; — | tersebur.
: uddin (2014

Cumber: Rosa dan S halah




5. Sequence Diagram
Sequence diagram menunjukkan urutan dari pertukaran pesan yang
dilakukan olch sekumpulan obyek atau acfor yang mengerjakan pekerjaan

tertentu. Diagram ini diatur berdasarkan waktu. Obyek-obyek yang

berkaitan dengan proses berjalannya operasi diurutkan dari kiri ke kanan

herdasarkan waktu terjadinya dalam pesan yang terurut. Sequence diagram
terdiri dari objek yang direpresentasikan dalam persegi (dengan tulisan

bergaris bawah), pesan atau message direpresentasikan sebagai garis

dan waktu direpresentasikan dengan progres vertikal.

M
] : :

>
'

berpanah

Send fresh water

_/} Remain $tstionary

stop

- |

> Rotate Dack 20d forth

send s03py wister
and freshwater
2 g_'_____’—-—, —

" Rotata back and farth
e——

Send rinse vatel >B

Stop — .
<,> Rotate unidirectionally

"
B
<
T

Gambar (1.8 Sequence Dicgram
Sumber: Schmuller (2004)

mbol dari sequence diagram menurut Dennis et al (2005), dapat

Simbol-si
Tabel 11.5 di bawah ini.

dilihat pada
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Tabel I1.5 Simbol-simbol Sequence Diagram

[N | i Nama Keterangan
| No. ] Simbo g
|
T JI Menggambarkan — acror  yang
| 5
memperoleh  keuntungan  dari
’ Lctor sistem dan berada di luar subject.
| | & :
i o m—
— : Berpartisipast  dalam  sequence
& A vl | _ .
anDbngL-,aQ_fiS;f_ ] Object dengan  mengirim  dan/atau
menerima pesan
E F Menandakan kehidupan obyek
- [
! Lifeline dalam sequence.
' C
i !
i
{
Menunjukkan suatu obyek
4. Lxecution o ]
mengirim atau menerima pesan.
Occtreince
Menyampaikan informasi  dari
5. - -
aMessagel} sae : :
am ~ E__.,. Message satu objek ke yang lain.
X ditempatkan pada akhir garis
6 o
Ohject nidup obyek untuk menunjukkan
: bahwa obyek tersebut akan ke
X Destruction LY kan keluar
dari eksistensi.

6.

Sumber: Dennis et al (2005)

Activity Diagram
Activity
oleh seb
aktifitas-aktifitas yang ter)

!

diagram digunakan antuk mengetahui aliren kerja yang dilakukan
uah obyek atau Lomponen. Activity diagram berfokus pada
L -

li dan terkait dalam suatu proses tunggal.

rivity diagram menunjuks.n langkah dan keputusan yang muncul dalam
C L 2 &



tingkah laku sebuah obyek. atau dalam proses bisnis. Setiap langkah dari
activity diagrain berbentuk sebuah kotak (lebih berbentuk oval dari pada

ah srate) dan setiap poin keputusan berbentuk sebuah berlian.

ate drom ook and forih 15 minutes )

bentuk sebu

\E"
i
! Zmply soapy water
\ )

1}

H

{

N/
i \
{ Lwin N i
. il

Gambar [1.9 Activity Diagram
Sumber: Schmuller (2004)

Simbol-simbol dari activity diagram menurut Dennis et al (2005), dapat
da Tabel 11.6 di bawah ini.

dilihat p
Tabel I1.6 Simbol-simbol Activity Diagram

S
== Simbol Nama Keterangan
P Menggambarkan serangkaian aksi.
S
= obicct Nod Menggambarkan obyek yang terhubung
<. _yecr Node .
dengan serangkaian object flow.
R > Control Flow Menunjukan serangkaian eksekusi.
i [— i N Menunjukan awal dari serangkaian aksi.
— Digunakan untuk menghentikan aliran
3. Final-Activity | | )
. informasi dan arus obyek dalam suatu
(@D Node )
AT kegiatan.
____————‘____—_——_'_-. .
- —— [ Final-Flow Digunakan untuk menghentikan aliran
Pt Node obyek atau aliran kontrol tertentu.
—

Sumber: Dennis €t al (2005)
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[abel [1.6 Simbol-simbol Activity Diagram (lanjutan)

Simbol Nama ‘ Keterangan

o]

10.

Sumber: Dennis et

Digunakan untuk menunjukkan suatu
kondisi pengujian, yang bertujuan untuk

Decision Node | memastikan bahwa aliran obyek atau

aliran kontrol tertentu hanya menuju ke

satu arah.

Digunakan untuk mewakili kondisi tes
L__.._ 7 k——J Merge Node | untuk memastikan bahwa aliran kontrol

atau aliran obyek hanya turun satu jalur.

Digunakan untuk memisahkan perilaku
‘.,,L-ﬁ Fork Node menjadi serangkaian aktifitas yang

LN .
berjalan secara paralel atau bersamaan.

I —— —— ; — :
Join Node Digunakan untuk menyatukan kembali

\
\ z/g serangkaian aktivitas yang berjalan

secara paralel atau bersamaan.

Swimlane Digunakan untuk memisahkan sebuah

Swimlanal

activity diagram menjadi beberapa

kolom.

al (2005)

Communication Diagram
Communication diagram menunjukkan beberapa obyek yang bekerja
om

bersama-sama untuk mencapai tujuan sistem. Diagram ini
secara

| orafik dengan sekumpulan obyek dan actor sebagai pusatnya.

merupakal




Dpam
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Gambar I1.10 Conununication Diagram
Sumber: Schmuller (2004)

Simbol-simbol dari communication diagram dapat dilihat pada Tabel I1.7

di bawah ini.

Tabel I1.7 Simbol-simbol Communication Diagram

No. Simbol Nama Keterangan
- , Objek Objek yang melakukan interaksi
F_ma_cbjek :uama__kelas_l pesan.
> Link Relasi antar  objek  yang
menghubungkan objek  satu
dengan yang lainnya atau
dengan dirinya sendiri.
T Arah Arah pesan yang terjadi, jika
pesan/Stimwuius | pada suatu link ada dua aran
., pesan yang berbeda maka arah
juga digambarkan dua arah pada
dua sisi link.
Sumber: Rosa dan Shalahuddin (2014)
8. Component Diagram
menggambarkan  kumpulan  dari  komponen-

Con:ponent diagram

komponen d

]

sistem.

‘uca digunakan untuk

an hubungan antar komponen tersebut. Component diagram

menggambarkan implementasi statis dari suatu




(U'S]
|

b s

Gambar .11 Component Diagram J
Sumber: Schmuller (2004) |

|

1

|

Simbol-simbol dari component diagram dapat dilihat pada Tabel ILS di

bawah inl.
Tabel IL.8 Simbol-simbol Component Diagram

Simbol Nama Keterangan
[
- Merupakan sebuah kumpulan dari satu atau
packagel Package lebih komponen. |
[
___————‘—___-_—_— .
Relasi antar obyek.
Link
Component Komponen sistem.
—
Hubungan suatu elemen mandiri (independeit)
akan mempengaruhi elemen yang bergantung
---------- > Dependency padanya  elemen  yang tidak  mandiri
(independent).

________———_____ -
o | Sebagai antarmuka komponen

O [nterface

nama interface
|

S
Sumber: Rosa dan Shalahuddin (2014)

gram

9. Deployment Dia
Deployment diagram menunjukkan arsitektur fisik dari sistem berbasis
Deployment diagranm dapat dianggap sebagai spektrum dari

komputer.
menggambarkan  bentuk fisik darm sistem  vang
< o

kasus penggunaan,

gambar konseptual dari pengguna dan perangkat

hertentangall dengan

dengan sistem. ‘

berinteral\'sz
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Gambar 11.12 Deployment Diagram
Sumber: Schmuller (2004)

l-simbol dari deployment diagram dapat dilihat pada Tabel I1.9 di

Simbo
bawah ini.
Tabel 11.9 Simbol-simbol Deployment Diagram
Simbol € Nama Keterangan
Merupakan sebuah kumpulan dari s
ackaget Package . pulan dart satu atau
9 lebih komponen.
Link Relasi antar obyek.
-
I
Hubungan pada suatu elemen mandiri
(independent) akan mempengaruhi elemen yang
o
"""""" > Dependency bergantung padanya elemen yang tidak mandiri
(independent).
]
B Node perangkat keras dan perangkat lunak.
(2014)

_______————'—’—"—F—-'_,_————f—'—
Sumber: Rosa dan Shalahuddin

2.10 Kamus Data
Menurut Jogiy

ng data dan k
ggunakan kamus
g mengalir dalam sistem dengan lengkap. Kamus data

anto (2005) kamus data (data dictionary) adalah katalog
o]

ebutuhan-kebutuhan informasi dari suatu sistem

fakta tenta
data diharapkan, analisis sistem dapat

informasi. Dengan men
nisikan data yan

p analisis sistem

( Ia 1 i(vul]ak I 1 ¢ ap < alist u

dibuat pada taha

1 sistent.

pada tahap perancangit




-
Kamus data adalah daftar alfabeti ¥l
ads etis dari nama-ne ;
1ama-nama yang termasuk pada

bCI‘bEl(r‘li mo 518 I I
5¢ del sistem. SC hertl namat < S narus
[ ] < d lya, kamu& hdlle mencakup dCSk lpSI yang
7(:1.1][1]“.“1”(_1” dCll\""lH C itas 8
124 e ntitas bcrﬂﬂlﬂ'l ters ‘l 1
c schut LlElI'l fl}\"l aiy 1
= 2 " e nama ][Ll
JHC!'GI’)I’CSCI]{‘I‘%ikaH Uhj@k k(m]po‘dt ok 1 d
S ! SIL, I'HUI]Ukll] an a d salris £
Sd]jd a d&skll[)ﬁl mene i
=} o lL,ll_Clel

komposisinya (Sommerville, 2003).

2.11  Hierarchy plus Input-Process-Output (HIPO)

Menurut Jogiyanto (2005) Hierarchy plus Input-Process-Cuiput (HIPO)

merupakan metodologl yang dikembangkan dan didukung oleh IBM. HIPO

sebenarnya adalah alat dokumentasi program, akan tetapi sekarang HIPO banyak
=} aK

digunakan sebagai alat desain dan tekni m :
nik c -
g dokumentasi dalam siklus

pengembangan sistem. HIPO berbasis pada fungsi, yaitu setiap modul di dalam
1 oleh fungsi utamanya.

-ocess-Output) mempunyal sasaran utama

sistem digambarkar

HIPO (Hierarchy plus Input-Pi

sebagai berikut:
1. Untuk menyediakan suatu struktur guna memahami fungsi-fungsi dari sister
=t CIT.
>, Untuk lebih menekankan fungsi-fungsi yang harus diselesaikan oleh prograr
&tc -n7

1kannva nenunjukkan statemen-stateme or a5
bukannya m jukke n program yang cdigunakan untuk

sanakan fungsi tersebut.
lasan yang jelas dari input yan us di
yang j put yang harus digunakan

melak

Untuk menyediakan penje

Lo

dan output yang harus dihasilkan oleh masing-masing fungsi pad= tiap-tiap

tingkatan dari diagram-diagraii HIPO.

yediakan output yang tepat dan sesuai dengan kebutuhan-

4. Untuk men

kebutuhan pemakai.

1 Paket HIPO

2.11.1 Diagram dalan
(2005) HIPO dapat digunakan sebagai alat

Menurut  Jo giyanto

gan sistem dan teknik dokumentasi program, fungsi-fungsi dari sistem

1 oleh HIPO dalam tiga tingkatan. Untuk masing-masing tingkatan
sing ting

hentuk diagram tersendirl, dengan demikian HIPO

pengemban

digambarkai

dalam

digambarkan




menggunakan tig

oa macam diagram untuk masing-masing tingkatannya, vaitu

sebagi bertkut:

.

2

Visual Table Of Contents (VTOC)

Fisual table of contents menggambarkan hubungan fungsi-fungsi di sistem
secara berjenjang, visual table of contents menggambarkan seluruh
program HIPO baik rinci maupun ringkasan yang terstruktur. Pada
diagram ini nama dan nomor dari program HIPO diidentifikasikan.
Struktur paket diagram dan hubungan fungsi juga diidentifikasikan dalam

bentuk hirarki. Keterangan masing-masing fungsi diberikan pada bagian
penjelasan yang diikutsertakan dalam diagram ini. Visual table of contents

ini dapat digambarkan sebagai berikut:

[
|

Gambar 11.13 Visuci Table Of Contents
Sumber: Jogiyanto (2005)

Overview diagram
Overview diagran menunjukkan secara garis besar hubungan dari input,
ses dan outpul. B
bagian proses. Bagian proses berisi sejumlah langkah-

pro agian inpur menunjukkan item-item data yang akan
digunakan oleh
langkah vang menggambarkan kerja dari fungsi. Bagian oufput berisi
dengan item-item data yang dihasilkan atau dimodifikasi oleh langkah-
ew diagram ini dapat digambarkan sebagai berikut:

IOSES. Ohvervi

langkah |




LARBEL INFORMASI

NP PROSES S

] t____ ] |

Gambar [1.14 Overview Diagram
Sumber: Jogiyanto (2005)

Detail Diagiram
gram merupakan diagram tingkatan yang paling rendah di
o

(U]

Detail dia

diagram HIPO. Diagram ini berisi elemen-clemen dasar dari paket yang
o

menggambarkan secara rinci kerja dari fungsi.

2.12 Bagan Alir (Flow Chart)

Bagan alir adalah bagan yang menunjukan alir didalam program atau

prosedur sistem secard logika. Menurut Jogiyanto (2005), terdapat 5 macam bagan
o
alir, yaitu:
|. Bagan alir sistem (systems flowchart;.

Bagan alir dokumen (document flowchart).

[N

Bagan alir skewnatik (schematic flowchary).

4. Bagan alir program (program flowchart).
5

(&%)

Bagan alir proses (process flowchart).

2.12.1 Systems Flowchart

Svstems flowchart merupakan bagan yang menunjukkan arus pekerjaan

lceseluruhan dari sistem. Bagan ini menjelaskan urutan dari prosedur

di dalam sistem. Systems flowchart digambar dengan

secara

prosedur yansg ada
_simbol yang tampak pada Tabel 11.10.

menggunakan simbol




Tabel 110 Simbol Bagan Alir Sistem (Systems Flowchari)

Simbol

Nama

Keterangan

e

\\——o’

(Sumber: Jogiyanto- 2005)

2.12.2 Docum ent Flowch

Bagan alir

{ . torm flowehart)
formulir (forn: Jiowve

dokumen (doct
perwork flowchart merupakan bagan alir yang

Dokumen

Menunjukkan dokumen fupr dan
output, baik untuk proses manual,

mekanik atau komputer

Kegitan manual

Menunjukkan pekerjaan yang

dilakukan secara manual

Kartu plong

Menunjukkan input atau ovprt
yang menggunakan kartu plong

(punched card)

Proses

Menunjukkan kegiatan proses dari

operasi program komputer

Pengurutan offline

Menunjukkan proses pengurutan

data di luar proses komputer

Pita magnetic

Menunjukkan input atau output

yang menggunakan pita magnetik

Hard disk

Menunjukkan input atau output

yang menggunakan hard disk

Disket

Menuiyukkan input atau output

yang menggunakan disket

Pita kertas

berlubang

Menunjukkan input atau output
yvang menggunakan pita kertas

berlubang

art

atau pe

mment flowchart) atau disebut juga bagan alir




Tabe
— m_— Nama Keterangan
| Input/ output Simbe! input/ output digunakan

| " | PybYEs

menunjukkan arus dari laporan dan formulir termasuk tembusan-tembusan. Bagan

alir dokumen menggunakan simbol-simbol yang sama dengan yang digunakan di

dalam bagan alir sistem (svstems flowchart).

2.12.3 Schematic Flowchart

Bagsan alir skematik (schematic flowchart) merupakan bagan alir yang

. . - * . 2 } - - . = -
mirip dengan bagan alir sistem, yaitu untuk menggambarkan prosedur di dalam

sistem. Perbedaan bagan alir skematik dari bagan alir sistem adalah selain

menggunakan simbol-simbol bagan alir sistem digunakan pula gambar-gambar

komputer dan peralatan lain. Maksud dari penggunaan gambar terscbut adalah

untuk memudahkan komunikasi kepada orang yang kurang paham dengan simbol-

.imbol bagan alir. Penggunaan gambar mudah untuk dipahami, tetapi sulit serta
N g . g g

Jama pada pengerjaan.

2.12.4 Program Flowchart
Bagan alir program (program flowchart) merupakan bagan yang
o 3
ielaskan sceard rincl lang,kah—langkah dari proses program. Bagan alir
menjelass ¢
1 ari derivikasi bagan alir sistera. Bagan alir program dibuat
¥ buat dari derivikasl Deg o
program di

can si apat pada Tabel IL.11.
dengan menggunakan simbol yang terdapat p

[ 11.11 Simbol Bagan Alir Program (Program Flowchart)

untuk mewakili data input/ output

Simbol proses digunakan untuk

mewakili suatu proses

. — | Garisalir Simbol garis alir digunakan
— untuk menunjukkan arus dari
>

| proses

|

!

] . _

|
|

Samber: Jogiyanio- 2009
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Tabel IL.11 Simbol Bagan Alir Program (lanjutan)

Simbol Nama Keterangan

Penghubung Simbol penghubung digunakan
ﬁ untuk menunjukkan sambungan

O \/ dari bagan alir yang terputus di
halaman yang masih sama atau

di halaman lain.

Keputusan Simbol keputusan digunakan

untuk suatu penyeleksian kondisi

di dalam program.

______-————___ . - . . -
Proses terdefinisi Simbol proses terdefinisi
digunakan untuk menunjukkan
suatu operasi yang rincian

ditunjukkan di tempat lain.

L ———— | Persiapan Simbol persiapan digunakan
untuk memberi nilai awal suatu
sasaran.

| Titik terminal Simbol titik terminal digunakan

@ untuk menunjukkan awal dan
akhir dari suatu proses.

(Sumber: Jogiyanto, 2005)

2.12.5 Process Flowchar:
Bagan alir proses (process flowchart) merupakan bagan alir yang banyak

i teknik industri. Bagan alir ini juga berguna bagi analis sistem untuk

roses dalam suatd prosedur.

I1.12.

digunakan d i e
Bagan alir proses memiliki simbol

menggambarkan p

yang terdapat pada Tabel
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Tabel I1.12 Simbol Bagan Alir Proses (Process Flowchart)

Simbol Nama Keterangan
Operation Menunjukkan suatu operasi

Menunjukkan suatu pemindahan

Movement

[ =
Menunjukkan suatu simpanan

Storage

Inspection Menunjukkan suatu inspeksi
T unnis SRS :

Delay Menunjukkan suatu penundaan

(Sumber: Jogiyanto, 2005)

nted Programimi ing (OOP)

2.13  Object Orie
erorientasi obyek (object oriented programming disingkat

Pemrogramal’l b
OOP) merupakan guatu cara bagaimana sustu sistem perangkat lunak dibangun

ckatan obj ek secara sistematis. Metode berorientasi objek didasarkan

melalui pend
han kompleksitas. Metode berorientasi

I-msip—prinsip pengola
jan aktifitas analisis berorientasi objek, perancangan

man berorientasi objek dan pengujian berorientasi

pada penerapan P

objek meliputi rangka
Objek, pemr()gra

berorientast
Shalahuddin, 2014).

objek (Rosa dan
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Beberapa manfaat OOP menurut Hayder (2007) adalah sebagai berikut:

1.

Reusability
Sebuah obyek adalah sebuah entitas yang memiliki kumpulan properti dan

metode yang dapat berinteraksi dengan obyek lain. Sebuah obyek mungkin

memiliki ketergantungan atas obyek lainnya. Namun obyek biasanya

dikembangkan untuk memecahkan serangkaian masalah tertentu

Sehingga, ketika pengembang lain mengalami masalah yang sama pada

sistem, mereka dapat menggabungkan class sistem sebelumnya untuk

proyek mereka dan menggunakannya tanpa mempengaruhi alur kerja yang
ada.
Refactoring

Bila perlu me-
a obyek adalah entitas kecil dan mengandung sifat dan metode

refactor sistem ]lama, OOP memberikan manfaat maksimal

karena semu
sebagai bagian dari dirinya sendiri. J adi refactoring relatif lebih mudah.
Extensible

Salah satu

memperpanj
ahankan semua sifat yang diperlukan dan metode dari obyek

yang telah diturunkan, dan kemudian mengekspos fitur baru. Ini
» dan merupakan fitur yang sangat penting dari OOP.

ftur inti OOP adalah extensibility. Pengembang dapat

ang obyek dan membuat obyek yang baru dengan

mempert
induk dari
disebut "warisan
Maintenance

ode berorientasi obyek lebih mudah dikelola karena mengikuti konvensi
coding yan

pengemban
apat dengan mu
ya dari waktu ke waktu.

g ketat dan ditulis dalam format yang jelas. Misalnya, ketika
g memperluas sistem, melakukan refactors, atau debugs

mereka d dah mengetahui struktur dalam coding dan

mengelolan
Eficiency
Konsep pem

efisiensi yan

rograman berorientasi obyek sebenarnya dikembangkan untuk
g lebih baik dan kemudahan proses pembangunan. Beberapa

pola desain yang dikembangkan untuk menciptakan kode yang lebih baik

dan efisien.
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Bahasa pemrograman yang mendukung OOP antara lain Visual Foxpro, Java,
C++, PHP dan lain-lain. Pada saat PHP dikembangkan, PHP tidak menerapkan
fitur OOP itu sendiri. Ketika PHP3 dirilis, fitur OOP yang sangat mendasar
diperkenalkan. Kemudian PHP4 dirilis, fitur OOP menjadi lebih matang dengan
peningkatan kinerja yang besar. Namun tim PHP menulis ulang mesin inti lagi

untuk memperkenalkan model objek yang baru dan dirilis PHPS.

2.14 PHP

Hypertext Preprocess
i web yang dinamis dan interaktif. Sebuah halaman PHP

or (PHP) adalah bahasa server-side scripting yang

digunakan untuk aplikas
adalah sebuah halaman HTML yang memiliki server-side scripts yang

ditempatkan dalam

browser pemakai (Welling dan Thomson, 2003).
r-side scripts dijalankan ketika browser melakukan permintaan

server dan diproses oleh web server sebelum dikirim ke

Serve

file.php dari server. PHP dipanggil oleh web server, dimana proses script perintah

yang ada di suatu halaman dieks
p. Setelah script PHP tersebut diolah, hasilnya akan ditampilkan kepada

tampilan HTML. Menurut Welling dan
PHP adalah:

ckusi mulai dari awal sampai akhir di dalam

mesin PH

client melalui web browser berupa

Thomson (2003), beberapa keunggulan

1. High Performance
PHP sangat efisien. Dengan menggunakan server tunggal yang tidak

mahal, user dapat melakukan banyak pekerjaan setiap harinya.

2. Database Integration
PHP mempunyai sambun
MySQL, PostgreSQL, Oracle, Informix, dan Sysbase databases.

3. Built—in-Libraries

pHP dirancang KU
ampilkan banyak fungsi di dalam web.

gan ke banyak sistem basis data, antara lain

sus untuk web, dan mempunyai banyak built-in-
function untuk men
4. Harga yang murah

PHP adalah perangkat Junak gratis.
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5. Mudah dalam pembelajaran dan penggunaan
Sintaks PHP berdasarkan bahasa pemrograman lainnya, terutama C dan

Java.
6. Portability
PHP dapat digunakan di banyak sistem operasi yang berbeda.

7. Ketersediaan Source Code
Kode PHP dapat langsung diakses dan dimodifikasi secara bebas.

2.15 MySQL
My Structured Query Language (MySQL) adalah Relational Database

ent System (RDBMS) yang sangat cepat dan kuat. Sebuah basis data
inkan user untuk melakukan penyimpanan yang efisien, pencarian dan

2003).
melakukan kontrol akses terhadap

Managem

memungk
n data (Welling dan Thomson,

QL server memiliki kemampuan
user dapat bekerja dengan sesuai,

penguruta

MyS
k memastikan bahwa setiap

data untu
meyakinkan bahwa hanya user yang

akan akses yang cepat, dan

i hak akses yang dapat m
g dapat digunakan banyak user dan banyak

menyedi
engaksesnya. Oleh karena itu, MySQL

mempunya

merupakan database server yang yan

pekerjaan (W elling dan Thomson, 2003).
MySQL adalah salah satu database server yang menggunakan SQL. SQL

Query Language) adalah bahasa pertanyaan (query language) yang

(Structured
formasi dari sebuah basis data (Welling dan

asi untuk menanya zan in

distandaris

Thomson, 2003).

Pada MySQL masing-masing ti
untuk digunakan dalam merancang struktur tabel. Berikut ini terdapat beberapa

tipe data yang terdapat pada MySQL (Kadir, 2008):

pe data memiliki kegunaan dan Keterangan
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Tabel I1.13 Beberapa Tipe Data Pada MySQL

Tipe Data Ukuran Keterangan
CHAR M Menampung maksimal M karakter (kombinasi huruf,
angka, dan simbol-simbol). Jumlah memori yang
dibutuhkan selalu M byte. M terbesar adalah 255.
VARCHAR M Karakter yang disimpan maksimal M karakter. Jumlah
memori yang dibutuhkan tergantung jumlah karakter.
M bisa mencapai 65535.
DATE 8 byte Menyatakan tanggal.
TIME 8 byte Menyatakan waktu (jam:menit:detik).
i TINYINT 1 byte Bilangan antara -128 sampai dengan +127.
/ SMALLINT 2 byte Bilangan antara -32768 sampai dengan +32768.
) INT ——Gyic | Bilengan anar 2147683648 sampai dengan
+2147683647.
FLOAT 4 byte Bilangan pecahan.
e T 11 e .
DOUBLE 8 byte Bilangan pecahan dengan presisi tinggi.
BOOLEAN 1 byte Untuk menampung nilai true (benar) dan false (salah).
Identik dengan TINYINT.
____—______’_————._——-—-'—'Ff . . B
ENUM - Menyatakan suatu tipe yang nilainya tertentu
(disebutkan dalam pendefinisian).
T | Menyimpan teks yang ukurannya sangat panjang.
EXT —._—_—_'______———_.——-—'—Ff M d . .
W""" - Untuk menyimpan data biner (misalnya gambar atau
suara).
L

—_————_—--——-‘
(Sumber: Kadir, 2008)




BAB III
METODOLOGI PENELITIAN

3.1 Metodologi Penelitian

Metodologi Penelitian adalah sekumpulan peraturan, kegiatan d
’ 5 an

digunakan dalam melakukan penyelidikan yang sistematis untuk
u

prosedur yang
lah pengetahuan, juga merupakan suatu usaha yang sistematis

meningkatkan sejum
lidiki masalah tertentu yang memerlukan jawaban

lu dari suatu disiplin ilmu (Nur dan Bambang, 1999).

dan terorganisasi untuk menye

oleh pela

3.2 [dentifikasi Masalah

Identifikasi masalah merupakan suatu tahap permulaan dari penguasa

& an

dalam suatu jalinan tertentu dapat dikenali sebagai suatu
o

masalah dimana obyek
tian akan menentukan kualitas dari penelitian, bahkan

masalah. Masalah peneli
h sebuah
um bisa ditemukan lewat studi literatur atau lewat

juga menentukan apakad kegiatan bisa disebut penelitian atau tidak

Masalah penelitian secard um

mantri, 2001).

pengamatan lapanga (Suriasu

3.3  Metode pengumpulan Data

eugumpuian data adalah cara yang dapat digunakan oleh peneliti

Metode p
Jkan data (Arikunto, 2007). Penelitian ini menggunakan

untuk mengumpu
beberapa teknik pengum
1. Studi lapanganl
Studi lapangall

pulan data, yaitu:
adalah usaha melakukan pengumpulan data secara

ek yang dilakukan deng
ahap ini dilakukan secara langsung di bagian Seksi

Jangsung pada obj an cara sebagai berikut:

4 Pengamatat; t
43 ‘. dengan mengamati sistem i : .
Painting plastik g g informasi pengendalian

Lualitas, Proses p
ksi. Data yang

roduksi serta proses pengendalian kualitas hasil

dikumpulkan dari hasil pengamatan diantaranya

pro du

n
@




lembar check sheet, laporan stok akhir, laporan produksi tiap shift
_— hift,
rejection card, form Kaizen serta laporan produksi painting da
1 . - S 11
tingkat kecacatan part tiap periode mingguan dan bulanan. Melalui
. alui

teknik ini, data yang dibutuhkan diamati, dikumpulkan dan diolah

sebagai bahan dalam penelitian.

b. Wawancara, yaitu mencari data yang dibutuhkan secara langsun
o
o

e - 1 =
melalui memberikan pertanyaan spontan terhadap segala hal yang
o

diperlukan pada penyusunan tugas akhir ini. Wawancara ini
. . . - 1
dilakukan kepada pegawal di bagian Seksi Painting Plastik PT Astra

Honda Motor. Data yang dikumpulkan dari hasil wawancara

diantaranya adalah batas kecacatan part, proses pembuatan for
"1

Kaizen dan rejection card, job description dari masing-masing

pegawal, serta proses perbaikan kualitas jika terjadi permasalahan

tingkat kecacatan part yang tinggi.

2 Studi kepustakaan
Studi kepustakaan dilakukan dengan membaca buku dan literatur dalam

lingkup perkuliahan
engan judul dan perm
tugas akhir ini. Studi kepustakaan yang dilakukan adalah

maupun  di luar lingkup perkuliahan yang

berhubungan d asalahan sehingga dapat menunjang

dalam penulisan
dengan menggunakan buku vang dimiliki, buku pada perpustakaan dan
mencari data yang diperlukan melalui internet.

gan Perangkat Lunak

3.4 Metode Pengemban
gan  sistem informasi pengendalian kualitas ini

Metode pengemban
- onis evolutionary. Model prototype cocok

menggunakan metode model prototyPe ]
n kebutuhan user secara lebih detail karena wuser

digunakan untuk menjabarka
paikan kebutuhannya secara detail tanpa melihat

sering kali kesulitan menyam
Shalahuddin, 2014).

ang jelas (Rosa dan
odel prototype adalah sebagai berikut (Rosa dan

gambaran y
n-tahapan pada m

Tahapa
Shalahuddin, 2014):
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Mengumpulkan kebutuhan pelanggan atau user terhadap perangkat lunak
na

yang akan dibuat.

Membuat prototype agar pelanggan mempunyai bayangan dengan apa
yang

!\J

sebenarnya diinginkan. Program prototype biasanya merupakan pro
rogram

yang belum jadi.
Program prototype selanjutnya dievaluasi oleh pelanggan atau user sampai
ai

('S )

di J—— . ..
itemukan specifikasi yang sesual dengan keinginan pelanggan atau user

3.5  Kerangka Penelitian

Dalam penelitian ini, dilakukan langkah-langkah atau tahapan peneliti
itian

seperti pada Gambar III.1 sesuai dengan metodologi penelitian yang digunak
akan

dalam penelitian. Penjelasan langkah-langkah atau tahapan dalam peneliti
ian

tersebut adalah sebagai berikut:
1. Studi Pendahuluan

Studi pendahuluarl yang dilakukan yaitu dengan membaca buku literatur

browsing internet serta sumber-sumber lain dalam lingkup perkuliah
iahan

maupun di luar lingkup perkuliahan yang berhubungan dengan judul dan

rmasalahan tugas akhir. Studi
suatu gambaran yang jelas mengenai kondisi dan situasi Seksi

- pendahuluan ini dimaksudkan untuk dapat
mengetahui

Painting plastik pada saat ini, serta untuk mengetahui masalah y
: ang

sedang dihadapi.
luar yang bertujuan untuk mendapatkan informasi adalah dengan

Langkah—langkah yang dilakukan dalam studi

pendahu
cara observasi dan melakukan wawancara terhadap pihak-pihak terkait
1

yang berada di Seksi Painting Plastik.

2. [dentifikasi Masalah
studi pendahuluan maka diidentifikasi pokok permasalahar
1

Berdasarkan
penelitian ini. Pokok permasalahan yang menjadi objek penelitian ini
i

adalah mengenai persoalan pada bagian Seksi Painting Plastik, update dat
' a

uksi painting da
dilakukan secard manual dengan copy paste penjumlal
han

kualitas prod lam bentuk spread sheet pada file Microsoft

Excel, masih
total produksi pada setiap tabelnya sehingga mudah terjadi kesalah
an




wn
W

apabila user tidak teliti. Hasil informasi yang ditampilkan oleh aplik
aplikasi

yang digunakan saat ini tidak wuser friendly, karena tampil
’ an yang

dihasilkan masih dalam bentuk tabel-tabel. Serta analisis pengendal
gendalian

uali -ej -
kualitas reject part sebelumnya hanya menggunakan pengalgu
mnan user

dalam mendeteksi suatu permasalahan yang timbul, sehingga tidak
’ ga uda

diketahui prioritas masalah yang harus diperbaiki terlebih dahulu

Tujuan Penelitian

Adapun tujuan dari penelitian Tugas Akhir ini adalah membuat aplik
aplikasi

sistem informasi pengendalian kualitas part sepeda motor berbasi b
asis we

dengan menggunakan database MySQL yang lebih efektif d
1 an

memudahkan user, serta diharapkan dapat mengurangi tingkat kesalal
esalahan

yang dilakukan user. Membuat aplikasi Android untuk melakuk
an

monitoring dan pengecekan kualitas hasil produksi painting yang dapat
pa

dilakukan secara mobile, dengan tampilan yang lebih user friendly sert
serta

lebih informatif. K emudian implementasi metode Failure Mode and Eff
ect

Analysis (FMEA) untuk pemecahan masalah pengendalian kualitas rej
eject

part pada sepeda motor.

Batasan Masalah

Pembatasan masalah dilakukan agar penelitian yang dilakukan lebih foku
oxus

dan lebih terarah.
Identiﬁkasi Kebutuhan User

fikasi kebutuhan user merupakan langkah lanjutan dari pengolah
el . anan

[denti

data, d
g dan kebutuhannya dituan

imana semua spesifikasi sistem pengendalian kualitas produksi
uksi

gkan ke dalam sebuah dokumen

paintin

persyaratan perangkat lunak.

Analisis dan Perancangan

Analisis yang dilakukan terhadap flowchart sistem yang berjalan
dokumen apa saja yang terlibat di dalamnya serta identifikasi dar;
kebutuhan user Perancangan sistem informasi pengendalian kualitas

usulan diantaranya pemodelan sistem dengan Unified Modelling Lar
1guage

(UML), pemodelan data dengan class diagram dan kamus d
ata,




Perancangan HIPO, desain sistem dengan flowchart, serta pembuatan
interface dari aplikasi usulan.

7. Pembuatan Prototype
Membuat prototype sesuai dengan analisis dan perancangan yang
o

dilakukan. Setelah dilakukan rancangan prototype, lalu pembuatan aplikasi

berbasis web yang mengimplementasikan metode Failure Mode And Effect

Analysis (FMEA) menggunakan PHP 5.3.1 dan MySQL 5.1.41 sebagai

perangkat lunak basis data serta Eclipse Juno 4.2.1 untuk pengembangan

aplikasi di Android.

8. Implementasi Protolype

Pada tahap ini, protolype dari sistem yang diusulkan akan dilihat apakah

sistem pengendalian kualitas usulan tersebut sudah sesuai dengan

keinginan user atau belum. Jika belum, maka akan dilakukan

pengumpulan dan menganalisis data kembali dan mencari tahu kebutuhan

apa yang dibutuhkan oleh user sistem, serta melakukan perancangan

sistem ulang. Sedangkan jika sudah sesuai keinginan user, maka prototype

tersebut dapat implementasikan.

9. Kesimpulan dan Saran

Mengambil kesimpulan dari hasil analisis sistem berjalan, sistem yang

diusulkan dan aplikasi yang dirancang, memberikan saran kepada pihak

perusahaan serta saran untuk penelitian selanjutnya.

Berikut ini adalah gambar flowchart kerangka penelitian uﬁmk

menyelesaikan masalah dalam tugas akhir ini:
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|
A 4

Studi Pendahuluan

1. Observasi di Seksi Painting Plastik
2. Wawancara dengan pihak-pihak terkait
3. Studi Pustaka

|

o L 4

! [dentifikasi Masalah

N Pada bagian Seksi Pni:_lting Plastik, update data Kualitas produksi painting dalam be
icrosoft Excel, masih dilakukan secara manual dengan copyp,l,—:?::

spread sheet pada file M
penjumlahan total produksi pada sctiap tabelnya sehingga mudah terjadi kesalahan apabila

user tidak teliti.

|
mpilkan oleh aplikasi yang digunakan saat ini tidak user friendly

2. Hasil informasi yang ditar
karena tampilan yang dihasilkan masih dalam bentuk tabel-tabel.

an kualitas reject parf sebelumnya hanya menggunakan pengalaman
uatu permasalahan yang timbul, sehingga tidak diketahui prioritas

baiki terlebih dahulu.

3. Analisis pengendali
user dalam mendeteksi s
masalah yang harus diper

M
I— S

Tujuan Penelitian

1. Membuat aplikasi sistem informasi pengendalian kualitas part sepeda motor berbasis web
dengan menggunakan database MySQL yang lebih efektif dan memudahkan wser, serta
diharapkan dapat mengurangi tingkat kesalahan yang dilakukan user. ’

melakukan monitoring dan pengecekan kualitas hasil

2. Membuat aplikasi Android untuk
kcan secara mobile, dengan tampilan yang lebih user

produksi painting yang dapat dilaku
friendly serta lebih informatif.

Mode and Effect Analysis (FMEA) untuk pemecahan

etode Failure
da motor.

3. lmpie:ncntasi m
ian kualitas reject part pada sepe

masalah pengcndal

5

Batasan Masalah

a sebatas menangani masalah pengelolaan data produksi Eﬂ’

lakukan hany
g Plastik PT Astra Honda Motor.

1. Anaiisis dan penelitian yang di :
da Seksi Paintin

laporar: tingkat kerusakan part pa
gelolaan data pengendalian kualitas hasil produksi painting

ah hanya mengenai pen
mlah tiga tipe motor yaitu tipe K25 atau Honda Beat Fl, ti
X 125 Helm in PGM-FL. eat F, tipe K41 atau

2. Pembatasan masal

tor yang diamati hanya berju
KYZ atau Honda Supra

3. Sepeda mo
X 125 FI, tipe

Honda Supra
stem menggunakan PHP 5.3.1 dan MySQL 5.1.41 serta Eclips
1. se

4. Tools yang digunakan dalam pengembangan si

Juno 4.2.1.

e Cream Sandwich.
|

5 Sistem operasi Android yang digunakan minimal versi 4.0 /¢
e

|

L1

Gambar 111 Kerangka Penelitian
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—
Identifikasi Kebutuhan User

—_— —_
[1. Pengumpulan Data

- Gambaran umum Painting Plastik

- Laporan proses produksi harian Painti
- Laporan mingguan dan bulanan Seksi Painting Plastik

ng Plastik

|

‘2.Pcngo[ahan Data
- Tingkat kecacatan pari hasil produksi

| - Proses pengendalian kualitas hasil produksi Painting Plastik

- Proses pembuatan form kaizen

y

Analisis dan Perancangan

iAnalisis:

l 1. Flowchart sistem yan
2. Dokumen yang terlibat

3. ldentifikasi kebutuhan user

g berjalan

Perancangan:
1. Pemodelan siste
2 Pemodelan data

3. Perancangan HIPO
4. Desain sistem mcnggunakanﬂowchar:

m dengan UML

dengan Class [Diagram dan kamus data

5. Interface usulan

B Membuat Prototype

5.3.1 dan MySQL 5.1.41

(1. Pembuatan prototype dengan menggunakan PHP

l serta Eclipse Juno 4.2.1

2. lmplcmemasi Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) sebagai metode

|
| pcmccahan masalah.
|

Tidak

Sesuai kebutuhan user?

Ya

Implementasi Profolype

Requirement System
- Hardware : PC, Internct,

Smartphone Android minimal 0S 4.0 ICS
- Software - Apache service, MySQL service

L————

Kesimpulan dan Saran

(GGambar II1.1 Kerangka Penelitian (lanjutan)




BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Sejarah Perusahaan
PT. Astra Honda Motor merupakan pelopor industri sepeda motor di

Indonesia. Didirikan pada 11 Juni 1971 dengan nama awal PT. Federal Motor

yang sahamnya secara mayoritas dimiliki oleh PT. Astra International. Saat itu

PT. Federal Motor hanya merakit, sedangkan komponennya diimpor dari Jepang

dalam bentuk completely mock down (CKD). Tipe sepeda motor yang pertama

kali diproduksi Honda adalah tipe bisnis, S 00 Z bermesin 4 tak dengan kapasitas

90cc. Jumlah produksi pada tahun pertama selama satu tahun hanya 1500 unit,

onjak menjadi sekitar 30 ribu unit pada tahun berikutnya dan terus

<aat ini. Sepeda motor terus berkembang dan menjadi salah

namun mel
berkembang hingga

transportasi andalan di Indonesia.
alisasi komponen otomotif mendorong

satu model
Kebijakan pemerintah dalam hal lok

PT. Federal Motor memproduksi berbagai komponen sepeda motor tahun 2001 di

dalam negeri melalui beberapa anak perusahaan, diantaranya PT. Honda Federal

tahun 1974 khusus memproduksi komponen-komponen dasar sepeda

berdiri
motor seperti rangka, roda, knalpot dan sebagainya, PT. Showa Manufacturing
sia berdiri tahun 1979 yang khusus memproduksi peredam kejut, PT.

Indone

Honda Astra Engine Manufacturing berdiri tahun 1984 yang memproduksi mesin
r serta PT. Federal Izumi Manufacturing berdiri tahun 1990 yang

sepeda moto

khusus memproduksi piston.
Seiring dengan perkembangan kondisi ekonomi serta tumbuhnya pasar
erjadi perubahan komposisi kepemilikan saham di pabrikan sepeda

sepeda motor t
pada tahun 2000 PT. Federal Motor dan beberapa anak

motor Honda ini.
rger menjadi satu dengan nama PT. Astra Honda Motor (AHM)

perusahaan dime

kepemilikan sahamnya menjadi 50% milik PT. Astra

yang komposis
an 50% milik Honda Motor Co. Japan.

d

Intemational Tbk

MILIK PERPUSTAKAAN g-ﬁ;w_fﬂ

Membaca : [hadah Mo

L
b LR

57 AL : Dosy |
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Saat ini PT. AHM memiliki 3 (tiga) fasilitas pabrik perakitan, pabrik
pertama berlokasi Sunter, jakarta Utara yang juga berfungsi sebagai kantor pusat
Pabrik kedua berlokasi di Pegangsaan Dua, Kelapa Gading, serta pabrik ke-3 yang.
sekaligus pabrik paling mutakhir berlokasi di kawasan MM 2100 Cikarang Barat
Bekasi. Pabrik ke-3 ini merupakan fasilitas pabrik perakitan terbaru yang dengar;
keseluruhan fasilitas ini, PT. AHM saat ini memiliki kapasitas produksi 3 juta unit
sepeda motor per-tahunnya, untuk permintaan pasar sepeda motor di Indonesia

yang terus meningkat.
Salah satu puncak prestasi yang berhasil diraih PT. AHM adalah

pencapaian produksi ke 20 juta pada tahun 2007 dan 25 juta pada tahun 2009

Prestasi ini merupakan prestasi pertama
an untuk tingkat ASEAN. Secara dunia

yang yang berhasil diraih oleh industri

sepeda motor di Indonesia bahk

pencapaian produksi sepeda motor 20 juta unit adalah yang ketiga, setelah pabrik

Cina dan Indi
nda, saat ini PT. AHM didukung oleh 1.600

g diberi kode H1. Didukung 3.800 layanan service

sepeda motor di a. Guna menunjang kebutuhan serta kepuasan

pelanggan sepeda motor Ho
showroom dealer penjualan yan
dengan kode H2, dan 6.500 gerai suku cadang dengan kode H. Dukungan tersebut

siap melayani jutaan penggun
[ndustri sepeda motor saat ini merupakan suatu industri yang besar di

dalam menyerap jumlah tenaga kerja. Karyawan PT
lah sekitar 20.789 orang, ditambah 130 vendor dan

a sepeda motor Honda di seluruh Indonesia.

Indonesia, salah satunya

AHM saja saat ini berjum

gan lainnya, yang kesemuanya ini memberikan dampak

supplier serta ribuan jarin
ekonomi berantai yang luar biasa. Keseluruhan rantai ekonomi tersebut
mberikan kesempatan kerja kepada sekitar 500 ribu orang

diperkirakan dapat me
PT. AHM akan terus berkarya menghasilkan sarana transportasi roda 2 yang

menyenangkan, aman dan ekonomis §

masyarakat Indonesia.

esuai dengan harapan dan kebutuhan

4.2 Profil Perusahaan
profil darl PT Astra Honda Motor adalah sebagai berikut :
Nama Perusahaan . PT Astra Honda Motor

I




Status Perusahaan :
Status Investasi
Tanggal Pendirian

Aktivitas

Total Distribusi (2012) :
- 4.200.000 unit/tahun

. 50% PT. Astra International Tbk

Kapasitas Produksi

Status Kepemilikan

Referensi Standar

Jam Kerja

Perseroan Terbatas

: PMA (Penanaman Modal Asing)

11 Juni 1971

Agen Tunggal Pemegang Merek (ATPM),

59

Manufaktur, Perakitan dan Distributor Sepeda

Motor
4.092.693 unit

50% Honda Motor Co., Ltd

. JIS (Japan Industrial Standard)

SII (Standar Industri Indonesia)
SNI (Standar Nasional Indonesia)
ISO 9001

ISO 14001

ISO 17025

OHSAS 18001

. 07.30 - 16.30 WIB

Kantor

Pabrik Shift I
pabrik Shift II
pabrik Shift III

Jumlah Karyawan

Alamat kantor,

dan AHM Part Centr

Kantor
aYos Sudarso - Sunter

J1. Laksd
21.6518080, 30418080

21.6521889, 6518814

Tel. +62
Fax. +62

. 07.00 - 16.00 WIB
. 16.00 - 24.00 WIB
. 24.00 - 07.00 WIB

. 20.789 orang (November 2013)

e diantaranya sebagai berikut:

pusat & Plant 1 (Sunter)

[ Jakarta 14350

plant, Dies and Mould Division, AHM Training Centre
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Plant 2 (Pegangsaan Dua)

J1. Raya Pegangsaan Dua KM 2,2 Kelapa Gading Jakarta 14250
Tel. +6221.46822510

Fax. +6221.4613640

Plant 3 (Cikarang Barat)

J1. Raya Kalimantan Blok AA Kawasan Industri MM2100
Cikarang éarat, Jawa Barat

Tel. +6221.89981818

Fax. +6221.8980859

Dies & Mould Division

J1. Pulo Ayang Raya, Blok FF No.
Tel. +6221.4602574-6

Fax. +6221.4608904

2 Kawasan Industri Pulogadung Jakarta Timur

AHM Training Centre
J1. Agung Timur IX Blok O1 Ka

Tel. +6221.65308080
Fax. +6221.6510460

v. 25-26, Sunter II Jakarta 14350

AHM Parts Centre
J1. Tipar Inspeksi Cakung Drain Cakung Barat, Jakarta 13910

Tel. +6221.46835020
Fax. +6221 46835025

4.3 Visi dan Misi Perusahaan

Visi :
To

ja in term of customer satisfaction the empowered human capital

be number one market driven trend-setter motorcycle company in

Indones
by shared values.

guided
adi perusahaan kendaraan bermotor nomor | yang merupakan

.:.Men]

k tren pasar motor di Indonesia terkait dengan kepuasan

p en gger d
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pelanggan yang dimotori oleh human capital dengan panduan nilai yang

dianut.”
Misi :
To provide mobility solution which exceed customer expectation

with the best value motorcycle & its related products, thru empowered

human capital for the benefit of all stakeholders.
«Untuk menyediakan solusi yang fleksibel dalam rangka melampani
harapan pelanggan dengan motor yang bermutu dan produk terkait lainnya

yang dimotori oleh human capital untuk kesejahteraan bagi semua pihak

yang terkait.”

4.4  Struktur Organisasi Perusahaan

Untuk menjalankan usahanya, setiap perusahaan memerlukan suatu

struktur organisasi yang baik. Struktur organisasi dapat diartikan sebagai susunan

dan hubungan antar bagian dan posisi da
i menggambarkan pembagian kerja,

Jam suatu perusahaan. Suatu struktur

organisas pelimpahan wewenang, kesatuan

perintah dan tang

Struktur organisasi
serta meningkatkan efektivitas dan efisiensi suatu

gung jawab yang jelas.
yang tersusun dengan baik akan memudahkan

koordinasi, integrasi,
mencapai tujuannya. Berikut adalah struktur organisasi PT

perusahaan di dalam

AHM:
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Gambar IV.1 Struktur Organisasi PT AHM

Sumber: PT Astra Honda Motor (2014)

Berikut adalah struktur organisasi plant | Sunter:

MILIK PERPUSTAKAAN STMI
flembaca : ibadah, Mengambil : Dosa




Gambar IV.2 Struktur Organisasi Plant 1
Sumber: PT Astra Honda Motor (2014)

Berikut adalah struktur organisasi seksi Painting Plastik:

Section Head

MTC Planner

QCL

! Foreman
l Teknisi a Mixer

oP2

Gambar IV.3 Struktur Organisasi Seksi Painting Plastik
Sumber: PT Astra Honda Motor (2014)

4.5 Proses Produksi

Dalam proses produksi sepeda motor terdiri dari berbagai macam proses
yang terdiri dari Assy Unit, Assy Wheel dan Assy Engine, Press, Welding, Painting
Steel, Plastik Inje
Casting (LPDC) dan

lcetagtan terhadap stan

ction dan Painting Plastik, Die Casting, Low Pressure Die
Machining. Semua proses tersebut dilakukan dengan penuh
dar mutu yang telah ditetapkan. Setiap iini produksi

bertanggung jawab terhadap kualitas dari barang yang dihasilkan sehingga dapat

meningkatkan Kualitas dari sepe
proses produksi pada seksi Painting Plastik:

da motor itu sendiri. Berikut ini merupakan

gambaran umum mengenai alur
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Gambar [V.4 Flow Chart Proses Painting Plastik
Sumber: PT Astra Honda Motor (2014)

Proses tersebut dapat dijelaskan sebagai Lerikut:

1. Cek Raw Material
cekan sebelum
ction antara lain part tidak boleh berminyak

Proses penge dilakukan proses loading, pengecekan sesuai
standar visual plastik inie

silver, gores, dil.

2. Masking
Proses pelap;san part dengan line profector yang berfungsi untuk
melindungi pagian part yang tidak akan dicat.

Loading

[UF]




5.

0.

(@)
(W]

Pro 4k ..
ses pemasangan part ke subjig, sebelum part dipasang ke subjig
part

tersebut harus sudah lolos dahulu dari quality check raw material

Buffing
Proses repair part NG K inti a diaw
part NG karena bintik. Prosesn i i
. V y
ya diawali dengan sanding

untuk menghilangkan bintik kemudian polishing dengan menggunak
=4 axKan

pasta buffing. Critical point dari proses buffing:
Setelah proses buffing tidak boleh ada bekas bintik, beda wama, scraic/
9 - , ‘aten

maupun sisa pasta yang tertinggal.

Wipping

Proses membersihkan permukaan cat dari debu, kotoran maupun
serat

serta mengurangi elektrositas.

Wipping B => air * chemical cleaner + kain lap.

Wipping A => air + kain lap.
Critical point dari proses wipping:

Pengelapan dilakukan searah (tidak bolak-balik) ganti air secara periodik

atau apabila sudah jenuh.

Air Blow
Proses penyemprotan udara bertekanan 0,4-0,6 Mpa pada permukaan part

untuk menghilangkan sisa air dan debu.

Under Coat
Pengecatan awal sebagai cat dasar untuk cat tipe 2 komponen maupun

candy tone jug? hertujuan untuk mendapatkan warna yang diharapkan

Critical poin
a. Tekanan angin

¢ dari proses under coat.
0,4-0,6 Mpa

b. Tekanan cat 0,15 — 0,4 Mpa

atan harus merata, tidak meler dan tipis.

c. Pengec

Flash off
an waktu jeda par

ra alami.

pemberi ¢ yang telah diproses under coat agar solvent

mengering seca

Setting Room




1.6

penyusun Honda Bea

Lo.

11,

. Touch up

66

aktu jeda part yang telah diproses top coatl agar solvent

Pemberian w
mengering secara alami sebelum proses bake oven

Unloading

Proses penurunan parf dari subjig kemudian- dilakukan proses quali
uality

check, apakah part tersebut perlu diperbaiki atau bisa langsung ke next
=] > X

proses.

Top Coat

Pengecatan akhir untuk mendap
maupun color matching. Critical point dari

atkan hasil pengecaian yang diharapkan

seperti glossy, thickness,

proses top coat:
a. Tekanan angin 0,4 — 0,6 Mpa

b. Tekanan cat 0.15~ 0,4 Mpa

rata, tidak meler dan tipis.

c. Pengecatan harus me

. Mixing

Proses pencampuran antara cat dan thinner untuk mendapatkan viscosita
as

yang telah ditentukan.

yaitu NK2Cup-

untuk pengukuran viscositas menggunakan alat

Setelah proses dioven, part dibawa ke touch up untuk dilakukan

ses paintmg yang
mendapatkan kualitas terbaik sehingga pelanggan

3 1
a dilakukan QC dengan cara visual

pengecekan pro dilakukan oleh guality control (QC)

Proses ini berguna untuk

tidak kec
yaitu melihat secara
oleh QC akan dipila

cwa Pemeriksaan biasany
langsung part yang telah selesai diproses. Setelah

diperiksa h apakah part yang sudah dipainting OK

repair atau repaint.

da Sepeda Motor

Nama Pairt Pa
pada sepeda motor memiliki beberapa part yang terbuat dari plastik. Part
K25 diantaranya sebagai berikut:

t FI atau tipe




67

Gambar IV.5 Honda Beat FI
gumber: PT Astra Honda Motor (2014)

Part penyusun Honda Beat FI berjumlah 5 item, part tersebut dapat

dijelaskan paga tabel berikut ini:

Tabel [V.1 Part Penyusun Sepeda Motor Tipe K25

No Nama Part

e .

l Cover Body Right
I

2 Cover Body Left
—
| 3 Front Fender A |
S

4 Cover Front
(S

5 Cover [Handle Froni
|
gumber: PT Astra Honda Motor (2014)

Berikut int part penyusun Honda Supra X 125 Helm in PGM-FI atau tipe
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onda Supra X 125 Helm in PGM-FI
pT Astra Honda Motor (2014)

Gambar V.6 H

Sumber:

¥ 125 Helm in PGM-FI berjumlah 11 item

Part penyusun Honda Supra
dapat dijelaskan pada tabel berikut ini:

Tabel IV.2 Part Penyusun Sepeda Motor Tipe KYZ
-
Nama Part

part tersebut

e ———

No

Cover Body Right
Cover Body Left

Cover Tail
- —
Cover Main Pipe Right

L =
Cover Main Pipe Lower

-
Cover Handie Front
Cover Handle Rear

|
1
I
2
| —
3
N
4
5 7 aver Main Pipe Left
.
6
IR
7
I
8
[
9

Cov Front Top

E—
Front ender A

10

Cover Head Light

11
mber: P o Astd HHonda Motor (2014)

Su

a Supra X 125 FI atau tipe K41:

p peayusun Hond

Berikut ini P4
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Gambar IV.7 Honda Supra X 125 FI
Sumber: PT Astra Honda Motor (2014)

Part penyusull Honda Supra X 125 FI berjumlah 13 item, part t i
.. ’ erseout
dapat dijelaskan pada tabel berikut ini:
Tabel IV.3 Patt penyusun Sepeda Motor Tipe K41

No Nama Part
(R
Cover Body Right

Cover Body Left
Cover Tail L
Cover Main Pipe Center

1

Front Fender A

I =y SRS
Cover Front Rear

|

[

i -
Cover Front Left
Cover Handle Front

Center Side Right

HE—
7
I
—
9 Cover Handle Rear
[
10
—

Center Side Left

I
Cov Front Top

,_____——-___'_____—-—-f
13 Visor Meter

——'____—__ -
Sumber: P [ Astrad Honda Motor (2014)

17 Jenis-Jenis Reject

M
l: ILIK PERPUSTAKAAN ST ’

Membaca : Ibadah, Mengambil
e d Skl bt oi

ez Temmmemer m e

——n3ambil : Dosa |




ditetapkan perusahaan yaitu 3.9% un

kerusakan painting plastik diklasifikasikan berdasarkan jenis kerusakannya, jeni
, jenis-

Berdasarkan standar

jenis tersebut yaitu:

-
Lapisan cat meresap

70

minimum kualitas painting plastik yang telah
o

tuk semua jenis part maka jenis-jenis

V.4 Jenis-Jenis Kerusakan Painting Plastik

Keterangan

Adanya benda asing yang terdapat di permukaan cat.

Adanya pel
tebal dari area yang lainnya/cat meleleh.
at kasar dan tidak merata, material tidak

wmpukan cat pada area tertentu sehingga lebih

Pada permukaan ¢

tertutup oleh cat atau thickness kurang dari standar.

pada material plastik.

o
Ada kontaminasi minyak pada part/cat sehingga menyebabkan

ada lubang kawah pada hasil pengecatan.

olan-benjolan kecil pada lapisan cat Kkering jika

Benj
diperhatikan lebih detail akan terlihat lubang-lubang di

puncaknya.

Permukaan cat yang terlihat buram pada hasil akhir (seperti

ada lapisan

Ada goresan

putih halus).
pada part mentah yang tidak tertutup oleh hasil

pcngecatan.

———’_—'-—‘- g -
Goresan bekas sanding yang terlihat pada lapisan cat.

pPermukaan cat yang mengkerut.

=-gelombang menyerupai kulit jeruk.

S
Permukaan cat yang b
rena benturan dengan benda

Lapisan cat yang mengelupas ka

lain.

5
at yang terkelupas sampai lapisan dasar.

Lapisan €

~dak sama pada suatu permukaan cat.

Warna cat tl

Tabel
No Jenis Reject
1. | Kotor
2. | Meler Sagging
3. | Tipis/Div Sprav
4. | Nyereb/A4 bsorb
5. | Minyak
I
6. | Popping/Pin hole
7. | Cloudy
8 | Gores dasar
9. | Sand Mark
10. L[fring/Keriting
1. | Orange Peels
12. | Lecet
13. | Peel OfF
14. | Motling
Sumber: PT Astra Honda

pada saat dilak

reject tpls. Berikut 1t

Ada beberapd co

Motor (2014)

1i contoh gamb

ntoh reject ¥ang paling tinggi terjadi yang ditemukan

an di lapangan,

ar reject kotor:

yaitu reject kotor, reject meler, dan
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Ada beberapa contoh reject yang paling tinggi terjadi yang ditemukan
pada saat dilakukan pengamatan di lapangan, yaitu reject kotor, reject meler, dan

reject tipis. Berikut ini contoh gambar reject kotor:

Gambar IV.8 Reject Kotor
Sumber: PT Astra Honda Motor (2014)
Berikut ini contoh gambar reject meler:

Gambar IV.9 Reject Meler
Sumber: PT Astra Honda Motor (2014)

Berikut ini contoh gambar reject tipis:

Gambar IV.10 Reject Tipis
gumber: PT Astra Honda Motor (2014)
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mengg

Dokumen yan

una , -
kan bantuan Microsoft Excel untuk memproses data kualitas terseb
ebut.

g terlibat dalam sistem informasi pengendalian kualitas painti
ng

adalah sebagai berikut:

1.

!\)

I

»

Check sheet
Cheele sheet adalah lembar kertas yang berisikan data hasil cek kualita
s

produksi pada seksi Painting Plastik.

Data check sheet hasil kualitas

Adalah data hasil check sheet kualitas yang telah dimasukkan pada fi/
e

Microsoft Excel.

Data rekap total kerusakan painting

Adalah data ang telah diurutkan berdasarkan tipe

pada Viicrosoft Excel ¥
part, item tiap part, wama dan jenis Kerusakan setiap periodenya

Laporan stok akhir
» berisi informasi tentang jumlah stok akhir setiap

Adalah laporan yans
pokkan berdasarkan line kerja dan jumlah part yang

harinya yansg dikelom
asih dalam keadaan

harus disanding serta informasi jumlah part yang m

lembab.
Production Report
poran yans berisi i

pokkan perdasar

Adalah la nformasi tentang hasil produksi setiap shifmya

yang dikelom

Kan line ketja, kondisi part, serta kategori
(=]

cacatnya..
Rejection Card

Adalah dokumen

yang digunakan untuk klaim part yang reject sesuai

part tersebut.

rusakan paz’nting
dalam bentuk email internal perusahaan dan

den

kirim

Adalah laporan yang di

juga lembar laporail-

Form kaizeh




8. Form kaizen
Adalah form yang berisikan penyebab masalah yang terjadi, apabila terjadi
peningkatan terhadap kerusakan painting dan hasil perbaikan yang telah

dilakukan.

Berikut ini adalah gambar check sheet:

-

i
\

0
®
I (11—t
| T} B
i T e fra Pep
3 fvmsi b
| BeRs Y
3 toe.Juny ¥ g
1 e
- = fows vt T
5 Jpmi it 2 e
- e
2 joern
B —— - } i 1] ; e | i
 recree,
i T B
& Journ 4
§ : won
elcrime A s
3 2
: = e - - =
4 | pmeatae X o
10 mredera i
N e e 1 1 1 1] H ] i
L s . i =

Gambar IV.11 Check Sheet
gumber: PT Astra Honda Motor (2014)

sheet berisi informasi mengenai tanggal produksi, shift,

Pada lembar check
duksi serta informasi mengenai masalah kualitas yang timbul.

line, data jumlah pro
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Berikut ini gambar laporan stok akhir:

6

1 4
T

e

o LRER N £ ©8 5k Bl Bl i B B

|

g0 , g B &] > . .
3 : ; & 11 e £

[
18

v
ki e

. S, RO

Pada dokumen laporan Sto
ya yang dikel

akhir setiap harin
yang haru
lembab.

Berikut ini gambar

s disanding sett

Gambar IV.
Sumber: PT

o informasi jumlah

production repor L

12 Laporan Stok Akhir
Astra Honda Motor (2014)

k akhir berisi informasi tentang jumlah stok
ompokkan berdasarkan line kerja dan jumlah part

part yang masih dalam keadaan
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Gambar IV.13 Production Report
Sumber: PT Astra Honda Motor (2014)

Pada dokumen production report berisi informasi tentang hasil produksi

setiap shifinya yang dikelompokkan berdasarkan line kerja, kondisi part, serta

kategori cacatnya.
Berikut ini gambar 7

ejection card.

gy
i

?]""p"-@“é&' cEmEEr T NI}
l! 35 e 'mammmwm% ,__.-.-——--fn‘ Sexs DA H

1
—t

4 Rejection Card
Honda Motor (2014)

Gambar IV.1
Sumber: PT Astra
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Pada dokumen rejection card berisi informasi tentang nama part, kategori
reject, jumlah part yang reject, serta sumber bahan baku part yang nantinya akan
menjadi tujuan klaim untuk part yang reject.

Berikut ini gambar form kaizen:

Gambar IV.15 Form Kaizen
Sumber: PT Astra Honda Motor (2014)

Pada form kaizen berisi informasi tentang keadaan sebelum maupun

aikan, sehingga dapat diketahui peningkatan kualitas produksinya.

sesudah perb

asi Kualitas Painting

4.9 Bentuk Inform -
masi yang dihasilkan sistem informasi pengendalian

Bentuk-bentuk info
ntuk tabel berdasarkan jenis-jenis kerusakannya.

nting dibuat dalam be
gambar total reject

kualitas pai

Berikut ini adalah part tipe K25, K41 dan KYZ mingguan:

MILIK PERPUSTAKAAN STMI |

Membaca : Ibadah, Mengambil ; Dosa
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gumber: PT Astra Honda Motor (2014)
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Gambar IV.17 Total Reject Part Tipe K25, K41 danKYZ Bulanan
Sumber: PT Astra Honda Motor (2014)
4.10 Flow Map Sistem Pengendalian Kualitas yang Sedang Berjalan

Flow map menunjukkan arus dari pekerjaan secara keseluruhan dari

ini digunakan terutama untuk alat bantu komunikasi dan untuk
menjelaskan urutan dari prosedur-prosedur yang ada di

menunjukkan apa yang dikerjakan di sistem

sistem. Bagan alir

dokumentasi. Flow map

dalam sistem. Flow map sistem
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ses-proses sistem pengendalian kualitas tersebut dapat dijelaskan

sebagai berikut:

a.

Gambar 1V 1

{ dari Quality Control Leader (QCL) yang dibantu oleh

k kualitas setiap part hasil painting tersebut.

Proses dimula
operator yang bertugas mengece

Apabila ditemukan cacat pada pait maka part tersebut ditandai dengan pensil

khusus guna mempermudah proses perbaikan part tersebut nantinya

Setiap purt yang ditandai tersebut akan direkap jumlahnya oleh operator

yang nantinya data rekap tersebut oleh QCL akan dimasukkan ke dalam check

sheet hasil kualitas produksi painting.

Setelah data rekap cek hasil kualitas produksi terkumpul, kemudian dokumen

kan ke Planner. Oleh Planner kemudian data

check sheet tersebut diserah

tersebut  dimasukkan ke dalam file Microsoft Excel sebagai tempat

udah dalam pembuatan laporan.

penyimpanan data dan memperm

Planner membuat laporan produksi painting yang kemudian diserahkan

a Kepala Seksi. Selain memb

puat jadwal produksi pain

uat laporan produksi painting, Planner

kepad
ting yang diserahkan kepada Foreman

juga mem
untuk selanjutnya dilaksanakan oich operator.
Setelah Kepala Seksi menerima laporan hasil painting, kemudian Kepala
kan analisis dan evaluasi terhadap hasil painting pada kondisi

Seksi melaku
Apakah painting sudah sesuai dengan standar

kecacatan part yansg tinggi.
kualitas yang ditetapkan ap2 belum, jika painting di atas standar minimum
etapkan maka Kepala Seksi akan memberikan saran atau

kecacatan yans dit
k memperbaiki kualitas produksinya kepada Foreman.

kebijakan bard untu
si maka Foreman melaksanakan saran tersebut pada

Dari saran Kepala Sek

pairztt’ng
i dengan standar kualitas yang telah ditetapkan.

selanjutnya, agar kualitas produksinya

kegiatan produksi

menghasilkan part sesud

proses pengendalian ualitas painting dapat dijelaskan pada

Aliran
g berikut:

A e ves -

e o
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i painting
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e —
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| Informasi |
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End

gendalian Kualitas Sistem yang Berjalan

v Map Pen
| Pengolahan Data (2015)

Gambar V.18 Flov :
Gumber: Has!

yang Scdang Berjalan

-qm Sistem
askan analisis mengenal sistem yang berjalan

1.11  Use Case Diagi
ut in menjel

as painting di
ntuk mengetahu ih i .
an unt getahui lebih jelas bagaimana

L'se case berik
alian kualit

ertuju

seksi Painting Plastik. Analisis

pada proses pengend
g berjalan b

-erhadap sistem yan
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cara kerja sistem tersebut dan masalah apa sedang yang dihadapi sistem untuk

dapat dijadikan rancang bangun sistem yang baru. Pada use case diagram terdapat

empat aktor yang berperan di dalamnya yaitu QCL, Planner, Kepala Seksi dan

Foreman. Analisis tersebut dapat dijelaskan pada Gambar [V.19 berikut:

J
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; sistem Pengendalian Kualitas Painting
i —
i
; . f Mensapksnsamn
i T BER YIRSt AR ]
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\ /nput dato iembiar ctwrek .
gheat rtan prouursd
! eninting P
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se Diagram Analisis Sistem Pengendalian Kualitas yang Berjalan

Gambar IV.19 U3¢ ce Sumber: Hasil Pengolahan Data (2015)

o diagram di atas tampak ada empat aktor yang berperan di

Kepala Seksi dan Foreman. Berikut ini dijelaskan

Dari use ¢as

a yaitu QCL, Planner,
r tersebut:

dalamny
deskripsi dari geempat akto




T 5 Definisi :
abel IV.5 Definisi Aktor Use Case Diagram Sistem Pengendalian Kualitas Berjala
n

Nama Aktor Deskripsi
Kepala Seksi Bertanggung jawab mengevaluasi laporan dan memberikan saran
perbaikan kualitas, melakukan koordinasi dengan Foreman untuk
perbaikan kualitas.
Quality Control Bertanggung jawab menentukan proses lebih lanjut untuk part not

Leader (QCL) good (NG) apakah akan diperbaiki atau diklaim, mencatat data cek

kualitas part ke dalam lembar check sheet.
jawab memenuhi kebutuhan produksi assembling

Bertanggung

Planner
data check sheet, membuat informasi kaizen, membuat
b

unit, input

laporan hasil painting dan tingkat kecacatan part, menentukan

jadwal produksi painting.

-
Foreman Bertanggung jawab melaksanakan perbaikan kualitas, mengusulkan
produksi painting kepada Kepala Seksi

perbaikan kualitas

memberi masukan/pertimbangan  pada Kepala Seksi dalam

membuat penilaian kerja.

.

Sumber: Hasil Analisis Data (2014)

Deskripsi dari use €a5¢ diagram pengendalian kualitas painting pada PT

AHM di atas adalah sebagai berikut:

e Description Melakukan Cek Kualitas Produksi Painting

1. UseCas
Berikut adalah use case description dari melakukan cek kualitas produksi
painting yans terdapat pada Tabel [V.5:
k Kualitas Produksi Painting

Description Melakukan Ce
-
Melakukan cek kualitas produksi painting

Use case ini menggambarkan QCL melakukan proses

Tabel [V.6 Use Case

Nama Use Case

Deskripsi Use Case
pengecekan terhadap hasil produksi setelah part-part

tersebut diperiksa oleh operator

/ QCL (Quality Control Leader)
-

Aktor
Sumber: Hasil P (2015)

engolahan Data




Tabel [V.6 Use Case Description Melakukan Cek Kualitas Produksi Painting (lanjutan)

Nama U'se Case

Melakukan cek kualitas produksi painting

Normal Flow Event

Sumber: Hasil

2. Use Cas
Berikut adala
sheet yang terdapat

Nama Lse Case

Deskripsi Use Case

-
Aktor
e

e

Relationship

Normal Flow Event

L.

N

Pengolahan Data (2015)

e Description Mencatat Data
h use case description dari menicatat data pada lembar check

U.

pen

1.

Sumber: Hasil Pengol

e Data (2015)

Operator melakukan pemeriksaan terhadap semua
part yang diproduksi

Setelah part diperiksa, apabila part tersebut
mengalami cacat maka bagian part yang cacat akan
ditandai dengan pensil khusus

Setelah part ditandai kemudian part  yang
mengalami cacat tersebut akan dipisahkan dengan
part yang kondisinya bagus.

QCL melakukan cek terhadap hasil pekerjaan

operator tersebut, apakah ada part cacat yang lolos

dari pemeriksaan sebelumnya.

Mencatat data pada lembar check sheet
se case ini menggambarkan QCL mencatat data hasil

reriksaan sebelumnya ke dalam lembar check sheet
Quality Control Leader (QCL)

Includ
—
QCL memeriksa data hasil cek kualitas

pada Lembar Check Sheet

pada Tabel IV.7:

Tabel IV.7 Use Cuse Description Mencatat Data pada Lembar Check Sheet

o melakukan cek kualitas produksi painting |

QCL mencatat data tersebut ke dalam lembar check

2.
sheet

3. QCL menyerahkan lembar check sheet kepada
Planner

-
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3. Use Case Description Input Data Lembar Check Sheet dan Produksi

Painting
se description dari input data lembar check sheet dan

produksi painting yang terdapat pada Tabel IV.8:

Tabel IV.S Use Case Description Inpur Data Lembar Check Sheet dan Produksi Painting

Berikut adalah wuse ca

Nama LUse Case [nput data lembar check sheet dan produksi painting

Deskripsi Uz Case

ini menggambarkan Planner melakukan proses

Use case

penginputan data dari lembar check sheet dan hasil

produksi painting ke dalam file Microsoft Excel

Planner
Include: mencatat data pada lembar check sheet

Aktor

Relationship

1. Planner membuka file Microsoft Excel

Planner memasukkan data dari lembar check sheet

Normal Flow Event

s\.)

Planner menyimpan data tersebut

(PS]

Sumber: Hasil Pengolahan Data (2015)

; Membuat Laporan Painting dan Tingkat Kecacatan Part

case description dari membuat laporan painting dan

pada Tabel IV.9:

Painting dan Tingkat Kecacatan

4. Use Case Descriptio!

Berikut adalah use

an part Yang terdapat

ption Membuat Laporan
Part

buat laporan painting dan tingkat kecacatan part

tingkat kecacat

Tabel IV.9 Us¢ Case Desct

Mem

Nama Use Case

Deskripsi Use Case

ogambarkan Planner melakukan proses

Use case ini men

pembuatan laporan painting dan tingkat kecacatan pui ,

-
Aktor

Relationship

Normal Flow Event

Sumber: Hasil pengolah

3. Planner

Planner

- —
Include: input data lembar check sheet

[ Planner membuka hasil painting pada file Microsoft

Excel
2. Planner membuat laporan painting dan tingkat
=
kecacatan pari

menyerahkan laporan tersebut kepada

K epala Seksi

—————

an Data (201




5. Use Case Description Melihat Laporan Painting dan Tingkat Kecacatan Part

Berikut adalah use case description dari melihat laporan painting dan tingkat
2=

1g terdapat pada Tabel IV.1 0:

kecacatan part yal
Tabel IV.10 Use Case Description Melihat Laporan Painting dan Tingkat Kecacatan Part
-

Meclihat laporan painting dan tingkat kecacatan part

Nama Use Cuve

———]

Deskripsi Use Case

Use case ini menggambarkan Kepala Seksi melihat

laporan painting I
p painting dan tingkat kecacatan parf untuk

dievaluasi

-
Kepala Seksi

Aktor
Relationship Include: membuat laporan painting dan tingkat
(=4
kecacatan part
_____.—-——'—_—_—————,P’i
Normal Elow Event 1. Kepala Seksl membuka email perusahaan
2. Kepala Seksi melihat laporan painting dalam file
Microsoft Excel maupun dari email

3. Kepala Seksi mengevaluasi laporan

-
Sumber: Hasil Pengolahan Data (2015)

6. Use Cuase Desciiption Memberikan Sarar Perbaikan Kualitas
use €ase description dari memberikan saran perbaikan

Berikut adalah
a Tabel [v.1l:

at pad

kualitas yang terdap
n Saran Perbaikan Kualitas

Tabel [V.11 Use Case Description Memberika
Nama Use Case Nemberikan saran perbaikan kualitas ;
Deskripsi Lise Case [se case ini —enggambarkan Kepala P ———— ,,
saran perbaikan Kkualitas untuk perbaikan kualitas hasii E
produksi painting selanjutnya.
m—/ Kepala Seksi
W Tnclude: melihat [aporan painting dan tingkat Kecacatan part.
Normal Flow Event 1. Kepala Soksi melakukan ovaluasi terhadap masalah
tingkat kualitas yang buruk
2. Kepala Seksi menentukan langkah perbaikan apa yang

akan diambil untuk perbaikan kualitas produksi painting
3 Kepala Sekst memerintahkan  Foremail untuk

claksanakan p

erbaikan kualitas yang telah ditetapkan.
j

m

/{"—“—F’
Data (2012)

Summer: Hasil pengolahanl

i
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7 Use Case Description Menerapkan Saran Perbaikan Kualitas

Berikut adalah use case description dari menerapkan saran perbaik
an

kualitas vang terdapat pada Tabel IV.12:

Tabei IV 12 Use Case Description Menerapkan Saran Perbaikan Kualitas

Nama Use Cave Menerapkan saran perbaikan kualitas

Deskripsi Use Cuse Use case ini menggambarkan Foreman melaksanakan

saran dari Kepala Seksi untuk melakukan perbaikan-

perbaikan terhadap kualitas hasil produksi painting.

Aktor Foreman

[nclude: memberikan saran perbaikan kualitas.

Relationship
1. Foreman menerima keputusan dari Kepala Seksi

Normal Flow Event
untuk melakukan perbaikan

Foreman melaksanakan keputusan yang diambil

)

oleh Kepala seksi

Sumber: Hasil Pengolahan Dat2 (2015)

Description Menentukan J adwal Produksi Painting

e case description dari

pada Tabel IV.13:
ion Mienentukan Jadwal Produksi Painting

8. Usc Case

Berikut adalah us

menentukan jadwal produksi

painting yang terdapat
Descript

Tabel 1V.13 Use Case
Menentukan jadwal produksi painting

Nama Use Case

Deskripsi Usz Case

Use case ini men_ggambarkan Planner membuat jadwal
produksi painting aga
bagiatt Penduction Planning and Control (PPC) dan
sesuai dengan kapasitas produksi yang tersedia.

r dapat memenuhi permintaan dari

- o
Planner

Aktor
1. Planner menerima data permintaan dari bagian PPC

Normal Flow Event
membuat  jadwal  produksi  sesuai

2. Planner

permintaan tersebut

Sumber. Hasil Pengolahan Data (2013)
7 ;\f[elaks;makan Produksi Painting sesuai Jadwal

scription dari melaksanakan produksi painting
(el

Case Descrip! (o7
de:

alah us¢ case

9. Use

Berikut ad
abel IV.14:

1y rerdapat pada T

sesuai jadwal ya!
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Tabel IV.14 Use Case Description Melaksanakan Produksi Painting sesuai Jadwal

Nama (se Case

Melaksanakan produksi painting sesuai jadwal

Deskripsi LUse Case

Use case ini menggambarkan Foreman melaksanakan
kegiatan produksi painting sesuai jadwal yang telah

ditentukan oleh Planner.

Aktor

Foreman

Relationship

Include: menentukan jadwal produksi painting.

Normal Flow Event

Sumbe

10. Use Case D
Berikut adalah us
terdapat pada Tabel [V.15:

Tabel

Nama [se Case

Deskripsi Use Case

| Aktor
Relationship

Normel Flow Event

Sumber: Hasil pengolahan

. — | Planner

[ Foreman menerima jadwal produksi puinting dari

Planner
2. Foreman melaksakan kegiatan produksi painting
sesuai jadwal yang telah ditentukan

Foreman memberikan laporan hasil painting kepada

Planner

r- Hasil Pengolahan Data (2015)

escription Membuat Form Kaizen

e case description dari membuat form Kaizen yang

[V.15 Use Case Description Membuat Form Kaizen

Membuat form Kaizen

____—-—-—""‘T’T'_‘_f
e case 1l menggambarkan Planner membuat form

Us
Kaizen, Yang berdasarkan saran perbaikan kualitas dari
Kepala Seksi.

__'___,_,’———"—'——"i . B
— [ Include: emberikan saran perbaikan kualitas.

1. Kepala Seksi memberikan saran perbaikan kualitas

untuk mengurangi tingkat reject part yang tinggi

kepada Foreman
reman menerapkan/melaksanakan instruksi dari

2. Fo
Kepala Sekst

3. Planner membuat form Kaizen hasil perbaikan yang
telah dilaksanakan oleh Foremun
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4. ; .
12 Berbagai Bentuk Masalah yang Mengakibatkan Reject Part Tinggi

Berikut ini adalah berbagai bentuk masalah yang sering timbul sehing
ga

menyebabkan i-eject pada part:

Tabel [V.16 Beberapa Masalah yang Mengakibatkan Rejécz Part

Masalah Penyebab
Alat kerja operator kotor.
Reject Kotor Jadwal pencucian alat kerja operator kurang optimal.
Banyak debu pada bagian luar mesin.

Mesin jarang dibersihkan.
dak sesuai standar.

Setting mesin ti
mengukur material sesuai standar.

Operator tidak

 Bagian Engineering tidak melakukan kontrol setiap saat.

— -
Man power kurang terampil.
kurang sempurna.

-
Operator tidak mengecek hasil pengecatan.

Reject Tipis

I
Proses injection

Man power kurang terampil.

ak sesuai standar

Reject Meier
Viscositas cat tid

_
Sumber: Hasil Pengolahan Data (2015)

Failure Mode And Effect Analysis (FMEA)

4.13 Analisis Menggunakan
Analysis (FMEA) disusun berdasark-an

Mode And Effect
sebab akibat dan

Hasil penilai

Failure
pembuatan diagram selanjutnya memberi nilai untuk severity,

occurance dan detection.
n severity, occuranc

an 3 faktor tersebut didapat dari pihak
¢ dan detection didapat nilai RPN.

perusahaan, dari penilai2

Nilai RPN dihitung dengan s ———=7 =
rIEPN -_-S@ve”[y xOcciujence«\Dﬂefe‘thn T RIS 4.1)
i Priority Number (RPN) tertinggi merupakan

Permasalahan dengan pilai Ris
erbaikan terlebih dahulu. Berikut ini analisis

ukan tindakan p

prioritas untuk dilak
paling ting

part yang gi pada proses painting:

FMEA terhadap r¢/¢¢’




Tabel [V.17 Analisis FMEA Terhadap Reject yang Paling Tinggi

89

Akibat Penyebab i -
Kotor | Alat kebe;iihan M:l:l::al:la Perba'ka‘“ S |O|D| RPN | Rank
: alatpenghisap | 6 | 7 | 7 | 294 1
- untuk menghisap debu agar kondisi ruang
atau membersihkan pengecatan lebih steril.
debu pada mesin
kurang memadat.
Kotor | Kurangnya [ebih sering dilakukan 61616 216 3
pencucian alat kerja pencucian alat kerja
operator. operator.
Tipis | Setting mesin tidak Wkukan cek 5166 180 3
sesuai standar. standar mesin agar tetap
sesuai batas toleransi.
Tipis | Man Power tidak mﬂ 5065|150 4
terampil. terhadap man power agar
lebih terampil.
Meler | Viscositas cat tidak Wsan 5155 125 5
sesuai standar. yang {ebih ketat terhadap
viscositas cat yang
digunakar.
Meler | Man Power tidak Memberikan pengarahan 315141 60 5

Sumber: Hasi

mengecek hasil
pengecatan.

[ Pengolahan Datd (

kepada man power agar
lebih teliti dalam bekerja,
agar imalitas hasil

produksi tetap terjaga.

e

2015)

e

e




BABV
ANALISIS DAN PEMBAHASAN

5.1 Analisis Kebutuhan Sistem

Berdasarkan  hasil pengolahan data dan analisis sistem, dilakukan

1gendalian Kualitas berbasis web sebagai sarana untuk

perancangan aplikasi per

panan dan pengolahan data

ungan aplikast tersebut dike
Seksi dalam memantau dan mengevaluasi hasil painting

hasil painting, serta analisis kecacatan part.

penyim
mbangkan aplikasi Android yang

Untuk menduk
digunakan oleh Kepala

Berikut adalah daftar kebutuhan aplikasi sistem informasi pengendalian kualitas

pada Seksi Painting Plastik:

Tabel V.1 Kebutuhan Sistem Informasi Pengendalian Kualitas

Kebutuhan Sistem
jstem Informasi Pengendalian Kualitas

Project Name S
——’-_‘__ . .
Business Need 1. Terwujudnya sebuah sistem vang dapat membantu
proses inpul data painting yang lebih cepat.

5. Terwujudnya sebuah sistem yang mempercepat

proses pembuatan laporan hasil painting serta

analisis tingkat kecacatan part.

Memberikan ~ sistem pengolshan data kualitas

Business Requiremen! 1.
painting Yang membantu dalam pembuatan laporan

serta analisis tingkat kecacatan part.

T m i
1. Membuat form input data painting berbasis web

Business Value
udahkan user dalam pengolahan data.

yang mem

2. Memudahkan Kepala Seksi dalam memantau dan

mengevaluast hasil painting dengan menggunakan
martphone berbasis Android.

3. Memudahkan dalam pembuatan laporan hasil

painiing sehingga laporan menjadi lebih informatif

dan mudah dimengerti.

o)

Sumber: Hasil Analists Data
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dan Dokumen Sistem Informasi

5.2.1 Perancangan Aliran Proses

cato

Pengendalian Kualitas Usulan
Perancangan arus dokumen dan proses pada sistem informasi pengendalian

diusulkan dapat terlihat pada Gambar V.1.

kualitas po:nring yang
e
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e case diagram sistem informasi pengendalian kualitas yan
ng

dilakukan. maka us

diusulkan dapat dilihat pada Gambar V.2 sebagai berikut ini:
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pat dilihat pada Tabel V.2 berikut:
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Pendeﬁnisian aktor pada

ylan da
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| V.2 Definisi : ;
efinisi Aktor Use Case Diagram Sistem Informasi Pengendalian Kuali
=) alitas

Usulan

No. Aktor

Deskripsi

1. | Kepala Seksi

2. Planner

3. | QCL

Sumber: Hasil Analisis

2. Definisi Use Case

Kepala Seksi memiliki tugas mengevaluasi laporan dan
memberikan saran perbaikan kualitas produksi painting
Memiliki hak akses untuk view laporan painting dan

tingkat kecacatan part, menganalisis data kecacatan part
-

dan mengelola data master masalah.

Be
assem

yaitu mel
master ~masalah, pengelolaan data  master
pengelolaan dat

warna, dan mengelola data painting.

rtanggung jawab untuk memenuhi kebutuhan produksi
bling unit. Dalam hal ini hak akses yang diberikan

akukan pengelolaan data user, pengelolaan data

a master part, pengelolaan data master

tipe,

Bertanggung jawab menc

dalam lembar check

tersebut ke dalam sistem. Dalam hal

atat data cek kualitas part ke

sheet kemudian menginput data

ini hak akses yang

diberikan adalah mengelola data painting.

Data (2015)

n use case pada s

istem informasi pengendalian kualitas usulan

Pendefinisia
dapat dilihat pada Tabel V.3 sebagai berikut:
a. Use Case Login
Berikut ini ¢#5€ case description jogin yang terdapat pada Tabel V.3:
Tabel v.3 Use Case Description Login
Nama Use Cas¢ Login
Deskrips! [se | Use Case ini enggambarkan user masuk ke dalam sistem.
Case
Aktor Kepala Seksi, Planner dan QCL
Normal Flow | 1- User membuka Form Login
Evenis. 5 Uver memasukkan #Se” name dan password pada Form
Login
isis Data (2013)

Sumber: i1 kil anal




Tabel V.3 Use Case Description Login (lanjutan)

Nama Use Case Login

Normal Flow | 3. Sistem mengecek ke database, apakah user name dan

Events: password benar
4. Jika user name dan password benar, maka muncul tampilan
menu utama.

Jika user name dan password salah (tidak valid), maka

n

muncul message “Username dan password salah” pada

Form Login

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

b. Use Case Mengelola User
Berikut adalah use case description mengelola user yang terdapat pada

Tabel V.4:
Tabel V.4 Use Case Description Mengelola User

Mengelola User

Use case ini menggambarkan proses pengelolaan data user. yaitu
k]

Nama Use Case

Deskripsi Use
1

: a user, mengu -

Case menamban data user, meng bah data user, menghapus data user

dan mengganti password user.

R
Planner

Aktor

Relationship Include: login

Normal Flow | Planner masuk ke tampilan menu utama sistem
Lvents: Planner merailih menu master

1

2

3. Planner memilih submenu user.

4. Planner melakukan proses tambah, ubah, cari, dan hapus

data user ke database.

- .
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

gelola Data Master Tipe

c. Use Case Men
Berikut adalah use case descripiion mengelola data master tipe yang

da Tabel V.5:

terdapat pa
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Tabel V.5 Use Case Description Mengelola Data Master Tipe

i
' Nama Use Case Mengelola Data Master Tipe
Deskripsi Use | U: ini
: se case ini menggambarkan prose
o . ' proses pengelolaan data master tipe
. part yaitu menambah data, mengubah data, mencari data d
_ , ata dan
menghapus data tipe.
Aktor Planner
Relationship Include: login
Normal Flow | 1. Planner masuk ke tampilan menu utama sistem
Events: 2. Planner memilih menu master.
3. Planner memilih submenu tipe part.
4. Planner melakukan proses tambah, ubah, cari dan hapus dat
. ’ 2
master tipe part ke database.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

d. Use Case Mengelola Data Master Part

Berikut adalah use casé description mengelola data master part'y
f ang

terdapat pada Tabel V.6:

Tabel V.6 Use Case Desci
Master Part

-iption Mengelola Data Master Part

Mengelola Data
ni menggambarkan proses pengelolaan data master

Nama Use Cas¢

——
Deskripst Use | Use case i
part yaitu menambah data, mengubah data, mencari data d

’ an

Case

menghapus data part

-
Planner

Aktor
o
Relationship Include: login. mengelola data master tipe.

_____________-——-____,___..-—-—,_
Normal Flow | 1. Planner masuk
Planner memilih menu master.

ke tampilan menu utama sistem.

Events: 2.
3. Planner memilih submenu nama part.
| 4. Planner melakukan proses tambah, ubah, cari dan hapus data
‘ master part ke database.
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Use Case Mengelola Data Master Warna

alah use casc
el V.7:

1t

description mengelola data master warna yang
i p=]

Berikut ad
rerdapat pada Tab
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Tabel V.7 Use Case Description Mengelola Data Master Warna

Nama Use Case Mengelola Data Master Warna

Doskrinsi —T 77 —
eskripst Use | Use case mi menggambarkan proses pengelolaan data master

Cuase wa
menghapus data warna.

rna yaitu menambah data, mengubah data, mencari daia dan

Aktor Planner

Include: login
Planner masuk ke tampilan menu utama sistem

Relationship

Normal Flow | L.
Planner memilih menu master.

|\

Events:
Planner memilih submenu warma part.

Planner melakukan proses tambah, ubah, cari dan hapus data

W

master warna ke database.

I
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

£ Use Casc Mengelola Data Master Masalah
alah use case description mengelola data master masalah

abel V.8:
-iption Mengelola Data Master Masalah

Berikut ad
yang terdapat pada T
Tabel V.8 Use Case Desci

Mengelola Data Master Masalah

Nama Use Case

Deskripsi Use | Use case im menggambarkan proses pengelolaan data master
Case masalah yaitu menambah data, mengubah data, mencari data dan
menghapus daia.

T
| Planner dan Kepala Seksi

Aktor
____.-——-———-“"——-—""."——d— -
Include’ fogin.

Relaziﬁ;:?iiﬁ
Extend: view laporan painting dan tingkat kecacatan part.

/ .
1. PIanner/Kepala Seksi masuk ke tampilan menu utama

Normal Flow
Events: sistem.
2. Planner/Kepala Seksi memilih menu master.
3. Planner.-chala Seksi memilih submenu masalah reject.
4. Planner Kepala Seksi melakukan proses tambah, ubah, cari
dan hapus data master masalah ke database.
Sumber: Hasil Analisis Datd (2015)




g. Use Case Mengelola Data Painting

Berikut adalah use case description mengelola data painting yang
(=}

terdapat pada Tabel V.9:

Tabel V.9 Use Case Description Mengelola Data Painting

Mengelola Data Painting

ggambarkan proses pengelolaan data painting

Nama Use Case

Deskripsi Use | Use case ini men
Cas i engin i inti i i ;
se yaitu menginpil data hasil painting setiap periode mingguan,
mengedit, mencari data dan menghapus data painting.
Aktor QCL dan Planner
Relationship Include: login. mengelola data master tipe, mengelola data

master part, mengelola data master warna.

QCL/Plat
QCL/Planner memilih menu painting.

mer masuk ke tampilan menu utama sistem.

Normal Flow | 1.

(8

Events:
QCL/Planner memilih submenu input.

QCL/Planner melakukan proses tambah, ubah, cari dan

W

hapus data painting ke database.

- .
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

h. Use Case View Laporan Painting dan Tingkat Kecacatan Part
alah use case description view laporan painting dan tingkat
terdapat pada Tabel V.10:

poran Painting dan Tingkat Kecacatan Part

Berikut ad

Kkecacatan part yang
¢ Description View La

Tabel V.10 Use Cas
painting dan tingkat kecacatan part

Sumber: Hasil Analisis

Nama Use Cas¢ View laporan
| . |
Deskripsi Use | Use cuseé ini menggambarkan proses view laporan painting dan |
Case tingkat kecacatan part, tujuannya digunakan Kepala Seksi sebagai
dasar dalam memberikan rekomendasi perbaikan kualitas.
Aktor Kepala Seksi
Relationship Include: logi™: mengelola data painting.
Normal Flow | 1- Kepala Seksi masuk ke tampilan menu utama sistemm.
Events: J. Kepala Seksi memilih menu laporan.
3, Kepala Seksi memilih rentang tanggal laporan yang ingin
ditampilkan. iemudian mencetak laporan jika dibutuhkan.
Data (2015)




1. Use Case

Berikut adalah use case description menganalisis data kecacatan part

99

Menganalisis Data Kecacatan Part

yang terdapat pada Tabel V.11:

Tabel V.11 Use Case Description Menganalisis Data Kecacatan Part

Nama Use Case Menganalisis data kecacatan part

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses menganalisis data kecacatan

Case part dengan metode FMEA yaitu Kepala Seksi memasukkan data
penyebab cacat pada part sehingga dapat diketahui penyebab
kecacatan/reject yang paling dominan, yang mengakibatkan
tingkat kecacatan part menjadi tinggi.

Aktor Kepala Seksi

Relationship Include: login, view laporan painting dan tingkat kecacatan par,
mengelola data master masalah.

Normal Flow | 1. Kepala Seksi masuk ke tampilan menu utama sistem.

Events: 2. Kepala Seksi memilih menu analisis.
3. Kepala Seksi memilih submenu FMEA.
4. Kepala Seksi menginput data penilaian FMEA.
5. Kepa'a Seksi melihat hasil analisis.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

5.2.3 Activity Diagram

Activity diagl
case pada sisten

liap use case:

1. Activity Di

Activity diagram beriku
melakukan proses login.

ord untuk dapat
suai maka tidak dapat masuk ke dalam sistem. Berikut

passm
passw

adalah Ga

1 informas:

ord tidak s€

mbar V.3 activity di

-am digunakan untuk menggambarkan aliran kerja tiap use

agram Proses Login
t ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan ketika

agram proses login:

pengendalian kualitas. Berikut adalah activity diagram

Dimana user memasukkan wsername dan

masuk ke dalam sistem. Jika wusername dan




User

Production Quatity Control

Klik aplikasi

—
/—9@?&7 \@put username dan password )

( pesan kesalahan username dan password )

2.

< rﬁ login

Validasi login

Menamgilkan halaman utama )

3 Activity Diagram Proses Login

Gambar V.
er: Hasil Analisis Data (2015)

Sumb

-am Proses Mengeiola User

Activity Diag!
Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan ketika

dan memilih user. Planner sebagai admin dapat

memilih menu master
tambah,_ cari ,kah dan hapus data user.

activity diagram mengelola user:

Berikut adalah Gambar V.4

= E T e -
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Activity Diagram Mengelola Data Master Tipe Part

Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan ketika

I

memilih menu masier kemudian memilih tipe part. Data tipe part dikelola

oleh Planner. Planner dapat tambakh, cari, ubah dan hapus data tipe part.

Berikut adalah Gambar V.5 activity diagram mengelola data master tipe

part.
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4. Activity Diagram Mengelola Data Master Part

Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan ketika

memilih menu master kemudian memilih pare. Data part dikelola oleh

Planner. Planner dapat tambah, cari, ubah dan hapus data parr. Berikut

adalah Gambar V.0 activity diagram mengelola data master part:
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Activity Diagram Mengelola Data Master Warna
vity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan ketika

nenu master kemudian memilih wama. Data warna dikelola oleh

Planner dapat tambah, cari, ubah dan hapus data warna. Berikut

jagram mengelola data master wama:

e e——

Production Quality Control
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S
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o

|
L T YT s D,aa, ram » Mengolah Data Master Warna
debar\/ Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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6. Activin: Diagram Mengelola Data Master Masalah
Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan ketika

memilih menu master kemudian memilih masalah reject. Data masalah

dikelola oleh Kepala Seksi dan Planner. Kepala Seksi dan Planner dapat

menambah, cari, ubah dan hapus data masalah reject. Berikut adalah

Gambar V.8 activity diagram mengelola data master masalah:
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Gambar v LSumber: Hasil Analisis Data (2015)
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7. Activity Diagram Mengelola Data Painting

Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan ketika

mengisi form input data painting. Planner/QCL mengisi form input data

painting setiap periode mingguan. Berikut adalah Gambar V.9 activity

diagram mengelola data painting:
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8. Activity Diagram Menganalisis Data Kecacatan Part

Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan ketika
mengisi form input analisis FMEA. Kepala Seksi mengisi form input
FMEA jika terjadi tingkat kecacatan yang tinggi sehingga dapat membantu
dalam mengambil sebuah keputusan untuk perbaikan

Kepala Seksi
kualitas selanjutnya. Berikut adalah Gambar V.10 activity diagram

menganalisis data kecacatan part:
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9. Activity Diagram View Laporan Painting dan Tingkat Kecacatan Part

Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan ketika

memilih menu Laporan.

dieval

kecacatan part yang ditentu

tindakan apa

diagram view iaporan painting d

Kepala Seksi melihat hasil painting untuk
uasi lebih lanjut, apabila tingkat kecacatan melebihi batas minimum
kan maka Kepala Seksi akan menganalisis
yang harus dilakukan. Berikut adalah Gambar V.11 activity

an tingkat kecacatan part:

Kepala Seksi

Production Quatlity Control

>

b/

( pilih menu laporan )

pilih sub menu laporan

TR

A,(Menarrpiikan grafik IaporarD

Menampikan laporan )

___—_.__——-—‘_/‘
Gambar V.11 Jetivity

on

Diagraih i
Gumber” i

@nbali ke menu utana)

- Laporan Painting dan Tingkat Kecacatan Part
qasil Analisis Data (2015)

————
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5.2.4 Sequence Diagram

Sequence diagram menggambarkan interaksi yang terjadi pada suatu objek

use case diagram ketika melakukan suatu proses tertentu, dimana urutan pr
oses

ketika melakukan suatu proses tertentu dapat diketahui dengan melihat gambaran

pada diagram. Hubungan yang ada pada gambar di bawah ini adalah proses yang

dilakukan oleh sistem ketika melakukan proses yang sesuai dengan suatu objek

use case diagram, berikut adalah sequence diagram pada sistem informasi
s

pengendalian kualitas:
agram pada Use Case Login

1. Sequence Di
am login menjelaskan sebuah sequence diagram dalam

o

Sequence diagr
Proses ini dilakukan o

e diagram dari use case login dapat dilihat pada Gambar

proses login. leh user sebelum masuk ke sistem

Adapun sequenc

V.12 di bawah ini.

Proses Login Tabel User Menu Utama

FormLogin

¢+ Inut user rame dan passward

7 Data user name dan password

3: Cekvaldasi)

4:Vaid() i
— 9

—d

ence Diagram Login

V.12 Sequ
lisis Data (2013)

per: Hasil Ana

Gambar
Sum




agram pada Use Case Mengelola User
elaskan sebuah sequence diagram

2. Sequence Di

ce diagram mengelola user men

Sequen
h dan hapus data user yang dilakukan oleh

dalam proses rambah, cari, uba

Planner. Adapun sequence diagram dari use case mengelola user dapat

dilihat pada Gambar V.13 sebagai berikut:
yUser Apikast Submanuy User Kontrol Proses Tabs! user

; 1 : Masux ¥2 M2nu Li2ma :

2« piih menu masir H

: 3:omhuse” -

; 4 : getUser() N
<o o s : Menampilkan data user £
! g : Tampan data use’ - !

I_J 8 : Simpan data user()

; < "7 g pasan berhasd dtambah pe————
! 10 : Can data user > )

: /4_-_—_____ 11 : Mencari data user()

< e T o prenarikan 3t wser | T ————

13

Loar J4ald [Vl
14 - data user(};

1S : Updata data user()

"5 pasan data user dubah |

< pL-]
i M 2 fo! 527 '
: 17 : panghadus ate u :—’/w
; T 19 Delete data.userty |
N ST B
. . e zopesam:auwahapu; e e _D
! !
Gambar V 13 Sequence Diagram .Mengelola_User
ambe = gumber: Hasil Analists Data (2015)

Mengelola Data Master Tipe Part

da Use Cas¢
menjelaskan sebuah

Diagran P&
data master tipe part

ubah dan hapus data master

3. Sequence
Sequence dragiram
, dalam pro

sequence diagrall
akukan oleh Planner.

mengelola
ses tambah, cari,
Adapun sequence diagram dari use

vang dil

tipe naiv
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case mengelola data master tipe part dapat dilihat pada Gambar V.14

sebagai berikut:

e e e T T

aae §u§mn!1‘|@ Pary Kantrol P Tamal To
1 vasuk ke many zame
i
2 : Plh meny master
3 : Piin tpe part
4 : getTipaPari()
-—-c._
5 : Menanpiixan data tipe part
6:Tambshdatatp2part o
: 7 : Cata tipe part()
; >
: | | 8 : Simpan data tipe part(}
g o e (RN IR
9 Pesanberhas-ldmanbah
10 ; Cari data tipe part >
: 11 : Mancan data tipe part()
; T T mtengatatoepat | T
i 13 : Ubah data tip2 part 5 |
i 14 : Data tipe part() -
15 : Update data tipe part()
; g
i o T g pesandat tpe part ubah o
‘ 17 + Menghapus data tip2 part >
19 Detetz data o2 part)_|
o i eraneesnares L T
i H i !
Gambar V.14 Sequence Diagram Mengelola Data Master Tipe Part
_ SumbeL: Hasnl Analisis Data (2015) ,

o Diagram pada Use Case Mengelola Data Master Part
- mengelola data
ses tambah, cari, ubah dan hapus data master

Sequenc
master part menjelaskan sebuah

Sequence diagra
~am dalam pro

eh Planner.

sequence diag
1o dilakukan ol
a master part da

Adapun sequence diagram dari use

part vang
pat dilihat pada Gambar V.15 sebagal

case mengelola dat

berikut:




User Apliasi

Kontrol Proses

h

i 1 : Masuk ke menu utama

2 : Pth menu master

3 : Pith nama part

6 : Tamban d3ta pant

17 : Manghapus datd part

10 : Cari data part ;

13 : Ubah data part

I

7 : Data part()

4 : getPart()

Tabel Part

S : Menampilkan data part

1

'
{

9 : Pesan berhés

mbah

11 : Mencari data part()

49‘[ I § : Simpan Jata part()
I

14 : Data part()

12 ; Menampilkan data part

i

18 : Data part()

Gambar V.15

S

.

5. Sequence Diagram
agram MENge

Sequence di
agram

sequence di
ane dilakukan
a master

warna y

case

sebagai berikut:

mengelola dat

1

J 15 : Update data part()

: Pesan data part diubah

D0 : Pesan data part di;\;bus

wl

] 19 : Delete data part{)

Sequence Diag!
umber: Hasil

-am Mengelola Data Master Part
Analisis Data (2015)

\\»_ e —-.-va""*""'""""' . PR
pada Use Case M
data master warna menjelaskan sebuah

lola

dalam pr

engelola Data Master Warna

oses tambah, cari, ubah dan hapus data master
oleh Planner. Adapun sequence diagram dari use

warna dapat dilihat pada Gambar V.16
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User Aplikasi Submeny Wama Part Kontrol Proses Tabel Warna
1 : Masuk ke menu utama
2 : Pilih menu rast2r :
3 : Pilih warna part
4 : getwarna()
S : Menampilkan warna part i
6 : Tamban data warna )
7 : Data warma() .y
i
I_Jﬁ . Simpan data wama
g : Pesan berhasil ditambah
10 : Cari data warna :
11 : Mencan data wama()
S ».
2 : Merampikan data wama
14 : Data warma()
VI_JIS : Update data wama()
o 16 : Pesan data warna diubah \
1g:patawarmzld 1 1 |
I_] 19 : Delete data wama() ‘ |
By N
e 201+ pasan data varna dihapus 3 ‘ l\
1
|
. . oram Mengelola Data Master Warna i
It Gambar V.16 Sequence Dla‘.g D ot5— - i
T S -s-umber:-i'hs:hﬁmﬂhsrsﬁam-(-z -- —— 1
SRl
|

Diagram pada Use Case Mengelola Data Master Masalah i
mengelola data m
s tambakh, cari, ubah dan hapus data master

6. Sequence
er masalah menj
gram ast enjelaskan sebuah

Sequence dia
m dalam prose
h Planner. Adapun sequence diagram dari use

pat dilihat pada Gambar V.17

sequence diagra
g dilakukan ole

waster

masalah yan

1gelola data 7 masalah da

case Metl

sebagai berikut:
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7. Sequence Diag!

ar i
Us. A0'ikas! Ny ah R Kontrol Proses Tabel Masalah
1 : Masuk ke menyutama !
—>>
3 Pilih menu mastar :
3 : pitih masalah rajact :
4 ; getMasalah()
! 5| tenampikan data masalah reject

13 : Ubah data masalah

i 17 Hanghapus data nasalah_

: 5 : Tambah data masalah

H

i i
i i
|

7:Data ah() 1 :

J 8 : Simpan data masalah()

i

9 : Pesan berhasil ditavba

11 : Mencari data masalah()

i 10 : Cari data mesakh

< S 12 ; Menanpilkan data masalah

14 : Data masalah()
I_.LS : Update data masalah()

<o T pesan data masalah disbah

]19 : Delete data masaiahQ)

B }J . pesan data masalah dihzpus

e

~am Mengelola Data Master Masalah

Sequence Diag
lisis Data (2015)7 “

bar V.17 4
cam Sumber: Hasil Ana

e

-am pada 1/se Case Men
ata painting menjelaskan sebuah sequence

gelola Data Painting

" mengelola d

Sequence diagral
ginput, ubah dan hapus data painting yang

diagram dalam proses men

oleh QCL/Planner: Adapun
ing dapat dilihat pada Gambar V.18 sebagai berikut:

dilakukan sequence diagram dari use case

mengelola data paint




—~

v—

user
Aplkasi
nu In Kontrol Proses abel Painting
rol Pt
1 : Masuk ke meny utama | —

.

2. Pilh menu panting ‘ §

3 : Puh input s2suai tip2 I

—p
4 : Input data panting 4
—_—

5 : Data painting()

i
S
i

3 : pilh submenu data panting i
—>

L 11 ; Can data paning 5

121 tengubah data panting Ei

:/\..
i

18 : Menghapus data painting :

Gambar V.1
Sumber:

Sequence Diag!
Kecacatan Part
Sequence diagram S

.+ menjelaskan S

par
dan tingk

laporan painting
equence di

Seksi. Adapun $
tan part dap2

tingkat kecacd

—
1

| 16 : Update data painting(

19: Data painting()

8 Sequence Diagram
Hasil Analisis

am pada Us

¢ case view lap

JG : Simpan data painting()

7 : Pesan berhasﬁ drtamtxm ’

9 : getDataPainting()

Y

10 : Menampikan daé painting

12 : Mencari data painting()

13 : Menanpikan datauamlmg

i
!
]
i

U

17 : Pesan data pamtmg duubal;

] 20 : Delete data painting()

!
|
i

21 : Pesan data caintir{g dhapus T

Mengelola Data Painting

Data (2015)

¢ Case View Laporan Painting dan Tingkat

oran painting dan tingkat kecacatan
ce diagram dalam proses melihat data

ot kecacatan part yang dilakukan oleh Kepala

agram dari use case view laporan painting d
an

¢ dilihat pada Gambar V.19 sebagai berikut:
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i egala '?_ksi i
K S AE|kaS| Sub U LBQ ol ai i g ab | g

1: Masux ¥2 menu uana
—

2 : Pilih menu laporan

3 : Pith submenu 1aporan painting
_________————-——‘—'"—"_ _________.—————'9

4 pith rentang tanggal
5 Data laporan sesuai tanggal()

6 : Manampikan laporan painting

7 - Cetak laporan
___________-————-"’“'"" =4

9 « Pitih submenu grafik reject part
10 : Pith rentang tanggal

8 : Proses cetak()

11 : Data grafik sesuai tanggal()

U

12 - 12nampikan grafk reject panrt

an Painting dan Tingkat Kecacatan Part

ence Diagrant View Lapor
is Data (2015)

Gambar V.19 Seqtt
Sumber: Hasil Analis

mrpada Use &se'Menganaﬁsfs—Bam—léeeaca«tMaw—

lisis data kec
lisis dari tingkat kecacatan part

Cr e g - Sequienc® Piagra
jagram mengana
am proses and
h Kepala Seksi. Adapun sequence diagram

part dapat dilihat pada Gambar

acatan part menjelaskan sebuah

sequence aiagranm dal

akukan ole
is data kecacatan

painting Yang dil

dari usc case menganahs

V.20 sebagal perikut:




[17

Submenu FMEA Tabel Analisis

- Masuk ke menu utama

SESTPSTO sl SR =
2 : Pilih menu analisis
= >

3+ pilih submenu FMEA >

P 4 1 Input jenis raject
5 : Input peny=2bab reject
: & : Input penilaian severity

7 : Input penil2ian occurance

8 : Input penilaian detectability

10 : Pilih hasil analisic
11 : Input tahun-bulan-tanggal analisis

12 - GetHasilAnalisis()

13+ Menampikar hasil analisis FMEA

14 : pillh data analiss
15 : GetDataAnalisis()
=

A

17 : Mengubah Gata analisis
b e 0 |

4 ............................... o gl i Bnalis-s dLUbah . ‘

2 i lisis ::i‘

20 : Menghapus data analis |
|

21 : Delete d %

37 : Pasan data analisis dihapus |
'!

-|

|

1l

|

an \ienganalisis Data Kecacatan Part
l

. - 20 Se nence Diagr { -
Gambai V.20 SL(!Sull1b6r‘f Hastl Apalists Data (2013) .

MILIK PERPU%TAE(AAN STMI
. Ibadah, Mengambil : Dosa

Membaca
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Class Diagram
Class diagram membantu dalam visualisasi struktur kelas-kelas dari suatu

5.2.5

sistem. Class diagram memperlihatkan hubungan antar kelas dan penjelasan detail

tiap-tiap kelas di dalam model desain dari suatu sistem. Class diagram sistem

informasi pengendalian kualitas painting yang diusulkan dapat dilihat pada

Gambar V.21 berikut:

Painting
User mst_Tipe | mst_Part — ! detail_masalah' 1 vt tasalh
+ il fipe* +d part +d_pantng ) ' {
+us-el:f1:rn*£ I%ehpe —t +u‘0ﬁ3e** perode , ot resakh +d_masalaht T
+password +nam_part Hanggel + | s +resakeh
Hip ' +add() +Hipe +if painting** il
M i k¥
+1am8 viev() +af1d() +Ed | part , - i) i)
+igbatan +edt() +view() +d_warma +view() +ed
PR | et el i ) il
+add() +search{) +d6l€te() 10k +d9bt60 . r;()
+yiew() ssearch() +huffing search)
+edt() — +ot_reject
+deletef) Fhotor
+search() +n"g|er
L +Hipis
fanplas mst_Warna Analisis
+yered ¥
+dspray — +id_wama* +id_analisk*
+popp,ng Hema +tangga|
+qdasar +jer_fejec
et at +4_ masalh*
Hefoms He severy
ek e Hocaurance
ek ) |y
f5ea
+ghuffing " +pn
Igbab +aqd%
Hview
Hheterangan sedt)
dekete()
1add{) t
+iiew) search()
+edt()
+elete{)
ysearch()
J—
o Di Sistem [nformasi Pengendalian Kualitas Usul
Gambar v .21 Class Dmgrsal:::lber: o 1 Analisis Data (2015) sulan
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5.2.6 Kamus Data
Kamus data adalah suatu daftar data elemen yang terorganisir deng
engan

definisi yang tetap dan sesuai dengan sistem, sehingga user dan analis sist
istem

mempunyai pengertian yang Saim tentang input, output, dan komponen dat
b a a

store. Pada tahap perancangan sistem, kamus data digunakan untuk meranc
ang

input, laporan dan basis data. Berikut adalah kamus data sistem informasi
asi

pengendalian kualitas painting:
1. Spesifikasi Tabel User

Nama Tabel : User
. Untuk menyimpan data user

Fungsi
Tipe . File data user
Tabel V.12 Tabel User
leJﬁronim Tipe Panjang | Keterangan
1 | ID User id_user | Tinyint 2 Primary Key
2 | User Name username Varchar 15
3| Password password Varchar 20
4 NIP ’I;IF[:T—_—- Char 10
B T Vardhar T30
g | Jabatan jabatan Varchar 6
L aiieis Data (2019

Sumber: Hast

2. Spesiﬁkasi Tabel Tipe
Nam:a Tabel mst_Tipe
Fungsi - Untuk menyimpan data tipe part
Tipe . File data master
Tabel V.13 Tabel Tipe
Akronim Tipe Panjang | Keterangan
Char 6 Primary Key

Varchar 5




i
‘ 3. Spesifikasi Tabel Part

Nama Tabel :mst_Part
- Untuk menyimpan data nama part

| Fungsi
Tipe - File data master
Tabel V.14 Tabel Part
No Nama Elemen Akronim Tipe Panjang | Keteranga
1 | ID Part id_part Char 7 B i en’
2 | ID Tipe —i_d;t.ifi Char < e Ke)
__3-_ Nama Part nama_part Varchar 20 >
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
4. Spesiﬁkasi Tabel Warna
Nama Tabel mst_Warna
Fungsi - Untuk menyimpan data warna part
Tipe . File data master
Tabel V.15 Tabel Wama
Nama Elemen Akronim Tipe Panjang | Keterangan
M Varchar 20

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Kasi Tabel Painting

5. Spesifi
Nama Tabel Painting
Fungsi - Untuk menyimpaii data kualitas painting

Tipe - File data transaksi




Tabel V.16 Tabel Painting

x No Nama Elemen Akronim Tipe Panjang Ketorangan
1 ID Painting id_painting Int 11 Primary Key,
Auto increment
2 | Periode periode Char 1 Foreign Key
3 | Tangeal tanggal date
4 | Tipe tipe Varchar 5
5 | IDPart id_part Char 6 Foreign Key
6 |ID Wamg‘—_—__ id_warna Char 6 Foreign Key
7 | Unloading unloading Mediumint | 7
g | Ok ok Mediumint |7
9 | Buffing [ buffing Mediumint | 7
10 | Total Reject W Mediumint | 6
11 | Kotor 'l—c'(-)_t;;——-t Smallint 5
TW’—— meler Smallint 5
13 | Tipis s | Smallint |3
_—IT Amplas amplas Smallint 5
15 | Nyereb " nyereb Smallint 5
16 | Dust Spray dspray Smallint 5
17 | Popping | popping Smallint | 3
8 | Gores Dasar gdasar Smallint 5
19 | Gores Cat geat r Smallint 5
20 Deformast deformasi Smallint 5
T”MW/ minyak Smallt:nt 5
37 | Kulit Jeruk kjeruk Smalh'nt 5
23 | Buffing gbuffing Smallint 3
—2—3*.9@//” | Smallint |3
—?;:" %%’// lembab Mediumint | 6
-—';3"‘ Keterangan keterangan Varchar 100
Su;lber: Hasil Analisis Data (2015)
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6. Spesifikasi Tabel Masalah Reject

Nama Tabel : mst_Masalah
- Untuk menyimpan data masalah reject ‘;
i

Fungsi
Tipe - File data master
Tabel V.17 Tabel Masalah Reject
No Nama Elemen Akronim Tipe Panjang | Keterangan

hjf 1| ID Masalah id_masalah Char 3 JoT—
1 ‘imary fe
‘; 3 | Periode periode Char 1 Primary Key
| Y
J 3 | Masalah masalah Varchar 200

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
7. Spesifikasi Tabel Analisis

Nama Tabel Analisis
. Untuk menyimpan data analisis reject

Fungsi
Tipe . File data transaksi
Tabel V.18 Tabel Analisis
No Nama Elemen Akronim Tipe Panjang Keterangan
1| ID Analisis id_analisis Int 11 Primary Key
I Auto increment !
2 | Tanggal tanggal date ,
3 | Jenis Reject jenis_reject Varchar |15 |
4 |ID Masalah 1d_masanah Char 8 Foreign Ke
| - y
5 | Severity severity Tinyint 2
6 Occurance occurance Tinyint 2
7| Detectability detectability Tinyint 2
) RPN rpn Smallint | 4
_—_’_—_—_—/ -
| Analisis Data (2015)

Sumber: Hasi

8. Spesiﬁkasi Tabel Detail Masalah Reject

: detail_masalah

Nama Tabel
Kk menyimpan data detail masalah reject

- Untu

- File data transaksi

Fungsi

Tipe




Tabel V.19 Tabel Detail Masalah Reject

No Nama Elemen Akronim Tipe Panjang | Keterangan
l ID Detail Masalah id_dt_masalah Char 8 Primary Key
2 ID Masalah id_masalah Char 8 Foreign Key
3 | ID Painting \_ﬁ _painting Int 11 Foreign Key

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

5.2.7 Component Diagram

Component diagram yang dibuat menggambarkan komponen-komponen

berhubungan pada aplikasi. Untuk perancangan coriponent diagram

yang saling
pengendalian kualitas usul

sistem informasi an dapat dilihat pada Gambar V.22

berikut:

Web Server

Apache service index.php
................ >,
MySQL

m Sistem Informasi Pengendalian Kualitas Usulan

5 Component Diagra
Gambat vz comp Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
5.2.8 Deployment Diagrant
DGPZOV”?@'U diagram menggambarkan arsitektur fisik dari sistem, seperti
ambahan pendukung, seperti yang dapat

perangkat lunak t

n semud
sebagai perikut:

web server da

dilihat pada Gambar V.23




w =
|

Workstation
Server

Browser | ‘
Web Server PHP

Apache

Android Client

Database
MySQL

Gambar V.23 Deployment Diagram Sistem Info i
: rmasi Pen i :
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)gendahan Kualitas Usulan

Berikut adalah penjelasan Gambar V.23 deployment diagran :
1 sistem

ngendalian Kualitas painting:
on adalah komputer clie

ankan aplikasi sistem in

informasi p€

1. Workstati nt yang harus terinstal sebuah browse
-

untuk menjal formasi pengendalian kualitas dan

terhubung deng
2. Android client ad
aplikasi pQC.apk untu

an server.
alah tablet smartphone client yang sudah terinstall
a .

k melihat laporan data hasil painting dan terhubung

dengan server-
kasi sistem informa

pahasa pemrogr

si pengendalian kualitas painting terdiri dari

3. Server apli
aman PHP dan database MySQL

web service apache,

53 HIPO (Hierarch y plus Input-Process-Output)
Hierarchy plus Input-Process-Output (HIPO) digunakan untuk

an sebuah struktur yang menggambarkan hubungan antar fungsi
ngsi

° mendokumentasik
ra hierarkis. Diagram ini memuat semua modul yang ad

ada
ornya. Berikut adalah Gambar V.24

dalam program seca
pama dan nom

asi usulan sebagai berikut:




—_
o

1.4
1.5 16
Paintin isi
g Analisis u Laporan About
2 1.4.1
| 151
i ! )
| R
‘_____lfi._—- Tipe K25 FMEA 1 Lagoran Painting
= | —
[
‘ 1.2.2 13.2
I 9 142 [—— 152
‘ Tipe Part L} TipeK4 - j
j ”_j______. ; ipe K41 Masalah Reject L Grafik Reject Part
r/___,—/‘} ,-—-—.-—-——"‘] e '
! 123 133 1.4.3
] I
m _|_ Tipe KYZ | Detail Masalah
L I
[,.// ] — 24 |
12 134 144
! e—__,.‘-—-—"“-"’"
‘ Data Hasll . -
Warna Part L painting || Hasil Analisis
isiinn | Pantng L ——
— ]
Ll/‘,zf_/ 14.5
.
L_|l Masalah Reject L Data Analisis
L/-’/

Gambar V.24 HIPO Sistem [nformasi Pengendalian Kualitas Usulan
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Flowchart Aplikasi Usulan
likasi sistem informasi pengendalian kualitas painting dapat
a

ka yang seben
prOSES- Berikut adalah flowchart aplikasi sistem

F Jowchart ap
an alur logl
1 spesiﬁkasi

r sistem datr
ngendalian icualitas pain

menggambark arnya. Bagian ini juga memperjelas urutan
prosedu
- formasi PE ting yang diusulkan terdapat pada Gambar

V.25:
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M Informasi ‘
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Gambar v Sumber: Hasil Analisis Data (2015)




127

5.5 Perancangan Interface Aplikasi Usulan

Interface aplikasi yang terdapat pada sistem informasi pengendali
ian

kualitas painting ini berupa rancangan tampilan yang akan dibuat, mulai dari fc
) ri form

login hingga tampilan laporan yang akan dihasilkan. Perancangan interft
face

aplikasi sistem informasi pengendalian kualitas usulan adalah sebagai berikut:

{. Tampilan Login
Form login adalah form yang digunakan untuk masuk ke dalam program

aplikasi. Untuk masuk ke dalam aplikasi, pengguna harus memasukka
n

username dan password dengan benar. Rancangan form login dapat dilihat
* a

pada Gambar V.26.

Sistem Informasi
pengendalian Kualitas Painting Plastik PT AHM
(Production Quality Control)

—
Please Sign in
Login Sebagai:

password

i

Gambar V.26 Rancangan Form Login
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Utama Admin

2. Tampilan Menu
in adalah tampilan awal pada aplikasi yang berisi

menu utama adm
rsebut adalah Home, Master, Painting, Analisis

About. Rancangan menu utama admin dapat dilihat pada

Laporan dan

Gambar v.27 perikut:




(U8}
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| PT AHM | Home [Master 7 |Painting v [About | | Keluar
!
I
f i
|
Logo
Footer

Gambar V.27 Rancangan Tampilan Menu Utama Admin
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Tampilan Menu Utama Kepala Seksi

Form menu utama Kepala Seksi adalah tampilan awal pada aplikasi yang
berisi empat menu. Empat menu tersebut adalah Home, Analisis, Laporan
dan About. Rancangan menu utama Kepala Seksi dapat dilihat pada
Gambar V.28 berikut:

Logo

|

PT AHM | Home IAnalisis vlLaporan VIAbout I | Keluar

L_ Footer

Gambar V.28 Rancangan Tampilan Menu Utama Kepala Seksi
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)







wh

Tampilan Menu Utama QCL

Form menu utama QCL adalah t
u. Tiga menu tersebut adalah Home, Painting, dan About

Rancangan menu utama QCL dapat dilihat pada Gambar V.29 berikut:

Painting ¥ |About | Keluar

ampilan awal pada aplikasi yang berisi

tiga men

PT AHM Home

Logo

-

—

I
Footer

— ;
Gambar V.29 Rancangan Tampilan Menu Utama QCL
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Tampilan Form User

Form user adalah form
terdapat informasi
». Rancangan interface d
ambar V.31.

yang di gunakan untuk mengelola data user. Dalam
form user mengenai username, password, nip, nama
. ?

jabatan setiap use

pada Gambar v.30dan G

ari form data user dapat dilihat

| Keluar

[ | v| Search |
Jabatan Action
[Edi Delete ]
[ Edi Delete]

/ Footer

|
ancangan Form User
{asil Analisis Data (2015)

T Gambar V.30R
Sumber:

b
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Form tambah user adalah form untuk menambah data user. Pada form i i
. ni

terdapat field username, pas.

untuk menyimpan data user yang terda

T
eluar

User

sword, nip, nama, jabatan dan tombol save

pat pada Gambar V.31 berikut:

\%

V| Search |

Username lj

password [;I

Nama C:]

Jabatan g

//
Footer

Gambar V.31 Rancangan Form Tambah User

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

ter Tipe Part
part adalah form yan

nterface dari form data ti

6. Tampilan Mas
g digunakan untuk mengelola data

Form master tipe

tipe part. Rancangan i
Gambar V.33

Gambar V.32 dan

Master Tipe part

___,-*""_—-‘
{ I v| Search |

pe part dapat dilihat pada

;H.-,”"“/' Footer
77 Gambar V.32 Rancangan Master Tipe Part
Analisis Data (2015)

Sumber: Hasil




ah form untuk menambah data tipe part yang

Form tambah tipe part adal
terdapat pada Gambar V.33 berikut:

PT AHM | Home ,Masterv lPaintingv lAbout J l Keluar

Master Tipe Part

e
A —

L | v| search |

Footer
i

Gambar V.33 Rancangan Form Tambah Tipe Part
Sumber: Hasil Analisis Data (2015) |

|an Master Nama Part
r nama part adalah form

cangan interface dari fo

7. Tampi

Form maste

yang digunakan untuk mengelola data

nama part. Ran ym data nama part dapat dilihat
ada Gambar V.34 dan Gambar V.35.

p
PT AHM | Home Painting v |About [ o]

Master Nama Part

E | V| search |

Action
[_EdifDelete ]|
Edi] Delete]

Nama Part

Foater

ar V.34 Rancangan Mast
Hasil Analisis Data (2015)

Gamb er Nama Part 1
Sumber: |
|

A s i




ama part adalah form untuk menambah data nama part
v

Form tambah n

yang terdapat pada Gambar V.35 berikut:

| PT AHM | Home | Master v |Painting v [about | K
eluar

| Master Nama Part

_ [afcume.

i oo 7] [ [ v[Search]
Nama Part lj

Footer

Rancangan Form Tambah Nama Part

Gambar V.35
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

arna Part

Tampilan Master W
alah form yang digunakan untuk mengelola

Form master wama part ad

¢, Rancangan interface dari form data warna part dapat

data warna par

dilihat pada Gambar V.36 dan Gambar V.37.

e [iastr v [Paning  [Aoo

PT AHM |

Master Warna pPart

™ List| Create l
| [ [ V|seawh]

—
Footer
Rancangan Master Warna Part

| Gambar V.36
SQumber: Hasil Analisis Data (2015)

—




rt adalah form untuk menambah data warna p
art

Form tambah warna pa

yang terdapat pada Gambar V.37 berikut:
I .
[PTAHM | Home IMaster 7 |Painling 7 'About J
i . ‘ Keluar

1 Master Warna Part

|

L | v| Search |

id Warna

Warna

Save

il

Footer

Gambar V.37 Rancangan Form Tambah Warna Part
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

lan Master Masalah

asalah adalah form'y
gan interface dari form data masalah reject dapat

9. Tampi
Form master m

ah reject. Rancan
ambar V.38 berikut:

dilihat pada G

Master Masalah Reject

R
Id Masalah [,,/—-’j
periode I:;]

ang digunakan untuk mengelola data

masal

[: | v| Search |

Action

-
[ Edif Delete]

Masalah

I
!
P
: Footer
//‘./f."'“‘
Gambar v.3$ Rancangan Master Masalah
Hasil Analisis Data (2015)

g

-

Sumber:




11. Tam

10, Tampilan fnput Data Kualitas Painting
adalah form yang digunakan untuk

Form input data kualitas painting

memasukkan data kualitas hasil painting dan tingkat kecacatan
g atan part.

Rancangan interface dari form inpur data kualitas painting dapat dilihat
gl c 1at

pada Gambar V.39 berikut:

PTAHM | Home |Painting ¥ About | -
ot T L e 5 eluar
Input Data Kualitas Painting
| Input
e _
Tanggal | | Periode | vi
Tipe Nama Part
e L ] S E—"
Data Kualitas painting
Unloading OK L l Buffing :]
Total Reject E::'
Kotor E:j Meler Tipis e |
= L
Amplas r—/j Nyereb | Dust Spray :l
Popping g Gores Dasar GoresCat | |
—_—_._—————‘-_‘
Deformasi Cj Minyak L Kulit Jeruk =
Gagal Buffing r”’j TU Lembab
Keterangan [:/,_J = Jika ada masalah
| 52|
‘_’!__!_____,.i—J_#
— Footer '
|

30 Rancangan [nput Data Kualitas Painting

I
Gambar V.3
Sumber: Hasil Analisis Data (20 15)

ualitas Painting
ng adalah formy

kat kecacatan part. Rancangan

pilan pData K

alitas pamn
qinting dan ting

itas painting dapat dilihat pada Gambar

ang digunakan untuk mengelola

Form datd ku
itas hasil 7
ilan data kuali

v 40 berikut:

MILIK PERPUS
RPUSTAKAAN 8
Membaca : Ihadah, Mengambi} : m:

i L
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PTAHM | Home |Painting v |AD
| g v jabout | T

Data Kualitas Painting

—_—
| List '
‘* l V| Seaﬂ; 1‘
!
}

No. | Periode | Tanggal Ti
pe | Part | Wama Unloadin
g| OK |Buffing | Total Rej
Reject Action
[_Edi{ Delete]

I

Footer

Gambar V.40 Rancangan Data Kualitas Painting
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
i

n Analisis FMEA

12. Tampila
A adalah form yang digunakan untuk menginput data

Form analisis FME
n atau penyebab ya
atan/reject. Pada form ini terdapat field tanggal

verity, occurance, detectability, rpn dan

permasalaha ng mengakibatkan kecacatan part

berdasarkan jumlah kecac

masalah reject. ¢
an data analisis FMEA. Rancangan interface

ambar V.41 berikut:
|

jenis reject,
ve untuk menyimp

tombol sa
EA dapat diiihat pada G

dari form analisis FM

PT AHM _Anali;;v Laporan 7 {About i .
L Keluar

Analisis FMEA
mﬁ;&ﬂm—sﬁ@-‘“—a'-‘

Tanggal
Jenis Reject [//;ZJ
]

Severity
Occurance ' ,
w’f/‘/
Detectability
RPN L_,-——/"’—' |
[Sae 1
Save i |
_/,,“.,__,,-—/’,m,a o
Footer _
—-= 77T Gambar V.41 Rancangan Analisis FMEA )

gumber- i 1ast! Analisis Data (2015)




|
|
|
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13. Tampilan Hasil Analisis
dalah form yang digunakan untuk melihat analisis

Form hasil analisis a

permasalahan yang mengakibatka
number (RPN). Rancangan interface dari form

n kecacatan part yang diranking

berdasarkan risk priority

hasil analisis dapat dilinat pada Gambar V.42 berikut:

PT AHM WW Laporan V¥ |About
| Keluar

Hasil Analisis FMEA

Caridata | |
Berdasarkan Ranking RPN

Severity | Occurance | Detectability RPN

Masalah

Footer

Gambar V.42 Rancangan Hasil Analisis FMEA
gumber: Hasil Analisis Data (2015)

Laporail Painting

ainting adalah fo
»m ini terdapat field
sarkan rentang tanggal tertentu. Rancangan interface dari

1ting dapat dilihat pada Gambar V.43 berikut:

form laporan pair

nting

14. Tampilan
Forn: laporan P
painting. pada fo

ym yang digunakan untuk melihat laporan
asil cari tanggal untuk menampilkan
laporan berda

Laporan Pai

]l 1
Cari Tanggall’;:j Hingg
ode Tangga! Tipe part | Warnd Unloading
]
i

OK | Buffing | Total Reject

No. Peri
| |
Total

]
Cetak Lapora’

Footer

. - j
ngan Laporan Painting
nalisis Data (2015)

L

rv.43 Ranca
- [asil A

o
Gamba
qumber

-

———




K
5
¥
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15. Tampilan Hasil Cetak Laporan Painting

16.

Hasil cetak laporan digunakan untuk melihat laporan hasil painting dalam

bentuk hard copy. Rancangan interface dari hasil cetak laporan painting
o

dapat dilihat pada Gambar V.44 berikut:

L PT Astra Honda Motor - Plant |
ogo
o JI. Laksda Yos Sudarso. Sunter 1 Logo

Laporan Produksi Seksi Painting Plastik

.———._—-
Tipe Part | Warna | Unloading OK | Buffing | Total Reject

Periode Tanggal
Bihdlataill BRE,

LI
|

o
2
L

T

4 Rancangan Hasil Cetak Laporan Painting

Gambar V.4
Hasil Analisis Data (2015)

Sumber:

Grafik Reject Part
part adalah form

g. Rancangan interface

Tampilan
Form grafik reject yang digunakan untuk melihat grafik

part hasil paintin dari form grafik reject part

reject

dapat dilihat pada Gambar V.43 berikut:
Walisis g |Laporan 7 |About l_ﬂ
Grafik Reject Part
f
| —
g | ||
! — !
z B D
K .
: : 5’ ‘ - ;
o T : : 5
i
; : e T Id Painting
— T ,,,7//4-
,,,,.,,/»»"' - Footer
[ qu’rfb;}/\/’,t Rancangan Grafik Reject Part
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

_



17. Tampilan Splash Screen Aplikasi Android
droid adalah tampilan awal ketika aplikasi

Splash Screen aplikasi An

usulan di smariphone Android dibuka. Rancangan interface dari splash

ambar V.46 berikut:

screen dapat dilihat pada G

Loadary

w' s T T g R
g 3 el
Mﬁ.-. MJ sarEsal A

rv. 46 Rancangan Splash .SC.’ “een Apllkasi Andoid

7 a
Gamb Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

likasi Android
digunakan untuk masu

ini digunakan oleh Kepala Seksi.

18, Tampilan Formm Login AP

ey Yang
Form login adalah foriit yang
smartphone

k ke dalam program

aplikast. Aplikast 1 w il
: - 3 apat dilihat pada Gambar 47
e dari form login dapa
Rancangall interfac
berikut:

 fismbaca 1 Ibadah, Mengambil

MILIK PERPUSTAKAAN STMI

: Dosa




Sistem Informasi

vomgen daian Kualitas Sekst Panting Plastik PT AHRM

{Production Quality Contral)

Please sign in

o debags

T e i
P smatIl o)

T e S
Gambar V.47 Rancangan Form Login Aplikasi Android
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

wlenu Utama Aplikasi Android
ah tampilan awal pada apl
e, Analisis, Laporan dan About,

19, Tampilan

Form menu utanma adal
ersebut adalah Hom

Seksi dapat dilihat pada Gambar V.48

ikasi yang berisi empat

menu. Empat ment t

Rancangan ment atama Kepala

berikut:

V.43 Rancang

(ia:nh;n’ \ :
gumber: Hast
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perangkat keras
agar aplikasi dapa
1.

2.
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Implementasi Sistem
k dapat menggunakan aplikasi, tentunya diperlukan suatu spesifikasi

Untu

(hardware) ataupun perangkat lunak (software) yang mendukung

t berjalan dengan baik. Adapun spesifikasinya sebagai berikut:

Kebutuhan Hardware

a. Processor . Minimal Processor Pentium IV.

b. RAM - Minimal RAM 512 MB.

c. Harddisk : Minimal Harddisk 64 GB.

d. Mouse, Keyboard, Monitor sebagai peralatan antar muka.

e. Printer sebagai media output.

f.  Smartphone Android minimal dengan OS ice cream sandwich (ICS).

g. Terhubung jaringan Local Area Networking (LAN) antar komputer
atau wifi dan membutuhkan koneksi internet.

Kebutuhan Software

a. Sistem Operasi : Minimal Microsoft Windows 7

b. Web Server . Apache

c. Database Server - MySQL versi 5.1.41

d. Web Browser . Mozilla Firefox, Google Chrome




|
|
|

BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil pengumpulan, peng

alam penelitian ini dapat disimpulkan bahwa:
engendalian kualitas part sepeda motor

olahan dan analisis data yang telah

dilakukan d

1. Pembua
akan memudahkan user

tan aplikasi sistem informasi p
daiam pengolahan data produksi painting

ini,
salahan user. Data produksi painting

an mengurangi tingkat ke

sehingga ak
mudian hari diperlukan lagi, karena

akan lebih mudah ditemukan jika dike
faatkan database.

id yang digunakan ak
duksi painting karena dapat dilakukan

sudah meman

Aplikasi Andro

an memudahkan Kepala Seksi dalam

[

monitoring dan pengecekan hasil pro
n memberikan tampilan yang lebih informatif.

d Effect Analysis (FMEA) sebagai alat

g nantinya akan memberikan saran

secara mobile da

Implementasi metode Failure Mode an

(S ]

alitas reject part yan

pengendalian ku
ang akan diperbaiki terlebih dahulu.

prioritas masalah y

6.2 Saran

Saran yang da

pat diberikan untuk pengembangan sistem informasi

sebagai berikut:

selanjutnya adalah
lama, sebaiknya dilakukan

ap sistem
si kepada man power yang terkait

Pengendalian kualitas ini

| Untuk penerapanl sis

a bertahap dan

tem baru terhad

secar diperlukan sosialisa
an menggunakan sistem bar ini.
ya dilakukan P€
alan dengan baik.

pembacd
at sistem informasi

an dengan sistem di Seksi yang

yang ak
si secara berkala, sehingga aplikasi

). Sebaikn

meliharaall aplika

dapat bet]
ini yang melakukan penelitian

Diharapkan

selanjutnya

bagi tugas akhir

dapat membt

pengendalian kualitas menjadi

I

sistem yang lebih luas dengan menggabungk

141
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\
itu Seksi Plastik Injection sehingga semua data bisa |

lainnya, salah satunya ya
lebih bermanfaat bagi

menghasilkan informasi yang

tergabung dan

manajemen tingkat atas.
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