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ABSTRAK

PT Suzuki Indomobil Motor merupakan perusahaan yang memproduksi engine
sepeda motor dan mobil. Dalam sistem pelaporan produksi part Cover Clutch masih
menggunakan metode perhitungan konvensional dan penggunaan kertas dalam satu
bulan akibatnya terjadi penumpukan kertas di gudang penyimpanan data tersebut.
Oleh karena itu perlu dibuat sistem informasi pelaporan produksi menggunakan
Visual Basic .NET 2010 dan SQL Server 2008. Adapun arti dari part Cover Clutch
yaitu suatu part (bagian) untuk melindungi Clutch (kopling) dari kotoran yang
masuk ke dalam mesin maupun oli yang dapat terkena kotoran dari lingkungan.
Pada pengembangan perangkat lunak tersebut menggunakan metode Evolutionary
Prototype, adapun tahapan yang dilakukan yaitu pembuatan bagan alir sistem
(flowchart system) untuk dokumentasi arus pekerjaan, pemodelan sistem dengan
Unified Modeling Language (UML), membuat kamus data, diagram HIPO
(Hierarchy Input-Process-Outpuf), bagan alir logika program (program logic
flowchart), serta menggunakan fools pemrograman Visual Basic .NET 2010 dan
perangkat lunak basis data SQL Server 2008. Sistem informasi pelaporan produksi
ini nantinya dapat mempercepat kegiatan mendata dan menyimpan laporan proses
produksi per jam, harian dan bulanannya. Sistem informasi pelaporan produksi
yang dirancang membantu untuk melakukan perhitungan hasil pelaporan produksi
menjadi lebih cepat dan dapat meniadakan pemakaian kertas dalam pembuatan
laporan. Pelatihan dan pemeliharaan disarankan kepada pihak-pihak terkait agar
sistem informasi pelaporan produksi bisa dipergunakan dengan optimal.

Kata Kunci: Sistem Informasi, Pelaporan Produksi, Evolutionary Prototype,
Unified Modeling Language (UML).
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan teknologi komputer mengalami kemajuan yang demikian
pesat. Hal itu dapat dilihat dari mengecilnya ukuran komputer, cepatnya operasi
komputer dan mudahnya pengoperasian komputer. Perkembangan teknologi
tersebut memicu pengembangan aplikasi-aplikasi baru untuk memudahkan
pekerjaan manusia. Salah satu aplikasi yang dikembangkan adalah aplikasi sistem
informasi.

Sistem informasi merupakan suatu aplikasi yang dibangun untuk
mempermudah penyajian informasi kepada pemakainya. Sistem informasi banyak
dimanfaatkan oleh perusahaan-perusahaan, baik perusahaan industri manufaktur
ataupun jasa. Sistem informasi digunakan sebagai alat untuk pendukung membantu
membuat sebuah produk dengan lebih efektif dan efisien di dalam perusahaan.

PT Suzuki Indomobil Motor adalah suatu perusahaan Industri yang bergerak
di bidang otomotif yang berfokus kepada Industri mobil dan motor. Untuk
memproduksi engine tertuju pada PT Suzuki Indomobil Motor Plant Cakung
dimana semua yang berhubungan dengan engine di produksi pada Plant Cakung.
PT Suzuki Indomobil Motor Plant Cakung terbagi dalam beberapa seksi, masing-
masing seksi akan menentukan keberhasilan proses produksi salah satunya yaitu
seksi Machining 2W yang bertanggung jawab melanjutkan hasil produksi setengah
jadi dari before process atau bisa disebut seksi Die Casting.

Dalam menjalankan kegiatannya, seksi Machining 2W tidak menggunakan
aplikasi yang khusus untuk mengisi hasil produksi per jam, harian, dan bulanan.
Selama ini, pemrosesan data hasil pelaporan produksi Cover Clutch yang dilakukan
oleh Kepala Sub masih menggunakan metode perhitungan konvensional sehingga
membutuhkan waktu hampir 20 menit dan penggunaan kertas dalam satu bulan

untuk proses pelaporan produksi dapat mencapai 41 lembar meliputi 1 lembar form



laporan bulanan, 20 lembar form laporan harian dan 20 lembar form laporan per
jam akibatnya terjadi penumpukan kertas di gudang penyimpanan data tersebut,

Untuk mengatasi masalah tersebut, diperlukan pengembangan teknologi
informasi dengan membuat aplikasi untuk membantu  perusahaan  dalam
memperbaiki masalah tersebut. Untuk itu penulis merencanakan pembuatan suatu
aplikasi dengan judul “RANCANG BANGUN SISTEM INFORMASI
PELAPORAN PRODUKSI COVER CLUTCH SEKSI MACHINING 2W
MENGGUNAKAN VISUAL BASIC .NET DAN SQL SERVER 2008 PADA PT
SUZUKI INDOMOBIL MOTOR".

1.2 Pokok Permasalahan

Berdasarkan latar belakang di atas, maka dapat diidentifikasi permasalahan
yang terjadi pada seksi Machining 2W pada PT Suzuki Indomobil Motor Plant
Cakung adalah sebagai berikut:

1. Pemrosesan data hasil pelaporan produksi Cover Clutch yang dilakukan
oleh Kepala Sub masih menggunakan metode perhitungan konvensional

sehingga membutuhkan waktu hampir 20 menit.

2. Penggunaan kertas dalam satu bulan untuk proses pelaporan produksi dapat
mencapai 41 lembar meliputi 1 lembar form laporan bulanan, 20 lembar
form laporan harian dan 20 lembar form laporan per jam akibatnya terjadi

penumpukan kertas di gudang penyimpanan data tersebut.

1.3  Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dari penelitian Tugas Akhir ini pada seksi Machining 2IW PT
Suzuki Indomobil Motor Plant Cakung adalah sebagai berikut:

1. Merancang dan membangun sistem informasi pelaporan produksi yang
membantu Kepala Sub dalam melakukan perhitungan hasil pelaporan

produksi menjadi lebih cepat.
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1.4

Membuat aplikasi yang dapat menampilkan hasil pelaporan produksi
schingga dapat meniadakan penggunaan kertas dalam satu bulan dan

mengalihkan gudang tersebut untuk keperluan lain.

Batasan Masalah

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

perlu diadakan batasan-batasan sebagai berikut:

1.

1.5

Penelitian dilakukan di seksi Machining 2W bagian Cover Line produksi
part Cover Clutch dengan tipe XE831 pada PT Suzuki Indomobil Motor
Plant Cakung, Jakarta.

Penelitian hanya dilakukan pada shift 1 seksi Machining 2W.

Penelitian difokuskan pada proses pengolahan data pelaporan produksi
berupa data rencana produksi per jam dan harian serta data aktual produksi

per jam, harian dan bulanan.

Manfaat Penelitian

Adapun manfaat yang dapat diambil dari penelitian pada Tugas Akhir ini

adalah sebagai berikut:

1.

Bagi penulis
Sebagai sarana untuk menerapkan ilmu dan teori yang telah dipelajari

selama masa perkuliahan.
Bagi institusi pendidikan
Menjalin kerja sama dengan dunia industri untuk pengembangan keilmuan

pendidikan.

Bagi perusahaan
Hasil penelitian ini agar dapat diimplementasikan di perusahaan untuk

membantu kinerja perusahaan.



1.6 Sistematika Penulisan

Agar lebih mempermudah perumusan dan pemecahan masalah yang akan

dibahas pada tugas akhir ini, maka diuraikan tahapan-tahapan dalam penyusunan

laporan ini sebagai berikut:

BAB 1

BAB II

BAB III

BAB IV

BABV

PENDAHULUAN
Bab ini memuat latar belakang penelitian, pokok permasalahan, tujuan
penclitian, batasan masalah penelitian, manfaat penelitian, dan

sistematika penulisan.

LANDASAN TEORI

Bab ini membahas tentang pengertian sistem, pengertian informasi,
pengertian sistem informasi, pengertian pelaporan, pengertian produksi,
pengertian Cover Clutch, metode pengembangan sistem, Flowchart,
Unified Modelling Language (UML), HIPO (Hierarchy plus Input-
Proses-Output), Microsoft SQL Server sebagai alat bantu perancangan
dan pembuatan database, Microsoft Visual Basic .NET sebagai alat bantu

perancangan dan pembuatan aplikasi.

METODOLOGI PENELITIAN
Bab ini membahas tentang metode pengumpulan data, serta langkah-
langkah yang akan dilakukan dalam perumusan dan pemecahan masalah

termasuk metodologi pengembangan sistem yang digunakan.

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini menguraikan tentang hasil pengamatan selama penelitian
dilakukan, seperti data-data pelaporan hasil produksi yang diperoleh dari
PT Suzuki Indomobil Motor produksi part Cover Clutch, pengolahan

data pelaporan hasil produksi, dan proses bisnis.

ANALISIS DAN PEMBAHASAN
Bab ini berisi analisis data dan atau analisis permasalahan yang ada di

lapangan serta pembahasannya mulai dari analisis sistem, perancangan



BAB VI

basis data, perancangan tampilan layar, perancangan UML., perancangan
hierarki menu, pembuatan spesifikasi proses melalui metode yang

diterapkan, perancangan sistem informasi sampai dengan tahap

pembuatan sistem informasi.

KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisikan kesimpulan yang dapat diperoleh dari hasil penelitian
dan mengemukakan saran-saran yang mungkin diperlukan oleh

perusahaan dan pengembangan selanjutnya.



BAB II
LANDASAN TEORI

2.1 Rancang Bangun

Menurut Kamus Besar Bahasa Indonesia (2002), kata “rancang” berarti
mengatur segala sesuatu sebelum bertindak, mengerjakan atau melakukan sesuatu
untuk merencanakan. Sedangkan kata “bangun” berarti sesuatu yang didirikan.

Rancang bangun berarti merencanakan atau mendesain sesuatu yang akan dibuat.

2.2 Konsep Dasar Sistem

Suatu sistem sangatlah dibutuhkan dalam suatu perusahaan karena sistem
sangatlah menunjang terhadap kinerja perusahaan atau instansi pemerintah, baik
yang ber sekala kecil maupun besar. Definisi umum dari kata sistem sendiri berasal
dari bahasa Latin “systema” dan bahasa Yunani “sustema” adalah suatu kesatuan
vang terdiri komponen atau elemen yang dihubungkan bersama untuk
memudahkan aliran informasi, materi atau energi. Ada berbagai pendapat yang
mendefinisikan pengertian sistem. Sistem adalah kumpulan dari elemen-elemen

yang saling berinteraksi untuk mencapai tujuan tertentu (Jogiyanto, 2005)

2.3 Konsep Dasar Informasi _

Informasi adalah data yang diolah menjadi bentuk yang lebih b.crguna dan
lcbih berarti bagi yang menerimanya. Sumber informasi adalah data. Data
merupakan bentuk jamak dari bentuk tunggal datum atau data-item. Data adalah
kenyataan yang menggambarkan suatu kejadian-kejadian dan kesatuan nyata.
Kejadian-kejadian (event) adalah sesuatu yang terjadi pada saat tertentu. Di dalam
dunia bisnis, kejadian-kejadian nyata yang sering terjadi adalah perubahan dari

suatu nilai yang disebut dengan transaksi (Jogiyanto, 2005).

MILIK PERPUSTAKAAN STMI ]
Mewbaca : [badah, Merasm il ¢ |

I YN )

'
————— -



2. Sebagai alal untuk memperlancar kerjasama dan koordinasi maupun
komunikasi yang saling mempengaruhi antara perseorangan dalam
organisasi.

3. Sebagai alat untuk membuat anggaran, pelaksanaan, pengawasan,
pengendalian, maupun pengambilan keputusan.

4. Sebagai alat untuk menukar informasi yang saling dibutuhkan oleh pekerja.

2.7  Pengertian Cover Clutch (Penutup Kopling)

Kata Clutch (kopling) berasal dari kata serapan coupling yang kata dasarnya
adalah couple, artinya pasangan. Namun pengertian kopling di Indonesia berbeda
dengan coupling di luar negeri. Kopling di negara kita lebih identik dengan Clutch.
Clutch adalah alat mekanis yang digunakan untuk mentransmisikan daya dari satu
komponen ke komponen lainnya ketika diaktifkan (disambungkan) (PT SIM,
2014).

Aplikasi sederhana dari Clutch adalah dengan menyambungkan dua poros
yang berputar, di mana salah stau poros menjadi penggeraknya. Dalam kasus ini,
satu poros (poros penggerak) terpasang dengan motor atau sumber daya lain
sementara poros yang lain (poros yang digerakkan) terhubung dengan beban kerja.
Misal, pada mesin bor. Satu poros terhubung dengan motor dan satu poros
terhubung dengan chuck. Clucth menghubungkan dua poros sehingga keduanya
bisa terhubung dan berputar pada kecepatan yang sama ataupun berputar dengan
kecepatan putar yang berbeda.

Cover Clutch adalah suatu part yang terbuat dari alumunium untuk
melindungi kopling atau Clutch dari kotoran yang masuk ke dalam mesin maupun
oli yang dapat terkena kotoran dari lingkungan sehingga dapat mengurangi umur

dari part kopling atau Clutch tersebut (PT SIM, 2014).

2.7.1 Fungsi Clutch (Kopling)

Fungsi Clutch atau kopling adalah sebagai penghubung dan pemutus tenaga

putaran mesin dari poros engkol. Pada umumnya Clutch terletak diantara primer



reduksi dan transmisi, atau untuk tipe lain yang terletak pada poros engkol. Ada dua

jenis Clutch yang digunakan pada sepeda motor, yaitu (PT SIM, 2014):

2.8

Automatic Clutch atau Kopling Otomatis adalah Clutch yang bekerja
berdasarkan gaya sentrifugal, yang menghubungkan serta memutuskan
tenaga mesin, tergantung dari putaran mesin itu sendiri. Susunan
pemasangan  komponen-komponen pada kopling otomatis akan
menempatkan kanvas Clutch dan pelat Clurch merenggang, hal ini berbeda
dengan susunan pemasangan komponen-komponen pada Clutch manual,
dimana antara pelat dan kanvas Clutch merapat. Pada saat mesin putaran
lambat, kanvas dan pelat C/utch masih merenggang sehingga putaran mesin

dari poros engkol belum terhubung menuju transmisi dan roda belakang.

Manual Clutch atau Kopling Manual adalah Clutch yang bekerja secara
manual yang dilakukan oleh pengendara itu sendiri. Mekanisme kerja
Clutch manual adalah putaran mesin dari poros engkol yang akan diteruskan
oleh Clutch menuju transmisi dan ke roda belakang pada saat kanvas Clutch
dan pelat Clutch merapat, akan tetapi.putaran mesin dari poros engkol
menuju ke transmisi akan terputus jika kanvas dan pelat Clutch-nya

merenggang.

Proses Machining (Permesinan)

Proses Machining (permesinan) merupakan proses manufaktur dimana

objek dibentuk dengan cara membuang atau menghilangkan sebagian material dari

benda kerjanya. Tujuan digunakan proses permesinan ialah untuk mendapatkan

akurasi dibandingkan proses-proses yang lain seperti proses pengecoran,

pembentukan dan juga untuk memberikan bentuk bagian dalam dari suatu objek

tertentu. Adapun jenis-jenis proses permesinan yang banyak dilakukan adalah:

Proses bubut (furning), proses menyekrap (shaping dan planing), proses pembuatan

lubang (drilling), proses mengefreis atau penggilingan (milling), proses

menggerinda (grinding), proses menggergaji (sawing), dan proses memperbesar
lubang (boring) (PT SIM, 2014).
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2.9  System Development Life Cycle (SDLC)

Menurut Rosa dan Shalahuddin (2014) Siklus Hidup Pengembangan Sistem
atau System Development Life Cycle (SDLC) adalah proses mengembangkan atau
mengubah suatu sistem perangkat lunak dengan menggunakan model-model dan
metodologi yang digunakan orang untuk mengembangkan sistem-sistem perangkat

lunak sebelumnya (berdasarkan best practice atau cara-cara yang sudah teruji baik).

2.9.t Maodel Prototype Secara Umum
Menurut Rosa dan Shalahuddin (2014), model prototype dapat digunakan

untuk menyambungkan ketidakpahaman pelanggan mengenai hal teknis yang
memperjelas  spesifikasi  kebutuhan yang diinginkan pelanggan kepada
pengembang perangkat lunak.

Kelemahan model prototype adalah sebagai berikut:

1. User dapat sering mengubah-ubah atau menambah spesifikasi kebutuhan
karena menganggap aplikasi sudah dengan cepat dikembangkan, karena
adanya iterasi ini dapat menyebabkan pengembang banyak mengalah
dengan user karena perubahan atau penambahan spesifikasi kebutuhan
perangkat lunak.

2. Pengembang lebih sering mengambil kompromi dengan pelanggan untuk
mendapatkan prototype dengan waktu yang cepat sehingga pengembang
lebih sering melakukan segala cara (tanpa idealis) guna menghasilkan
prototype untuk didemonstrasikan. Hal ini dapat menyebabkan kualitas
perangkat lunak yang kurang baik atau bahkan menyebabkan iteratif tanpa
akhir.

2.9.2 Prototyping

Menurut McLeod (2008), prototyping adalah sebuah versi dari suatu sistem
potensial yang menyediakan pengembang dan calon pengguna yang dapat
memberikan suatu gambaran bagaimana kira-kira sistem tersebut akan berfungsi

bila telah disusun dalam bentuk yang lengkap. McLeod dan Schell (2008)

mendefinisikan 2 (dua) tipe dari prototype yaitu:



U 4 . . Y . .
Evolutionary | rototype, yaitu prototype yang terus mencerus disempurnakan

sampat memiliki seluruh fungsionalitas yang dibutuhkan pengguna dari
sistem yang baru, (McLeod, 2008)

Beberapa langkah dalam metode pengembangan prototype evolutionary
digambarkan seperti berikut ini:

Mengidentifikasi
Kebutuhan
Pemakai ﬂ

A

Mengembangkan
Protatype Tidak

Menggunakan
Protatype

Gambar II.1 Langkah Pengembangan Evolutionary Prototype
(Sumber: McLeod, 2008)

2. Requirements Prototype, yaitu protoiype yang dikembangkan sebagai salah

satu cara untuk mendefinisikan persyaratan-peryaratan fungsional dari
sistem baru ketika pengguna tidak mampu mengungkapkan dengan jelas apa
yang mereka inginkan. (McLeod, 2008)

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 output apa saja yang dibutuhkan, pemrosesan dan data-data apa saja
yang dibutuhkan. (McLeod, 2008)



2.10 Bagan Alir (Flowcharr)

Flowchart adalah bagan yang menunjukan alir di dalam program atau
prosedur sistem secara logika. Bagan alir digunakan untuk alat bantu komunikasi
dan dokumentasi. Pada waktu menggambar suatu bagan alir, analis sistem atau
pemrogram dapat mengikuti ketentuan-ketentuan sebagai berikut (Jogiyanto.
~03):

1. Bagan alir sebaiknya digambar dari atas ke bawah dan mulai dari bagian kini
dani suatu halaman.

9

Kegiatan di dalam bagan alir harus ditunjukan dengan jelas.
3. Harus ditunjukan dari mana kegiatan akan dimulai dan dimana akan
berakhimya.
4. Masing-masing kegiatan didalam bagan alir sebaiknya digunakan suatu kata
yang mewakili suatu pekerjaan.
5. Masing-masing kegiatan di dalam bagan alir harus di dalam urutan yang
semestinya.
6. Kegiatan yang terpotong dan akan disambung di tempat lain harus
ditunjukkan dengan jelas menggunakan simbol penghubung.
7. Gunakan simbol-simbol bagan alir yang standar.
Berikut simbol-simbol standar yang digunakan untuk menggambarkan
diagram alir sesuai kegunaan simbol:

Tabel 11.1 Simbol-Simbol Flowchart Sistem

Simbol Nama Fungsi

@ Terminator Awal dan akhir dari suatu proses.

Garis Akhir | Arus dari suatu proses.

(Front Line)

—_—

| ORGSR SN ————— R

(Sumber: Jogiyanto, 2005)
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Tabel 11.1 Simbol-Simbol Flowchart Sistem (lanjutan)

Simbol

Nama

Fungsi

Pita Magnetik

Menunjukan input’ outpur menggunakan

pita magnetik.

. Proses Menunjukan kegiatan proses dari operasi
program komputer.
: Input/Output Mewakili data masukan atau keluaran.

Harddisk Menunjukan input’ ourput menggunakan

8 harddisk.

Keputusan Perbandingan pemyataan, penyeleksian
data yang memberikan pilihan untuk
langkah selanjutnya.

Dokumen Menunjukan input dan output baik dari

lj proses manual, mekanik atau komputer.

Kartu Plong Menunjukan input/output yang

| menggunakan kartu plong (puched card).

Penghubung Menunjukan penghubung ke halaman yang

O [j masih sama atau ke halaman lain.

Keyboard Menunjukan inpur menggunakan online

g o
Simpanan File non-komputer yang diarsipkan. Dapat
V Offline diurutkan berdasarkan angka, huruf dan

tanggal.

(Sumber: Jogiyvanto, 2005)
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Tabel II.1 Simbol-Simbol Flowchart Sistem (lanjutan)

[~ Simbol Nama o Fungsi
[__ Pita Kertas | Menunjukan input/output  menggunakan
i [j_] Berlubang pita kertas berlubang.
- Kegiatan Menunjukan pekerjaan manual.
\ ) Manual
) Display Menunjukan oufput yang ditampilkan di

(Sumber: Jogiyanto, 2005)

2.11  Unified Modeling Language (UML)

Menurut Rosa dan Shalahuddin (2014), Unified Modeling Language (UML)
adalah bahasa visual untuk pemodelan dan komunikasi mengenai sebuah sistem
dengan menggunakan diagram dan teks-teks pendukung. UML mendefinisikan
requirement (kebutuhan), membuat analisis dan desain, serta menggambarkan
arsitektur dalam pemrograman berorientasi objek.

Pada Gambar 11.2, UML 2.3 terdiri dari 13 macam diagram yang
dikelompokkan dalam 3 kategori. Pembagian kategori tersebut dapat dilihat pada

gambar berikut ini:



| 1
| uML 23 Dagram }

-

R S }
Stuchue A] [ penaver ’ Intraction
D"f._‘_ [_ Dagram ) Dagram

-

P 1 e S il et i s
_— h‘ Class Dagran l —-DJ Use Case Diagram Sequence Diagram
— —— b ———————— e ——————————
~=n  Otyect Diagram L——»  Activity Diagram C -aton Diagram
t—»  Component Diagram L—»] State Machine Diagram Timing Dlagram
|, Composite Stnucture Interacton Overview
Dragram Dagram

e Package Dragram

SR
L—»{ Deployment Diagram |
e———

Gambar 11.2 Klasifikasi Diagram UML
(Sumber: Rosa dan Shalahuddin, 2014)

Berikut ini penjelasan singkat dari pembagian kategori tersebut (Rosa dan
Shalahuddin, 2014):

. 1. Structure diagrams, yaitu kumpulan diagram yang digunakan untuk

menggambarkan suatu struktur statis dari sistem yang dimodelkan

2. Behavior diagrams. yaitu kumpulan diagram yang digunakan untuk
menggambarkan proses sistem atau rangkaian perubahan yang terjadi pada

sebuah sistem.

3. Interaction diagrams, yaitu kumpulan diagram yang digunakan untuk
menggambarkan interaksi sistem dengan sistem lain maupun interaksi

antarsubsistem pada suatu sistem.

2.11.1 Use Case Diagram

Use Case Diagram mendeskripsikan sebuah interaksi antara satu atau lebih
aktor dengan sistem informasi yang akan dibuat. Secara kasar, use case digunakan
untuk mengetahui fungsi apa saja yang ada di dalam sebuah sistem informasi dan

siapa saja yang berhak menggunakan fungsi-fungsi itu (Rosa dan Shalahuddin,
2014).
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Fabel 12 Stmbol-simbol e Case Diagram

Simhaol

we Cnse

AKto/actor

nama nktor

Asosinsi/assoclation

Ekstensi/exiend

<extend>>

-
»

Genernlisasi/generalization

e

Keternngnn

Fungalonalites yang disedinkann sistem sebapai unit-unit
yong saling bertukar pesan antar unit atan nktor, binsanya
dinyatakan denpgan menpgonakin kata kerja di awal frase
DA 8¢ Cave,

Orang, proses atau sistem lnin yang berinteraksi tléll};ﬂli
sisteminformasi yang akan dibuat di luar  sistem
informasi it sendirl, Walnupun simbol dari aktor adalah
pambar orang, tapi aktor belum wentu merupakan orang,
tapi binsanya dinyatakan menpgunakan kata benda di

awal frase nama nktor,

Komunikasi antara aktor dan use case yang berpartisipasi
pada use case atau use case memiliki interaksi dengan

nktor,

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

use case tambahan itu,

Hubungan generalisasi dan spesifikasi (umum-khusus)
antara dua buah use case dimana fungsi yang satu adalah

fungsi yang lebih umum dari yang lainnya.

e e

Include

<<include>>

v

Relasi use case tambahan ke sebuah use case dimana use
case yang ditambahkan memerlukan use case ini untuk
menjalankan fungsinya atau sebagai syarat dijalankan use

case ini.

(Sumber: Rosa dan Shalahuddin, 2014)

2.11.2 Activity Diagram

Activity diagram menggambarkan workflow (aliran kerja) atau aktivitas dari

scbuah sistem atau proses bisnis. Yang perlu diperhatikan disini adalah bahwa

diagram aktivitas menggambarkan aktivitas sistem bukan apa yang dilakukan aktor,

jadi aktivitas yang dapat dilakukan oleh sistem (Rosa dan Shalahuddin, 2014).
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Tabel 11.3 Simbol-simbol Activity Diagram

Simbol

Keterangan

| Status Aw al

Status awal aktivitas sistem, sebuah diagram aktivitas

memiliki sebuah status awal.

. Aktivitas
i < aktivitas )
|

Aktivitas yang dilakukan sistem, aktivitas biasanya

diawali dengan kata kerja.

, Percabangan/decision

<>

Asosiasi percabangan dimana jika ada pilihan aktivitas

lebih dari satu.

| Penggabungan/join Asosiasi penggabungan dimana lebih dari satu aktivitas
AR tens v | digabungkan menjadi satu.
Status Akhir Status akhir yang dilakukan sistem, sebuah diagram
aktivitas memiliki status akhir
Swimlane Memisahkan organisasi bisnis yang bertanggung jawab
nama swimlane

terhadap aktivitas yang terjadi.

(Sumber: Rosa dan Shalahuddin, 2014)

2.11.3 Sequence Diagram

Sequence diagram menggambarkan kelakuan objek pada use case dengan

mendeskripsikan waktu hidup objek dan message yang dikirimkan dan diterima
antar objek. (Rosa dan Shalahuddin, 2014).
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Tabel 114 Simbol-simbol Sequence Diagram
Simbol ] Keterangan
Aktor Orang, proses atau sistem lain yang berinteraksi dengan
sistem informasi yang akan dibuat di luar sistem
informasi yang akan dibuat itu sendiri.
nama aktor
Garis Hidup/Lifeline Menyatakan kehidupan suatu objek.
i
1
1
1
1
Objek Menyatakan objek yang berinteraksi pesan.
nama objck
Waktu Aktif Menyatakan objek dalam keadaan aktif dan berinteraksi
pesan.
Pesan Tipe Create Menyatakan suatu objek membuat objek lain, arah panah
<<create>> mengarah kepada objek yang dibuat.
Pesan Tipe Call Menyatakan suatu objek memanggil operasi atau metode
1: nama metodel) yang ada pada objek lain atau dirinya sendiri.
Pesan Tipe Send Menyatakan bahwa suatu objek mengirimkan data atau
s masukaii masukan atau informasi ke objek lainnya, arah panah,
= mengarah kepada objek yang dikirimi.
Pesan Tipe Return Menyatakan bahwa suatu objek yang telah menjalankan
suatu operasi dan menghasilkan suatu kembalian ke objek
1: keluaran ]
e e e e 8 tertentu, arah panah mengarah kepada objek yang
menerima kembalian.

(Sumber: Rosa dan Shalahuddin, 2014)
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2.1L.4 Class Diagram

Class adalah sebuah spesifikasi yang jika diinstansiasi akan menghasilkan

sebuah objek dan merupakan inti dari pengembangan dan desain berorientasi objek.

Class diagram menggambarkan keadaan (atribut atau properti) suatu sistem,

sekaligus menawarkan layanan untuk memanipulasi keadaan tersebut (metoda atau
fungsi) (Munawar, 2005),

Berikut adalah simbol-simbol yang ada pada class diagram yang terdapat
pada Tabel I1.5:

Tabel IL5 Simbol-simbol Class Diagram

Simbol Nama Keterangan
Kclas Kclas pada struktur sistem:
nama_ketas +Attribute: menggambarkan atribut  yang
ke dimiliki class.
vl +Operation(): menunjukkan suatu tindakan
yang dapat dilakukan olch class.
O Sty Sama dengan  konscp interface dalam
Y P pemograman berorientasi objek.

Assosiasi Relasi antar kelas dengan makna umum,
asosiasi  biasanya juga disertai dengan
multiplicity.

Assosiasi Relasi antar kelas dengan makna kelas yang

—— > berarah satu digunakan olch kelas yang lain, asosiasi
biasanya juga discrtai dengan multiplicity.
P S Relasi antar kclas dengan makna.

Agregasi Relasi antar kclas dengan makna semua

== bagian (whole-part).

(Sumber: Rosa dan Shalahuddin, 2014)

Pada asosiasi maupun asosiasi berarah terdapat multiplicity, multiplicity
adalah jumlah minimum dan maksimum dari kejadian satu kelas untuk kejadian

tunggal dari kelas yang terkait (Whitten dan Bentley, 2007).



Multiplicity adalah definisi kardinalitas yaitu jumlah elemen dari beberapa
koleksi elemaen dengan menyediakan sclang termasuk bilangan bulat (non-
negative) untuk menentukan jumlah yang diijinkan contoh elemen dijelaskan.
Banyaknya interval telah terkait beberapa lower hound dan (mungkin tak terbatas)
upper bound (uml-diagrams, 2015).

Multiplicity-range :: = [lower-bound ..’} upper-bound

Lower-bound :: = natural value specification

Upper-bound :: = natural value specification **’

Lower dan upper bound bisa konstanta alam atau ekspresi konstan
dievaluasi untuk angka alam (non-negative). Upper bound bisa juga ditetapkan

sebagai tanda ‘*’

yang menunjukan jumlah elemen yang tidak terbatas. Upper
bound harus lebih besar dari atau sama dengan lower bound. Berikut ini

menjelaskan contoh multiplicity:

Tabel 11.6 Multiplicity

Multiplicity Option Cardinality
0..0 0 Nol
0..1 - Antara nol sampai satu
1..1 1 Tepat satu
0.* * Antara nol sampai banyak
1.* - _ Antara satu sampai banyak |
5.5 5 Tepat lima
m..n - Scdikitnya m tapi tidak boleh lebih dari n

(Sumber: Uml-Diagrams, 2015)

2.11.5 Deployment Diagram

Deployment Diagram menyediakan gambaran bagaimana sistem secara
fisik akan terlihat. Sistem terdiri dari node-node di mana setiap node diwakili oleh
sebuah kubus dan garis yang menghubungkan antara kubus tersebut menunjukan

hubungan antara kedua node tersebut (Munawar, 2005).



Fabel 117 Simbol-simbol Deployment Diagram

“Simbol Nama Keterangan S
L | Package

Packagel

Mecrupakan scbuah kumpulan dari satu

atau lebih komponen.

L — Link Rclasi antar objck.

Dependency Hubungan pada suatu clemen mandiri
(independent) akan mempengaruhi ¢lemen
.......... > yang bergantung padanya clemen yang

tidak mandiri (independent).

Node Pecrangkat keras dan perangkat lunak.

Node1

(Sumber: Rosa dan Shalahuddin, 2014)

2.12 Kamus Data

Menurut Jogiyanto (2005), kamus data (data dictionary) adalah katalog
fakta tentang data dan kebutuhan-kebutuhan informasi dari suatu sistem informasi.
Dengan menggunakan kamus data diharapkan, analisis sistem dapat
mendefinisikan data yang mengalir dalam sistem dengan lengkap. Kamus data
dibuat pada tahap analisis sistem dan digunakan baik pada tahap analisis maupun

pada tahap perancangan sistem.

2.13 Alat Bantu Perancangan Program (HIPO)

Menurut Jogiyanto (2005), HIPO (Hierarchy plus Input-Proses-Output)
merupakan metodologi yang dikembangkan dan didukung oleh IBM. HIPO
sebenarnya adalah alat dokumentasi program. Akan tetapi sekarang, HIPO juga
banyak digunakan sebagai alat desain dan teknik dokumentasi dalam siklus
pengembangan sistem. HIPO berbasis pada fungsi, yaitu tiap-tiap modul didalam

sistem digambarkan oleh fungsi utamanya.
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2.13.1 Diagram Dalam Paket HIPO

Fungsi-fungsi dari sistem digambarkan oleh HIPO dalam tiga tingkatan.
Untuk masing-masing tingkatan digambarkan dalam bentuk diagram tersendiri.
Dengan demikian HIPO menggunakan tiga macam diagram untuk masing-masing

tinghatannya, yaitu sebagai berikut (Jogiyanto, 2005):

1. Dafiar isi Visual Tabel of Contents (VTOC)
Visual table of contents menggambarkan seluruh program HIPO baik rinci
maupun ringkasan yang terstruktur. Pada diagram ini nama dan nomor dari
program HIPO diitentifikasikan. 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:

0.0

1.0 2.0 3.0

R ]
N
(38

2.2.1 222

Gambar I1.3 Visual Table of Contents
(Sumber: Jogiyanto, 2005)

2.  QOverview Diagram
Overview Diagram menunjukan secara garis besar hubungan dari input.
proses dan oufput. Bagian input menunjukan item-item data yang akan
digunakan oleh bagian proses. Bagian proses berisi sejumlah langkah-
langkah yang menggambarkan kerja dari fungsi. Bagian output berisi

dengan item-item data yang dihasilkan atau dimodifikasi oleh langkah-

langkah proses.



3. Detail Diagram
Detail Diagram merupakan diagram tingkatan yang paling rendah di
diagram HIPO. Diagram ini berisi clemen-elemen dasar dari paket yang

menggambarkan secara rinci kerja dari fungsi.

2.14  Perangkat Lunak Pendukung

Untuk membangun sistem informasi yang terkomputerisasi tentu
memerlukan perangkat lunak yang berfungsi scbagai pendukung pembuatan sistem
informasi yang berbasis komputer tersebut. Adapun perangkat lunak pendukung
yang digunakan penulis adalah Microsoft Visual Studio 2010 dan Microsoft SQL
Server 2008.

2.14.1 Visual Basic .NET

Visual Basic .NET merupakan salah satu bahasa pemrograman yang bisa
digunakan untuk membangun aplikasi-aplikasi .NET di platform Microsoft .NET.
Tidak seperti generasi sebelumnya (Visual Basic 6.0), yang lebih difokuskan untuk
pengembangan aplikasi desktop, Visual Basic .NET memungkinkan para
pengembang membangun bermacam aplikasi, baik desktop maupun aplikasi web
(Prasetyo, 2006).

Visual Basic 2010 merupakan versi perbaikan dan pengembangan dari versi
pendahulunya, yaitu Visual Basic 2008. Beberapa pengembangan yang terdapat di
dalamnya antara_lain dukungan terhadap library terbaru dari Microsoft, yaitu NET
Framework 4.0, dukungan terhadap pengembangan aplikasi menggunakan
Microsoft SilverLight. dukungan terhadap aplikasi berbasis Cloud Computing,
serta perluasan dukungan terhadap database-database, baik standalone maupun
database server (Wahana Komputer, 2011).

Menurut Yuswanto dan Subari (2010), Visual Basic .NET 2010 adalah salah
satu bahasa pemrograman yang tergabung dalam Microsoft Visual Studio 2010.
Visual Basic .NET 2010 mempunyai suatu jendela yang luas sebagai ruangan

kerjanya. Jendela-jendela tersebut yaitu sebagai berikut:



]

Menu Bar  yaitu merupakan kumpulan perintah-perintah  yang
dikelompokkan dalam kriteria operasinya. Dafiar pilihan menu yang
disediakan oleh Visual Basic .NET 2010 adalah File, Edi1, View, Project,

Build, Debug. Data, Format, Tools, Windows, dan Help.

Toolbar yaitu merupakan sekumpulan tombol atau icon yang mewakili

suatu perintah tertentu.

Toolbox yaitu merupakan sebuah jendela di mana kontrol atau kontrol user
interface ditempatkan dan digunakari untuk membentuk suatu program
berbasis windows dan web. Kontrol-kontrol yang ada di toolbox antara
lain: all windows form, common controls, data, components, containers,
menus & toolbars, printing, dialogs, WPF interoperability, reporting, dan

visual basic powerpacks.

Form Windows yaitu berada di tengah area kerja Visual Basic .NET 2010
terdapat jendela form atau jendela desain. Jendela ini merupakan pusat
pengembangan Visual Basic .NET 2010 di mana kontrol (obyek)

dari common controls pada toolbox ditempatkan.

Code Windows atau sering disebut dengan jendela editor merupakan area
vang dapat menuliskan kode-kode pemrograman Visual Basic .NET atau
suatu kode-kode program merupakan kumpulan dari instruksi untuk
menjalankan obyek yang berupa kontrol maupun form serta logika program.
Code windows mampu meringkas tempat dengan fasilitas Qutlining yang

dapat menyembunyikan serta menampilkan kembali suatu blok program.

Solution Explorer Windows merupakan jendela yang menampilkan daftar

semua form. modul, class dan file lainnya untuk membuat aplikasi.

Properties Window digunakan pada mode desain yang bertujuan untuk
mengatur suatu nilai pada kontrol (obyek). Pada bagian atas dari jendela
properties terdapat kotak pilihan sebagai penunjuk dari nama obyek yang
sedang aktif.
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b. Integer yaitu tipe data numerik ini disimpan dalam satuan 4 byte
memori dan memiliki jangkauan dari -2,147,483.648 hingga
2,147,483.648.

c. Smallint yaitu integer ini disimpan dalam satuan 2 byte memori dan
memiliki jangkauan dari -32768 hingga 32767.

d. Tinyint yaitu tipe data integer yang satu ini tidak memiliki nilai negative
(unsigned), tipe data ini disimpan dalam | byte memori. Jangkauan tipe
data ini dari 0 hingga 255.

e. Decimal(p,[s]) yaitu menggambarkan angka yang memiliki ketepatan.
P (precision) adalah jumlah angka yang ada di depan titik, sedangkan s
adalah angka yang ada di belakang titik. Desimal ini disimpan dalam 5
hingga 17 byte memori bergantung pada banyaknya digit yang masuk.

f. Numeric(p,[s]) yaitu sama dengan decimal.

g. Real yaitu tipe data ini menyimpan nilai pecahan, jangkauan nilainya
dari nilai positif yaitu 2.23E-308 hingga 1.79E+308. Sedangkan
jangkauan negatifnya dari -1.18E-38 hingga -1.18E+38.

h. Float[(p)] yaitu seprti halnya tipe data real, disini p dagat diisi dengan
angka < 25 bila ingin menyimpan data dengan single precision yang
menempati 4 byte memori. Sedangkan > 25 berarti ketepatannya double
(double precision) yang menempati 8 byte memori.

i. Money yaitu tipe data ini digunakan untuk menyimpan nilai uang dan
berhubungan dengan tipe data desimal 8 byte dan dibulatkan 4 angka di
belakang titik desimal.

j. Smallmoney yaitu sama dengan tipe data money tetapi disimpan pada 4
byte.

Tipe Data Karakter

Pada dasarnya ada dua macam tipe data karakter, yaitu string dengan nilai

tunggal yang disimpan dalam 1 byte memori dan Kkarakter yang

didefinisikan menggunakan unicode yang memerlukan lebih dari 1 byte

memori. Berikut adalah tipe-tipe data karakter pada SQL Server 2008:



a.

Char((n)] yaitu n adalah jumlah karakter dalam string yang akan
ditampung. Tipe data ini menyimpan nilai string dengan panjang yang
tetap. Nilai dari n dapat mencapai 8000. Bila nilai n tidak disebutkan,
maka nilai dianggap 1. Tiap karakter dalam string menempati 1 byte.
Character dan char adalah tipe data yang sama.

Varchar((n)] yaitu variabel karakter. Tipe data ini hampir sama dengan
tipe data di atas, perbedaannya adalah tipe data jenis ini panjangnya
tidak tetap. Walaupun anda menyebutkan panjangnya (n), data yang
disimpan mungkin saja tidak sama panjang. Nilai n yang ada
merupakan nilai panjang maksimal yang dapat ditampung oleh tipe data
ini.

Nchar{(n)] yaitu tipe data ini menyimpan data string yang memiliki
panjang tetap, tetapi setiap karakternya disusun menggunakan Karakter
unicode. Perbedaanya dengan tipe data char adalah tiap data pada tipe
data ini disimpan dalam 2 byte. Panjang maksimal yang dapat diberikan
adalah 4000 karakter.

Nvarchar[(n)] yaitu tipe data ini menyimpan string yang memiliki
panjang tidak tetap. Sama seperti tipe data di atas, tipe data ini tiap
karakternya penyusunnya adalah karakter unicode. Setiap karakternya
disimpan dalam 2 byte memori. Panjang maksimum yang dapat
ditetapkan adalah 4000 karakter.

Beda antara tipe data variabel karakter (varchar) dan karakter (char) adalah

cara penyimpanan datanya. Pada tipe data char dengan panjang data yang

telah ditetapkan bila ada data yang panjangnya kurang dari yang telah
ditetapkan maka ruang sisanya akan diisi dengan blank. Pada tipe data

varchar bila ada data yang panjangnya kurang dari yang telah ditetapkan

maka data yang disimpan sesuai dengan panjang datanya tidak ada

penambahan blank pada bagian belakangnya. Keunggulannya tentu saja

menghemat tempat penyimpanan.



Tipe Data Temporal (Date, Time, Datetime)

Tipe data ini berhubungan dengan tanggal dan wakw. SQL Server
mendukung beberapa tipe data temporal. Tipe-tipe data temporal tersebut
diantaranya datetime, smalldatetime, time, datetime2, datetimeoffset, date,
null.

Pada bahasa T-SQL data tanggal disimpan dalam sebuah string yang diapit

dengan tanda petik tunggal dengan format mmm-dd-yyyy (‘Dec 25 2009’)
yang urutannya dapat diatur melalui perintah SET DATEFORMAT. SQL

Server mengenali dua tanda pemisah antar tanggal, bulan dan tahun yaitu /

dan -, Sedangkan format waktu adalah hh:mm dan database menggunakan
format waktu 24 jam,

Berikut keterangan untuk masing-masing tipe data yang telah disebutkan di
atas, yaitu:

a. Datetime yaitu tipe data ini menyimpan data tanggal dan waktu dalam
bentuk integer dengan panjang 4 byte. Data tanggal dan waktu pada tipe
data ini disimpan secara terpisah. Data tanggalnya memiliki jangkauan
dari 01-01-1753 sampai 31-12-9992. Sedangkan data waktunya
disimpan pada 4 byte kedua dalam satuan detik dihitung mulai lewat
tengah malam.

b. Smalldatetime yaitu sama halnya dengan tipe datetime, tetapi tipe ini
menyimpan datanya pada 2 byte media penyimpanan. Data tanggalnya
memiliki jangkauan dari 01-01-1900 hingga 06-06-2079. Sedangkan
data waktunya disimpan pada 2 byte kedua dalam satuan menut dan
dihitung mulai tengah malam.

c. Time yaitu tipe data ini digunakan hanya menyimpan waktu. Data tipe
ini memerlukan ruang penyimpanan sebesar 3 hingga 5 byte bergantung
pada berapa tingkat ketepatan waktu yang diinginkan. Tipe data ini
dapat menghitung waktu hingga ketepatan 100 nanosecond.

d. Datetime2 yaitu tipe data yang termasuk baru yang menampung data
tanggal sekaligus waktu yang memiliki ketepatan tinggi. Panjang tipe

data ini dapat didefinisikan secara variable. Jadi bila anda



mendefinisikan panjangnya, berarti tipe data ini mampu menyimpan
data dengan panjang maksimal sesuai yang didefinisikan. Tipe data ini
membutuhkan ruang penyimpanan sebesar 6 hingga 8 byte. Tipe data
ini memiliki ketepatan hingga 100 nanosccond, tetapi tlipe data ini tidak
mengenal “daylight saving time" ], yakni kebijakan tetntang waktu.
Datetimeoffset yaitu pada dasarnya semua tipe data yang di kelompok
tipe data temporal tidak memiliki kemampuan untuk menyesuaikan
dengan time zone kecuali tipe data ini. Tipe data ini termasuk tipe data
baru yang diusahakan oleh Microsoft untuk memenuhi kebutuhan tipe
data tanggal dan waktu yang memiliki kemampuan menyimpan data
tanggal dan waktu berserta time zone-nya. Ruang penyimpanan yang
diperlukan sebesar 6 hingga 8 byte. Tipe data ini memiliki hubungan
dengan tipe data datetime2.
Date yaitu tipe data ini digunakan untuk menyimpan data tanggal saja,
dengan ruang penyimpanan sebesar 3 byte. Jangkauan yang dapat
dikenali adalah tanggal 01-01-0001 hingga 31-12-9999. Berikut ini
adalah contoh bagaimana data tanggal dan waktu dapat ditulis:

1) 20-12-2005 (setelah mengubah setting format dengan SET

DATEFORMAT dmy)

2) Dec 20,2009

3) 2009 Dec 20

4) 03:13 AM

5) 1PM
. Null yaitu sebuah nilai yang paling spesial yang dapat dimasukkan
dalam sebuah field. Nilai ini biasanya digunakan jika informasi dalam
field tersebut tidak dikenal atau n/a (not aplicable). Contohnya: pada
tabel siswa jika no telp siswa tidak diketahui, ada baiknya diisi dengan
null. Bila ada operasi matematika yang memiliki operand dengan nilai
null maka pasti hasilnya null juga. Demikian juga dengan operator
tunggal (unary). Contoh: jika variabel Z memiliki niali nu/l maka +Z

atau —-Z akan menghasilkan nuil juga.
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BAB III

METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi penelitian adalah tata cara bagaimana suatu penelitian
dilaksanakan atau cara yang ditempuh schubungan dengan penelitian yang
dilakukan, yang memiliki langkah-langkah sistematis (Hasan, 2002).

Dengan adanya metodologi penelitian, kegiatan penelitian yang akan
dilakukan menjadi lebih terarah sesuai dengan urutan yang telah ditetapkan, namun
tidak menutup kemungkinan akan terjadi perubahan urutan penelitian yang

disecbabkan oleh permasalahan yang sedang diteliti.

3.1 Metode Pengumpulan Data
Dalam metode penelitian pengumpulan data ini, digunakan bermacam

teknik dan alat pengumpulan data, yaitu:

1. Studi Lapangan

Studi lapangan adalah usaha bengumpulan data yang langsung pada objek

dan dilakukan dengan cara sebagai berikut:

a. Observasi, yaitu usaha untuk mengumpulkan data dengan cara
mengamati secara langsung keadaan maupun kegiatan di PT Suzuki
Indomobil Motor, kemudian dilakukan pencatatan informasi terhadap
objek yang dianggap perlu. Observasi ini dilakukan di bagian produksi
Cover Clutch pada seksi Machining 2W PT Suzuki Indomobil Motor
untuk mengetahui proses alur kegiatan produksi Cover Clutch serta
pengolahan data produksi dari awal hingga terbentuknya suatu
pelaporan hasil produksi.

b. Wawancara, yaitu penelitian secara langsung yang dilakukan melalui
tanya jawab terhadap segala hal yang diperlukan untuk penyusunan
Tugas Akhir berdasarkan tujuan penelitian. Wawancara ini dilakukan

pada karyawan PT Suzuki Indomobil Motor di bagian produksi Cover
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Clutch pada scksi Machining 2W mengenai alur kegiatan produksi

sampai pencatatan hasil pelaporan produksi.

Studi Kepustakaan

Studi kepustakaan adalah teknik pengumpulan data dengan membaca buku-
buku, literatur atau bahan referensi yang berhubungan dengan masalah yang
sedang dianalisis. Studi kepustakaan yang dilakukan berkaitan dengan
proses produksi, laporan produksi, permodelan sistem, perancangan basis
data, pemrograman dalam Visual Basic .Net, serta analisis dan desain sistem

informasi.

Metodologi Pengembangan Sistem

Pengembangan sistem adalah menyusun sistem baru untuk menggantikan

sistem yang lama secara keseluruhan atau memperbaiki sistem yang telah ada. Pada

penelitian dan analisis yang dilakukan, untuk mengatasi masalah yang terjadi maka

dibuat solusi dengan merancang suatu pengembangan sistem. Untuk pemilihan

pengembangan sistem, digunakan metode pengembangan Prototype Evolutionary.

Langkah-langkah dalam pembuatan suatu prototype Evolutionary adalah

sebagai berikut:

1.

Mengidentifikasikan kebutuhan pengguna. Pengembang mewawancarai

pengguna untuk mendapatkan ide mengenai apa yang diminta dari sistem.

Membuat satu prototype. Pengembang merancang prototype yang sesuai

dengan kebutuhan pengguna.

Menentukan  apakah  prototype dapat diterima. Pengembang
mendemonstrasikan prototype kepada para pengguna untuk mengetahui
apakan telah memberikan hasil yang memuaskan. Jika ya, langkah 4 akan
diambil; jika tidak, prototype direvisi dengan mengulang kembali langkah

1, 2, dan 3 dengan pemahaman yang lebih baik mengenai kebutuhan

pengguna.

4. Menggunakan prototype.



Mengidentifikasikan kebutuhan pengguna

Pengembang mewawancarai pengguna untuk mendapatkan ide mengenai

apa yang diminta dari sistem. Tahap ini merupakan tahapan dari metode

pengembangan sistem yang dipilih penulis yaitu metode prototype

Evolutionary.

Cara yang ditempuh penulis untuk mendapatkan informasi kebutuhan

pengguna adalah sebagai berikut:

a.

b.

Pengumpulan Data

Dalam mengumpulkan data, metode yang digunakan yaitu dengan
metode wawancara, dan observasi (pengamatan). Metode wawancara
dilakukan dengan kegiatan tanya jawab kepada pekerja serta kepala
unit, pertanyaan yang diajukan yaitu seputar proses produksi Cover
Clutch dan kegiatan penyusunan hasil pelaporan produksi. Pengamatan
dilakukan dengan cara sebagai berikut:

1) Mempelajari dokumen perusahaan, seperti profil perusahaan dan
bagan struktur organisasi.

2) Mempelajari sistem pengolahan data produksi yang sedang
berjalan pada perusahaan, termasuk mempelajari dokumen berupa
hasil pelaporan produksi.

Pengolahan Data

Data-data yang telah didapatkan. kemudian diolah untuk menganalisis

sistem yang sedang berjalan guna mengetahui kekurangan yang

terdapat di dalam sistem tersebut untuk kemudian dijadikan bahan
pertimbangan dalam merancang dan membuat aplikasi produksi yang
sesuai dengan kebutuhan pengguna. Hasil pengolahan data akan

didokumentasikan ke dalam bentuk bagan alir (flowchart) dan UML.

Membuat satu prototype

Tahap ini adalah tahapan kedua dari metode prototype Evolutionary dengan

merancang prototype yang sesuai dengan kebutuhan pengguna diantaranya

sebagai berikut:



a. Perancangan sistem dengan menggunakan Use Case. Activity Digram,
Sequence Diagram

b. Perancangan basis data dengan menggunakan Class Diagram dan
Kamus Data

c. Perancangan program dengan menggunakan HIPO. Flowchart
Program dan Perancangan Antar Muka

d. Pembuatan Prototype dengan menggunakan Visual Basic .NET dan
SQL Server

Menentukan apakah prototype dapat diterima.

Pengembang mendemonstrasikan prototype kepada para pengguna untuk
mengetahui apakah telah memberikan hasil yang memuaskan. Jika ya,
langkah 7 akan diambil; jika tidak, prototype direvisi dengan mengulang
kembali langkah 4, 5, dan 6 dengan pemahaman yang lebih baik mengenai

kebutuhan pengguna.

Menggunakan prototype

.Mempersiapkan hardware yang digunakan yaitu PC dan sofhware yang
mendukung yaitu Microsoft Visual Basic .NET, SQL Server dan Crystal
Report.

Kesimpulan dan Saran

Dengan adanya aplikasi sistem informasi pelaporan produksi ini, dapat
membantu Kepala Sub dalam melakukan perhitungan hasil pelaporan
produksi menjadi lebih cepat kurang lebih 5 menit diantaranya meliputi
membuat dan menghitung laporan per jam, harian dan bulanan dan
mengurangi penggunaan kertas satu bulan. Ada pun saran yang diberikan
kepada pengguna yaitu dilakukan pelatihan penggunaan sistem informasi
pelaporan produksi kepada pihak-pihak yang terkait agar bisa
menggunakannya dengan baik serta perlu dilakukannya backup data untuk
menjaga jika ada data yang hilang atau program terinfeksi virus, sehingga

tidak terlalu mengganggu kinerja karyawan.
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Mctode Prototype Evolusioner

Studi Kepustakaan

A

Identifikasi Masalah

« Pemrosesan data hasil pelaporan
produksi Cover Chutch yang
dilakukan oleh Kepala Sub masih
menggunakan metode
perhitungan konvensional
schingga membutuhkan waktu
hampir 20 menit.

- Penggunaan kertas dalam satu
bulan untuk proses pelaporan
produksi dapat mencapai 41
lembar meliputi 1 lembar form
laporan bulanan, 20 lembar form
laporan harian dan 20 lembar
Jorm laporan per jam akibatnya
terjadi penumpukan kertas di
gudang penyimpanan data
tersebut.

Mengidentifikasi Kebutuhan Pengguna

Yo

= Observasi
- Wawancara

- Data dari perusahaan

Pengolahan Data
= Pengolahan data produksi yang sedang berjalan
dengan menggunakan flowchart dan UML

Y

A

Membuat sebuah Prototype

Analisis dan Pembahasan

- Perancangan sistem dengan menggunakan Use
Case, Activity Digram, Sequence Diagram

- Perancangan basis data dengan menggunakan
Class Diagram dan Kamus Data

- Perancangan program dengan menggunakan
HIPO, Flowchart Program dan Perancangan
Antar Muka

- Pembuatan Prototype dengan menggunakan

Visual Basic .NET dan SQL Server

Tidak

Tujuan Penelitian

- Merancang dan membangun
sistem informasi pelaporan
produksi yang membantu Kepala
Sub dalam melakukan
perhitungan hasil pelaporan
produksi menjadi lebih cepat.

- Membuat aplikasi yang dapat
menampilkan hasil pelaporan
produksi sehingga dapat
mengurangi penggunaan kertas
dalam satu bulan dan
mengalihkan gudang tersebut
untuk keperluan lain.

Apakah Prototype
Diterima?

Menggunakan Prototype

A

Kesimpulan dan Saran

( Selesai )

Gambar I11.1 Kerangka Pemecahan Masalah
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Scjarah Perusahaan

PT Suzuki Indomobil Motor berdiri tahun 1970, Dimulainya dengan V'l
Indohero Steel & Engincering Co. Sckaligus menandai kehadiran kendaraan
bermotor merek Suzuki di Indonesia, dengan produk-produknya adalah sepeda
motor Suzuki. Manajemen baru dibawah kepemimpinan Soebronto Laras tahun
1976, merupakan awal dari pengembangan industri otomotif secara nasional.
Suzuki mengembangkan produksinya sepeda motor melalui PI' Indohero Steel
& Engineering Co. dan mobil melalui PT Indomobil Utama. Untuk memenuhi
program lokalisasi, maka lahirlah PT Suzuki Indonesia Manufacturing sebagai
industri penunjang yang membuat komponen baik sepeda motor maupun mobil
merek Suzuki untuk semua model. Tahun 1979 mulai memproduksi kendaraan
serba guna atau jeep yaitu Suzuki Jimny L.J80 dengan mesin 800 CC, kemudian
pada tahun 1981 dikembangkan menjadi Suzuki $J410 dengan mesin 4 silinder
berkapasitas 1.000 CC, yang kemudian pada tahun 1983 dipakai scbagai mesin
standar pada produk-produk Suzuki baik pada Suzuki Jimny SJ410 maupun
Suzuki STI00.

PT Suzuki Indomobil Motor merupakan gabungan usaha (merger) dari
beberapa perusahaan yang telah disetujui oleh Badan Koordinasi Penanaman
Modal (BKPM) dengan surat No.552/I11IPMA/1990 tanggal 12 Nopember 1990
dan efektif dilaksanakan per tanggal 1 Januari 1991.

Adapun perusahaan yang bergabung kedalam PT Suzuki Indomobil
Motor adalah sebagai berikut:

1. PT First Chemical Industry

Perusahaan ini didirikan pada tanggal 21 Juni 1968 dengan akte notaris
Liem Toeng Kie SH dan disahkan oleh Menteri Kchakiman
No.JA.5/75/1968 dan No.123/1968 yang bergerak dibidang produksi
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komponen plastik untuk melengkapi kebutuhan dibidang otomotif, serta
menerima pesanan dari industri lain yaitu cup untuk Kulkas, TV, radio,
kipas angin. dan beberapa produk lainnya yang dibuat dari bahan plastik.

2. PT Indohero Steel & Engineering Co.
Perusahaan ini didirikan pada tanggal 1 September 1969 dengan akte
notaris Djojo Mulyadi SH No.3 dan disahkan oleh Menteri Kehakiman
No.JA.5/105/9 tanggal 27 Nopember 1967 yang bergerak dibidang
perdagangan, industri dan perakitan sepeda motor.

3. PT Indomobil Utama
Perusahaan ini didirikan dalam kaitannya dengan Undang-Undang
Penanaman Modal Dalam Negeri (PMDN) No.6/1968. berdiri pada tanggal
26 Maret 1973 dengan akte notaris Khairul Bahri No.38 dan disahkan oleh
Menteri Kehakiman No.JA.5/305/1 tanggal 15 Juni 1974 yang bergerak
di bidang perakitan mobil.

4. PT Suzuki Indonesia Manufacturing
Perusahaan ini didirikan pada tanggal 22 Juni 1974 dengan akte notaris
Khairul Bahri SH No.64 dan disahkan oleh Menteri Kehakiman
No.JA.5/147/13 tanggal 29 April 1975 yang bergerak dibidang
pembuatan, perakitan dan penjualan komponen sepeda motor dan mobil
melalui lisensi dari Suzuki Motor Co. Ltd, Jepang.

5. PT Suzuki Engine Industry
Perusahaan ini didirikan pada tanggal 28 Juli 1981 dengan akte notaris
Ridwan Suselo SH No.341 dan disahkan oleh Menteri Kehakiman
No.JA.5/286/25 tanggal 16 April 1982 yang bergerak dibidang
pembuatan, perakitan dan penjualan mesin-mesin serta bagian-
bagiannya untuk sepeda motor dan mobil melalui lisensi dari Suzuki

Motor Co. Ltd, Jepang.

PT Suzuki Indomobil Motor dalam operasi produksinya masih
memerlukan dukungan dari para subkontraktor untuk dapat memasok komponen

lokal yang dibutuhkan. Dalam keputusan untuk menggunakan subkontraktor
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ini diambil karena perusahaan akan lebih efisicn memberi order pekerjaan kepada
pihak luar daripada memproduksi sendiri komponen kecil atau pelengkap,
schingga perusahaan tidak perlu mengeluarkan investasi untuk pembelian mesin
atau peralatan yang dibutuhkan. Bahan baku berupa steel coil untuk
menghasilkan  komponen lokal masih harus diimpor dari Jepang, hal ini
disebabkan karena produk steel coil dengan standar mutu yang diperlukan sesuai
ketentuan kualitas dari pihak prinsipal masih belum dapat diproduksi di Indonesia.

Adanya ketergantungan kepada pihak prinsipal dalam hal pasokan bahan
baku ini seringkali menghambat kelancaran produksi di Indonesia. Perlu
dikemukakan bahwa pembelian impor bahan baku harus dipesan minimal 6 bulan
sebelumnya, dimana semua pesanan tersebut tidak boleh dibatalkan. Akibatnya
bilamana situasi pasar otomotif di Indonesia lemah atau terjadi perubahan
rancang bangun (design) mobil maupun sepeda motor dari pihak prinsipal
atau munculnya produk pesaing dengan rancang bangun (design) yang sama
sekali baru, maka pihak produsen atau perakit di Indonesia akan menanggung
resiko penumpukan persediaan yang tidak terjual atau tidak dapat diproses
lebih lanjut.

Disamping itu, industri otomotif juga dikenal sebagai industri yang tidak
efisien antara lain dikarenakan kapasitas terpasang tidak dapat dimanfaatkan
sepenuhnya dikarenakan berbagai hal antara lain kebijaksanaan pemerintah,

krisis ekonomi, kondisi keamanan dan lain-lainnya.

4.2 Profil Perusahaan

Nama Perusahaan : PT Suzuki Indomobil Motor

Status Perusahaan : Perseroan Terbatas

Status Investasi : PMA (Penanaman Modal Asing)

Status Kepemilikan : 90% Suzuki Motor Corp. Japan & 10%
Indomobil Group

President Director : Shuji Oishi

Jumlah Karyawan : 7.017 (per Desember 2014)

Website : www.suzuki.co.id
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4.3 Visi dan Misi Perusahaan

PT Suzuki Indomobil Motor adalah perusahaan yang bergerak di bidang
industri otomotif, mempunyai visi yaitu menjadi perusahaan terkemuka di dalam
Suzuki Global Operation yang dihargai dan dikagumi di Indonesia. Sedangkan misi
dari PT Suzuki Indomobil Motor yaitu menginginkan pertumbuhan dan
perkembangan perusahaan yang berimbang berdasarkan asas kerja keras, integrasi

dan kebersamaan untuk selalu mencapai hasil lebih baik dalam mendahului harapan

pelanggan.

4.4  Struktur Organisasi Perusahaan

PT Suzuki Indomobil Motor memiliki struktur organisasi perusahaan mulai
dari struktur organisasi secara umum sampai dengan struktur organisasi pada level
seksi khususnya seksi Machining 2W pada bagian Cover Line part Cover Clutch,

seperti yang tertera pada gambar-gambar dibawah ini:

[-BOARD OF DIRECTORS DIVISION DEPARTEMENT

{.uo LGa

{ FINANCE & ACCOUNTING

{ADMINIS‘I’RATION J'—

Fc..as:mal-(s CONTROL

-[ INTERNAL AUDIT

.Er

,{ MARKETING 2w

S
ARD OF J_PRESIDENT l __[ MARKETING, SERVICE ([ spaac puars
D|RECTORS _[ MARKITING aw

—[ PRODUCTION 2'W

-{ PRODUCTION &N

..{ PRODUCTION (/G & TM

PRODUCTION & ENG. l—

.{ PROCURCMENT & PPC

_[ QA & TECHAICAL ADM I

Gambar IV.] Struktur Organisasi PT Suzuki Indomobil Motor
(Sumber: PT Suzuki Indomobil Motor, 2015)
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(Sumber: PT Suzuki Indomobil Motor, 2015)
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Gambar IV.3 Struktur Organisasi Scksi Machining 2I¥ Bagian Cover Line
(Sumber: PT Suzuki Indomobil Motor, 2015)
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4.4.1  Tugas dan Wewenang

Untuk setiap bagian dari organisasi, pembagian tugas dan wewenang harus
dilakukan. Hal ini dilakukan supaya tidak adanya kesalahpahaman antara bagian
satu dengan bagian lainnya dalam menjalankan suatu tugas schingga perusahaan
dapat terus berjalan dengan baik. Maka secara ringkas dapat discbutkan tugas dan
wewenang dari struktur organisasi seksi Machining 2 bagian Cover Line secara

umum scbagai berikut:

1. Bagian Office (Section Head dan Assistant To Section Head)

Bertugas untuk bertanggung jawab jalannya produksi dan memonitoring

pada seksi Machining 2W.

19

Kepala Sub

Kepala Sub atau bisa disebut dengan Kasub, Kasub bertugas untuk mengisi

laporan produksi (Form prod. bulanan, harian, dan per jam).

3. Kepala Kelompok
Kepala Kelompok atau bisa disebut dengan Kapok, Kapok bertugas untuk
memeriksa barang, mengisi 7ag OK Pada Barang OK, mengisi Laporan
Kerusakan dan Bon Permintaan Barang, menyiapkan Alat Pelindung Diri
(APD), mengecek mesin, mengarahkan operator yang tidak disiplin waktu
(jam makan dan jam istirahat), menggantikan operator setiap operator ada

keperluan (Sholat, Toilet dan lain-lain).

4. Operator

Operator bertugas untuk menjalankan mesin pada proses Machining, proses

Leak Tester, dan proses Visual Check.

4.5  Hasil Produksi PT Suzuki Indomobil Motor

PT Suzuki Indomobil Motor Plant Cakung menghasilkan produk berupa
mesin (engine) kendaraan roda dua dan roda empat yang akan dirakit di Tambun
atau di ekspor ke negara lain untuk dijadikan produk yang dapat digunakan berupa
motor dan mobil. Berikut produk yang dihasilkan PT Suzuki Indomobil Motor
Plant Cakung.



. Engine Motor
a. Tipe Bebek (underbone)
1) Suzuki Shooter FI R
2) Suzuki Shooter FI SR
3) Suzuki Shogun Axelo R 125 CC
4) Suzuki Satria F 150
5) Suzuki Satria Black Fire
b. Tipe Scooter
1) Suzuki Address
2) Suzuki Nex FI
3) Suzuki Hayate 125

2. Engine dan Transmisi Mobil

a. Commerical Car
1) Mega Carry
2) Carry 1.5 Futura Pick Up
3) Mega Carry Xtra

b. Passenger Car
1) Apv New Luxury
2) Apv Arena
3) Apv GA/GE
4) Carry 1.5 Real Van

Semua produk yang di hasilkan PT Suzuki Indomobil Motor Plant Cakung
akan dikirim ke PT Suzuki Indomobil Motor Plant Tambun I, Plant Tambun II

untuk di olah lebih lanjut dan bisa juga langsung di export ke berbagai negara.

4.6  Hasil Produksi Seksi Machining 2W

Seksi Machining 2W di PT Suzuki Indomobil Motor, menghasilkan
berbagai macam produk dan diurai dalam bagian-bagian sebagai berikut
diantaranya bagian Cover Line, bagian Cylinder Head, bagian Crank Case, dan

bagian Cylinder Compression, di dalam bagian Cover Line terdapat beberapa
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produk diantaranya part Cover Clutch, part Cover Gear Box, part Cover Cylinder

Head, part Cap Crank Case, dan part Cover Magnel.

4.7 Kode Produk

Berikut adalah kode produk yang di produksi pada bagian Cover Line

khususnya pada part Cover Clutch:

Tabel IV.1 Tipe Motor Berdasarkan Kode Produk

Kode Produk - Tipe Motor
XD 551 Shogun Axclo R 125 CC
o XE 831 Satria I 150 atau Satria Black Fire
XES11 Shooter FFI dan Shooter FIR
XE 351/313/314/333 Nex Fl

(Sumber: Hasil Pengamatan, 2015)

Untuk lebih detailnya pengamatan akan tertuju pada bagian Cover Clutch
pada tipe XE 831. Pada line 5 memproduksi sepeda motor dengan tipe XE 831 atau
dengan kata lain sepeda motor Underbone Satria F 150 atau Satria Black Fire.

Berikut contoh gambar dari Cover Clutch sepeda motor Satria:

Gambar IV.4 Contoh Gambar Cover Clutch Sepeda Motor Satria
(Sumber: Hasil Pengamatan, 2015)

Adapun tiap-tiap mesin (OP) memproses blank Cover Clutch dengan alur

atau Flow Process produksinya seperti gambar dibawah ini:



Al Prodbor Conor € lun b 'sopnoila ";';" Satra ﬁ-}
or - |
NG ore
DRILLING HINE BORING
R AMING
oy WAS :::«11 DAN
DRILING ROH €
"m'l.:'(" un PENYEMPROTAN
) : B ALLHOUE
or
. opPs
FACING, DRILLING,
TATE LEAK TESTER
0OP4
FACING, DRILLING, VISUAL CHECK
TAPING
ops
DRI ING, FACING, |—
BORING

Gambar IV.5 Aliran Produksi Cover Clutch Sepeda Motor Satria

(Sumber: Hasil Pengamatan, 2015)

Tabel berikut ini merupakan penjelasan Flow Process Cover Clutch Line

5 diatas:

Tabel 1V.2 Penjelasan Aliran Produksi Cover Clutch Sepeda Motor Satia

No. Proses Mesin Keterangan

1. Milling Proscs pemotongan permukaan luar dan menghaluskan
permukaan Cover Clutch.

3 Drilling Proscs pembuatan lubang bagian dalam pada Cover Clutch
sampai lcmbus.

3. Reaming Proses pembesaran lubang sedikit Iebih besar dibandingkan
dengan diameter lubang sebelumnya yaitu drilling agar
diperolch toleransi yang lebih baik dan juga untuk
memperbaiki permukaan akhir lubang.

4, Rough Proscs pembuatan lubang Cover Clutch dari milling sampai
ke lubang,




Tabel 1V.2 Penjelasan Aliran Produksi Cover Clutch Scpeda Motor Satia (lanjutan)

No Proses Mesin Kelerangan
TS | ﬁffcl»rfr;ﬁ“" Proses memperbesar lubang scbelumnya pada Cover Clutch
untuk pertemuan dengan part lainnya.
6. |  Facing | Proscs pembubutan yang dilakukan pada tepi permukaan
yang rata supaya lcbih halus.

1 Tapping Proscs pembuatan tapping pada permukaan lubang yang
telah disiapkan scbelumnya pada proscs drilling.

8. Fine Boring Proses pembesaran lubang dilakukan menyerong schingga
diperolch ujung lubang berbentuk kerucut

9. Washing Proses pembersihan part dari gram atau kotoran dan sisa oli
yang mencmpel pada part dengan cara di proses pada mesin
washing otomatis ini.

10. Penyemprotan | Scmprotan udara bertekanan tinggi pada sctiap lubang untuk

All Hole membersihkan part yang sudah di washing sebelumnya.

11. Leak Tester Proses tes kebocoran yang diuji pada part. Seluruh bagian
Cover Clutch tidak boleh bocor untuk mencegah kebocoran
oli ketika mesin bekerja.

12, Visual Check | Proses yang bertujuan untuk mengecek kualitas secara

keseluruhan secara visual dari hasil akhir part.

(Sumber: Hasil Pengamatan, 2015)

4.8 Jenis-Jenis Kerusakan Part Cover Clutch
Berikut jenis-jenis kerusakan pada part Cover Clutch:
Tabel IV.3 Jenis-Jenis Kerusakan Cover Cluich
No. Jenis Kerusakan Penjelasan
1. Reject Produksi Terdapat lubang yang cukup besar pada Cover Clutch.
2. Bocor Terdapat lubang kecil pada Cover Clutch.




Tabel V.3 Jenis-Jenis Kerusakan Cover Clutch (lanjutan)

No. | “Jenis Kerusakan . Fc]l}élnsan

I Terdapat ciri-ciri NG Produksi diantaranya diameter
kelebiban/ kekurangan, milling tidak rata, dimensi

3. NG Produksi (antar lubang) menyimpang dan terdapat gumpalan

gram yang mengakibatkan posisi pcmasangan Cover

Clutch tidak scsuai.

(Sumber: Hasil Pengamatan, 2015)

4.9  Pelaporan Produksi Pada Part Cover Clutch

Laporan secara umum berisi tentang jumlah produksi baik jumlah produksi
yang direncanakan maupun jumlah produksi yang dihasilkan. Berikut penjelasan
dari setiap kolom di form rencana dan laporan hasil produksi yang dilakukan oleh
seksi Machiring 2W sebagai berikut:

1. Form Rencana Produksi Per Jam
Form Rencana Produksi Per Jam berisi tentang perhitungan rencana
produksi barang pada tiap jamnya. Berikut isi dari Form Rencana Produksi

Per Jam yaitu:

Tabel IV .4 Isi Dari Form Rencana Produksi Per Jam

Isi Keterangan
Komponen Untuk menuliskan komponen (parr)
Line Baris ke berapa barang di produksi
C. Time (Circle Time) | Waktu satu barang sclesai di produksi
Type Tipe motor yang di produksi
Qty (Quantity) Menuliskan banyaknya barang yang dihasilkan
EFF (Efisicnsi) Ketepatan hasil produksi
Menit Waktu yang ditcntukan untuk melakukan produksi yang
direncanakan

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data, 2015)

Untuk lebih detailnya isi Form Rencana Produksi Per Jam dapat dilihat pada

Lampiran A.



2. Form Rencana Produksi Harian
Form Rencana Produksi Harian berisi tentang rencana berapa barang yang
akan diproduksi untuk tiap harinya. Berikut isi dari Form Rencana Produksi
Harian yaitu;
Tabel IV.5 Isi Dari Form Rencana Produksi Harian
Isi Keterangan
Bagian Barang yang akan di produksi
Line Baris ke berapa barang di produksi
Type Tipc motor yang di produksi
C.T (Circle Time) | Waktu satu barang selesai di produksi
Shift Bagian jam kerja saat produksi
Over Time Kclebihan waktu kerja
Waktu Kerja Batas waktu kerja (satuan menit)
Rencana produksi | Rencana barang akan di produksi
MP (Man Power) | Jumlah operator
EFF Ketepatan hasil produksi
Kcterangan Keterangan jik_a terjadi scsuatu di bagian produksi

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data, 2015)

Adapun lebih detailnya isi Form Rencana Produksi Harian dapat dilihat

pada Lampiran B.

Form Laporan Produksi Harian (Form Hasil Produksi Cover Line) ini berisi

informasi

Form Laporan Produksi Harian (Form Hasil Produksi Cover Line)

tentang aktual barang yang saat itu diproduksi. Berikut isi dari

Form Laporan Produksi Harian yaitu:

Tabel IV.6 Isi Dari Form Laporan Produksi Harian

Isi Keterangan
Type ‘fipc motor yang di produksi
Tanggal Tanggal produksi
OT (Over Time) Kclcbihan waktu kerja
Man Power Nama operator




Fabel IV.6 Isi Dari Form Laporan Produksi IHarian (Janjutan)

Line
Shifi
Masil OK

Reject Proses

Bocor Lcak

Keterangan

Baris ke berapa barang di produksi

Bagian jam kerja pada saat produksi

| Jumlah barang yang sclesai di pr—uauk;im o

“Jumlah barang yang reject
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Jumlah barang yang bocor

NG Blank

Jumlah barang yang NG (Not Good)

"Masalah NG Blank

Keterangan pada barang NG

Losses Mcsin

Kchilangan waktu (dalam menit) karcna mesin

Losses Tool

Kchilangan waktu (dalam menit) karena tool (alat)

Losses Lain-lain

Kchilangan waktu (dalam menit) karena kendala lain

Masalah Mesin/ Tool

Keterangan penyebab kehilangan wakitu

“Total

Total waktu yang hilang

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data, 2015)

Adapun lebih detailnya isi Form Laporan Produksi Harian dapat dilihat pada

Lampiran C.

4. Form Laporan Produksi Per Jam (Form Machining Cover Clutch

Production Time Control Sheet)

Form Laporan Produksi Per Jam ini berisi informasi tentang hasil produksi

yang diisi berdasarkan perhitungan Rencana Produksi Per Jam. Berikut isi

dari Form Laporan Produksi Per Jam yaitu:

"T'abel IV.7 Isi Dari Form Laporan Produksi Per Jam

Isi

Keterangan

Hari / Tanggal

Hari dan tanggal produksi

Man Power

Jumlah operator

Line

Baris ke berapa barang di produksi

Shift

Bagian jam kerja pada saat produksi

I'im Leader

Nama kepala operator (Kapok)

Type

‘I'ipe motor yang di produksi

Time: Jam Kerja

Waktu jam kerja
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Tabel IV.7 Isi Dari Form Laporan Produksi Per Jam (lanjutan)

Isi

Keterangan

“Time: Waktu (Mcnit)

Waktu jam kerja dalam menit

Plan: Pcs

Rencana produksi tiap waktu yang ditentukan

Plan: Total (Kumulatif)

Total rencana produksi

“Actual (IN): OP

Aktual barang OK scbelum masuk proscs machining

“Actual (IM: Reject

Aktual barang reject scbelum masuk proses machining

Actual (PCS): Kumulatif

Total aktual barang OK sebelum masuk proscs machining

“Actual (OUT): OK Leak

Tester

Aktual barang OK sctelah masuk proses machining

Actual (OUT): Bocor

Aktual barang bocor sctelah masuk proses machining

Actual (OUT): NG

Aktual barang NG (Not Good) sctelah masuk proscs machining |

Total (Kumulatif)

Total aktual barang OK

Penyebab

Keterangan bila terjadi masalah di line

Jam Stop Line

Waktu jam bila produksi sampai berhenti

Loss Time

Waktu jam dalam menit

Tanda Tangan Kcpala

Kelompok

Menyctujui Kepala Kelompok

Tanda Tangan Kepala Sub

Menyctujui Kepala Sub

Tanda Tangan Assistant To

Section Head

Menyctujui Assistant To Section Head

Tanda Tangan Section Head

Menyetujui Section Head

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data, 2015)

Adapun lebih detailnya isi Form Laporan Produksi Per Jam dapat dilihat

pada Lampiran D.

5. Form Tag OK

Form Tag OK mempunyai dua fungsi yaitu yang pertama berisi informasi

tentang hasil produksi yang barangnya OK dan fungsi yang kedua berisi

informasi barang yang sudah diperbaiki. Berikut isi dari Form Tag OK

yaitu:
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Label 1V R Isi Dari Form Tag OK

Isi Keterangan
Type Tipe motor S
Nama Part Nama barang - I

[ Jumlah (Pcs) Jumlah barang -

Vendor Nama vendor N
Tanggal Diperiksa Tanggal dipcriksanya barang
Tanggal Dikirim Tanggal dikirimnya barang
Tanda Tangan Diperiksa | Menyetujui yang memeriksa barang
Tanda Tangan Dikirim | Menyctujui yang akan menerima barang

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data, 2015)
Adapun lebih detailnya isi Form Tag OK dapat dilihat pada Lampiran E.

6. Form Laporan Kerusakan dan Bon Permintaan Barang
Form Laporan Kerusakan dan Bon Permintaan Barang ini berisi informasi
barang yang rusak dan atau meminta barang yang baru. Berikut isi dari

Laporan Kerusakan dan Bon Permintaan Barang yaitu:

Tabel 1V.9 Isi Dari Laporan Kerusakan dan Bon Permintaan Barang

Isi Keterangan
Tanggal Tanggal barang yang rusak dan/ atau permintaan barang
Type Tipe motor
Nama Barang Nama barang (part)
Lokasi Reject Tempat dimana terjadi kerusakan barang, diantaranya:

OH = Out House (Proses diluar PT. SIM)
DC = Die Casing

MC = Machining

PT = Painting

AB = Assembling

DL = Delivery

SU = Supply

TB = Tambun

Quantity Jumlah barang rusak
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Fabel V.9 st Dari Laporan Kerusakan dan Bon Permintaan Barang (lanjutan)

Isi
Arca Temuan
Jenis Kerusakan
Tanda  Tangan

Bagian Gudang

o V-Krclcmnuan

Keterangan lokasi reject

Jenis kerusakan barang

Menyctujui bagian gudang

“Tanda Tangan Kapok

Menyctujui Kepala Kelompok

Tanda Tangan Kasub

Menyctujui Kepala Sub

Tanda Tangan Kasci

Mcnyctujui Kepala Scksi (Section Head atau Assistant To

Section Head)

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data, 2015)

Adapun lebih detailnya isi Form Laporan Kerusakan dan Bon Permintaan

Barang dapat dilihat pada Lampiran F.

7. Form Laporan Produksi Bulanan

Form Laporan Produksi Bulanan berisi informasi hasil produksi Machining

2W part Cover Clutch tiap harinya dalam 1(satu) bulan. Berikut isi dari

Form Laporan Produksi Bulanan yaitu:

Tabel IV.10 Isi Dari Laporan Produksi Bulanan

Isi Keterangan
Bulan Bulan barang di produksi
Tanggal Tanggal barang di produksi
Plan Waktu S1 = Rencana waktu produksi di shift |
$3 = Rencana waktu produksi di shift 3
Realisasi Waktu S1 = Aktual waktu produksi di shift |

$3 = Aktual waktu produksi di shif 3

Rencana Produksi

S1 = Rencana produksi di shiff |
S3 = Rencana produksi di shift 3

Iasil Produksi

S1 = Aktual produksi di shift 1
S3 = Aktual produksi di shift 3

Barang Reject

Jumlah barang yang reject
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Tabel IV.10 Isi Dari Form Laporan Produksi Bulanan (lanjutan)

Isi - —_“i(_élcr:mgan
i!;rlf.ilig_il(»cor Jumlah barang yang bocor
Barang NG Jumlah barang yang not good
“Total Hasil Produksi Total dari hasil produksi
“Tanda Tangan PPC Menyctujui bagian PPC
Tanda Tangan ASST. TO SH | Mcnyctujui Assistant To Section Head
Tanda Tangan Section Head | Menyctujui Section Head

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data, 2015)

4.10

o

Adapun lebih detailnya isi Form Laporan Produksi Bulanan dapat dilihat
pada Lampiran G.

Prosedur Sistem Produksi Pada Part Cover Clutch

Berikut prosedur sistem pelaporan hasil produksi pada part Cover Clutch:

. Awal mula PPC Machining 2I¥ membuat form rencana produksi harian dan

per jam yang akan menghasilkan form rencana produksi bulanan, harian dan
per jam. Selanjutnya dokumen tersebut rangkap 2, rangkap pertama

diberikan kepada Kepala Sub dan rangkap kedua diberikan kepada Gudang.

Gudang melakukan pengadaan barang sesuai dengan kebutuhan rencana

produksi kemudian memberikan barang tersebut kepada Kepala Kelompok.

Kapok atau Kepala Kelompok menerima barang sekaligus memeriksa
barang, bila terdapat cacat barang maka dibuatlah pelaporan kerusakan dan
bon permintaan barang, tetapi jika tidak terdapat cacat barang akan
diberikan kepada Operator dan dilakukan proses Machining.

. Setelah proses Machining, barang di cek pada Leak Tester apakah barang

tersebut bocor atau tidak, bila terjadi kebocoran maka di buatlah pelaporan
kerusakan oleh Kapok, tetapi jika tidak terjadi kebocoran maka masuk ke

proses selanjutnya yaitu proses Visual Check.

Form Laporan Kerusakan dan Bon Permintaan Barang akan ditandatangani

oleh Kapok, Gudang, Kasub dan bagian Office. Form tersebut terdiri dari 2



(dua) rangkap, rangkap pertama akan arsipkan oleh Kasub uniuk kebutuhan
input laporan bulanan, harian dan per jam. Setelah itu form satunya lagi
scbagai arsip bagian Gudang. Bagian Gudang menyiapkan barang baru dan

setelah itu diberikan kepada Kepala Kelompok untuk dicek kembali.

6. Proses Visual Check dimana proses ini dilakukan secara visual yang dapat
diartikan pengecekan menggunakan panca indra manusia. Pada proses ini
akan ditanya apakah barang tersebut berasal dari Gansin apa tidak, jika
barang tersebut tidak berasal dari Gansin maka bila barang tersebut NG (Not
Good) akan masuk ke proses Gansin tetapi jika OK akan dibuatlah Tag OK.
Bila barang tersebut berasal dari Gansin maka bila barang tersebut Reject
akan dibuatlah Laporan Kerusakan dan Bon Permintaan Barang tetapi jika
OK akan dibuatlah Tag OK. Pada proses gansin terdapat Tag (OK rangkap 2
(dua) yang ditandatangani oleh Gansin dan Operator, lalu 7ag OK tersebut
dibuat rangkap pertama di berikan kepada Gansin dan rangkap satunya lagi

sebagai arsip Operator.

7. PPC Machining 2 mengeluarkan dokumen hasil dari pembuatan rencana
produksi harian dan per jamnya lalu dokumen tersebut diberikan kepada

Kasub yang digunakan untuk menulis produksi bulanan, harian dan per jam.

8. Kasub mengisi laporan produksi per jam dan menandatanganinya
selanjutnya laporan tersebut dirangkap 2, rangkap pertama diberikan kepada
Kepala Kelompok membuat Tag OK sekaligus menandatanganinya dimana
isi Tag OK tersebut berasal dari laporan produksi per jam. 7ag OK tersebut
rangkap dua, rangkap pertama untuk Kapok sendiri dan rangkap kedua
diberikan ke Gudang kemudian ditandatanganinya.

9. Setelah itu Kasub akan menulis laporan produksi harian dan bulanan. Jika
sudah terisi semua maka akan ditandatangani oleh Kapok, Kasub dan bagian
Office.

Adapun aliran data yang akan menjadi hasil pelaporan produksi pada part
Cover Clutch sebagai berikut:
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o -

Gambar V.6 Bagan Alir Pelaporan Produksi Cover Clutch
(Sumber: Hasil Pengolahan Data, 2015)
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4.11  Use Case Diagram yang Berjalan
Berikut adalah Use Case Diagram sistem pelaporan hasil produksi part

Cover Clutch yang sedang berjalan:

IPALA

OPERATOR \ ! .-*
) [ o

(O _((ndd'e»:
.y f
N H
. H
3 ;
Y '

PN : GUDANG
[ 4
> '
A
! \ H
! H
' 1}
PN
H o

H \
| B v % 4
datsngani Laporan
Kerusalan dan Bon Permuntaan
Barang
e ' KEPALA SUB
<<include>> <]

. un‘tm
Mengsi Form Prod .
Hanaa dan Bulsnan

<indude>>

Menands angars Form Laporan
TSRS

ASSISTANT TO
SECTION MEAD

Gambar V.7 Use Case Diagram Sistem Pelaporan Produksi Cover Clutch
(Sumber: Hasil Pengolahan Data, 2015)

Deskripsi dari Use Case Diagram sistem pelaporan hasil produksi Cover

Clutch diatas adalah sebagai berikut:
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Tabel IV.11 Use Case Description Membuat Form Rencana Prod. Harian dan Per Jam

Nama Use Case Membuat Form Rencana Prod. Harian dan Per Jam
Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan pembuatan form rencana prod.
Case harian dan per jam.
Aktor PPC Machining 2IV
Relationship Include: -
Extend: -
Normal Flow | 1. Melakukan pembuatan form perencanaan produksi.
Events: 2. Memberikan perencanaan produksi ke Kasub.

(Sumber: Pengolahan Data, 2015)

Tabel 1V.12 Use Case Description Pengadaan Barang Sesuai Kebutuhan Rencana

Produksi
Nama Use Case Pengadaan Barang Sesuai Kebutuhan Rencana Produksi
Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses pengadaan barang sesuai
Case kebutuhan rencana produksi.
Aktor Gudang
Relationship Include: Membuat Form Rencana Prod. Harian dan Per Jam
Extend: -
Normal Flow | 1. Melihat rencana produksi.
Events: 2. Melakukan pengadaan barang.

(Sumber: Pengolahan Data, 2015)

Tabel 1V.13 Use Case Description Memeriksa Barang

Nama Use Case

Memeriksa Barang

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan pemeriksaan barang.
Case

Aktor Kepala Kelompok

Relationship Include:

- Pengadaan Barang Sesuai Kebutuhan Rencana Produksi
- Menyiapkan Barang Baru
Extend: -
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Normal Flow

Events:

. Mendapatkan barang dari Gudang,

2. Memeriksa barang tersebut.

3. Jika di cek tidak terjadi cacat barang, maka akan masuk ke
proses selanjutnya.

4. Jika di cek terjadi cacat barang, maka akan di buat form

laporan kerusakan dan bon permintaan barang.

(Sumber: Pengolahan Data, 2015)

Tabel 1V.14 Use Case Description Proses Machining

Nama Use Case Proses Machining
Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses permesinan (Machining)
Case pada suau barang.
Aktor Operator
Relationship Include: -
Extend: Memeriksa Barang
Normal Flow | 1. Menerima barang yang sudah ok dari memeriksa barang.
Events: 2. Barang masuk ke dalam proses Machining.
3. Proses Machining.

(Sumber: Pengolahan Data, 2015)

Tabel IV.15 Use Case Description Proses Leak Tester

Nama Use Case Proses Leak Tester
Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses Leak Tester, dimana proses
Case pengecekan barang bocor atau tidak.
Aktor Operator
Relationship Include:
- Proses Machining
- Menandatangani Form Tag OK Pada Barang NG
Extend: -
Normal Flow | 1. Menerima barang dari proses before process.
Events: 2. Barang masuk ke dalam proses Leak Tester.
3. Proses Leak Tester.
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4. Pada proses Leak Tester jika materal lcrj—a“d-i'i(cl;()c»cfvr.'nn. maka
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akan di buat form laporan kerusakan dan bon permintaan

barany,

5. Jika barang OK, maka akan masuk ke proses sclanjutnya.

Tabel IV.16 Use Case Description Proscs Visual Check

Nama Use Case

Proses Visual Check

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proscs Visual Check, dimana proscs

Case pengecekan barang apakan terjadi cacat barang atau tidak.,

Aktor Operator o

Relationship Include: - ) o
Extend: Proscs Leak Tester

Normal Flow | 1. Menerima barang dari proses before process. o

Events: 2. Proscs Visual Check.

3. Pada proses Visual Check jika terjadi cacat barang, maka
akan masuk ke dalam proses Gansin akan tctapi barang
tersebut schelumnya tidak berasal dari Gansin. Jika barang
tersebut berasal dari Gansin dan terjadi cacat barang maka
akan dibuatlah laporan kcrusakan dan bon pcrmintaan
barang.

4. Bila pada saat barang di cck dan tidak NG maka barang akan

masuk ke proses sclanjutnya.

(Sumber: Pengolahan Data, 2015)

‘Tabel IV.17 Use Case Description Proses Gansin

Nama Use Case

Proscs Gansin

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proscs Gansin, dimana proses ini
Case akan memperbaiki dari cacatnya barang.

Aktor Gansin

Relationship Include: -

Extend: Proses Visual Check
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Normal

B

Flow | 1. Menerima barang dari proses before process.
Events: 2. Proses Gansin,

(Sumber: Pengolahan | Yata, 2015)

Tabel IV.18 Use Case Description Mengisi Form Tag OK Pada Barang NG

Nama Use Case Mengisi Form Tag OK Pada lla—riﬁ'gﬁNG

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan pengisian 7ag OK, diamana barang
Case tersebut sudah OK untuk di berikan kepada proscs sclanjutnya.
ﬁ(or Gansin
Relationship Include: Proscs Gansin
Extend: -

Normal Flow | Mengisi Tag OK.

Events:

(Sumber: Pengolahan Data, 2015)

Tabel IV.19 Use Case Description Menandatangani Form Tag OK Pada Barang NG

Nama Use Case Menandatangani 7ag OK Pada Barang NG

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan menandatangani Tag OK.

Case

Aktor Opcrator

Relationship Include: Mengisi Form Tag OK Pada Barang NG
Extend: -

Normal Flow | Operator menandatangani Tag OK..

Evenis:

(Sumber: Pengolahan Data, 2015)

Tabel IV .20 Use Case Description Mengisi Form Tag OK Pada Barang OK

Nama Use Case Mengisi Form Tag OK Pada Barang OK

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan pengisian Tag OK.

Case
Aktor Kepala Kelompok
Relationship Include: Mengisi Form Prod. Per Jam

Extend: -
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Tabel 1V.23 Use Case Description Menandatangani Laporan Kerusakan dan Bon

Permintaan Barang

Nama Use Case | Menanda lnnp,.'mi'l Aaporan Kerusakan dan Bon Permintaan | !umn};-

Deskripsi Use | Use case 'ini'n]c||'p‘g.'||nl;m-k‘nl|‘|"ﬂnlvlilc_.m;iiluvliiﬁyil;i l.;:pmzﬂ:

Case Kerusakan dan Bon Permintaan Darang,

‘Aktor | Gudang, Kepala Sub, Bagian Office (Section Head dan Assistant
To Section Head)

‘Relationship “Include: Mengisi Form Laporan Kerusakan dan Bon Permintaan
Barang '
Extend: -

Normal Flow | Gudang, Kcpala Sub, Bagian Office (Section Head dan Assistant

Events: To Section Head) menandatangani Laporan Kerusakan dan Bon
Pcrmintaan Barang,

(Sumber: Pengolahan Data, 2015)

Tabel IV.24 Use Case Description Mcnyiapkan Barang Baru

Nama Use Case Mcnyiapkan Barang Baru
Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan untuk menyiapkan barang baru.
Case
Aktor Gudang o
Relationship Include: Mcnandatangani Laporan Kerusakan dan Bon
Permintaan Barang
Extend: -
Normal Flow | Gudang menyiapkan barang baru.
Events:

(Sumber: Pengolahan Data, 2015)

Tabel IV.25 Use Case Description Mengisi Form Prod. Per Jam

Nama Use Case

Mengisi Form Prod. Per Jam

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan pengisian form prod. per jam.,
Case

Aktor Kcpala Sub

Relationship Include:




‘Normal Flow

Lvenis:
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Mcmbuat Form Rencana Prod. Harian dan Per Jam
= Mcenandatangani Laporan Kerusakan dan Bon
Permintaan Barang

Extend: Proses Visual Check

In —l\riénghilung dan mengumpulkan laporan hasil produksi dan
kerusakan barang,
n

L.

Mengisi Form Prod. Per Jam.

(giiﬁli;c;: Pengolahan Data, 201 5)

Tabel 1V.26 Use Case Description Mengisi Form Prod. Harian dan Bulanan

‘Nama Use Case Mengisi Form Prod. Harian dan Bulanan
Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan pengisian form prod. harian dan
Case bulanan.
Aktor Kcpala Sub
Relationship Include: Mengisi Form Prod. Per Jam
Extend: -
Normal Flow | 1. Mclihat data Form Prod. Per Jam,
Events: 2. Mengisi Form Prod. Harian dan Bulanan.

(Sumber: Pengolahan Data, 2015)

Tabel 1V.27 Use Case Description Menandatangani Laporan Prod. Per Jam dan Bulanan

Nama Use Case Mcnandatangani Laporan Prod. Per Jam dan Bulanan

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan untuk menandatangani Laporan

Case Prod. Per Jam dan Bulanan.

Aktor Kcpala Kelompok dan Bagian Office (Section Head dan Assistant
To Section Head)

Relationship Include: Mengisi Form Prod. Harian dan Bulanan
Extend: -

Normal Flow | Kepala Kelompok dan Bagian Office (Section Head dan Assistant

Events: To Section Head) menandatangani .aporan Prod. Bulanan dan Per
Jam

(Sumber: Pengolahan Data, 2015)
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BAB V
ANALISIS DAN PEMBAHASAN

5.1 Analisis Kebutuhan Sistem

Berdasarkan hasil pengolahan dala dan analisis sistem, dibutuhkan
perancangan sistem informasi pelaporan produksi Cover Clutch sebagai sarana
untuk memberikan informasi mengenai pelaporan produksi dari proses Machining
2 yang menghasilkan part Cover Clutch. Berikut adalah daftar kebutuhan sistem

untuk aplikasi pelaporan produksi Cover Clutch:

Tabel V.1 Kebutuhan Sistem Pelaporan Produksi Cover Clutch

Kebutuhan Sistem

Project Name Sistem Informasi Pclaporan Produksi Cover Clutch

Business Need 1. Terbentuknya scbuah sistem yang mempercepat
proses pembuatan laporan produksi Cover Clutch.

2. Terbentuknya sistem yang mampu
mendokumentasikan hasil produksi- agar
terdokuincntasi dengan rapi dan dapat  diakses
dengan mudah bila sewaktu-waktu dokumen terscbut

dibutuhkan dengan scgera.

Business Requirement Memberikan sistem pelaporan produksi Cover Clutch

yang membantu dalam pembuatan laporan.

Business Value 1. Memudahkan dalam pengisian form pelaporan
produksi Cover Clutch.
2. Memudahkan dalam memonitoring perkembangan

produksi Cover Clutch tiap bulannya.

Special Issues or | Pembuatan sistcm dilakukan selama tiga bulan.

Constrains

(Sumber: Hasil Analisis Data, 2015)
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Analisis Kebutuhan Rinci Sistem

Analisis kebutuhan rinci sistem mendeskripsikan kebutuhan sistem usulan

yang lebih rinci dan pada siapa sistem usulan digunakan.

5.2.1 Kebutuhan Rinci Sistem

Berikut ini adalah penjelasan mengenai kebutuhan rinci sistem informasi

proses produksi Cover Clutch pada PT Suzuki Indomobil Motor.

Tabel V.2 Kcbutuhan Rinci Sistem

No Kebutuhan Rinci Sistem

Uraian

1. | Mengelola Rencana  Prod.

[arian dan Per Jam

-

Proscs yang dapat dilakukan PPC Machining 2W
pada mengelola rencana prod. harian dan per jam

yaitu:

PPC  Machining 2W mcnambah data
rencana prod. harian dan per jam
PPC Machining 2W
rencana prod. harian dan per jam
PPC Machining 2W  menghapus  data

mengubah  data

rencana prod. harian dan per jam
PPC Machining 2W mencari data rencana

per jam

19

Mecngclola Laporan Kerusakan

dan Bon Permintaan Barang.

mengelola

Proses yang dapat dilakukan Kapok pada

laporan  kerusakan  dan  bon

pcrmintaan barang yaitu:

Kapok menambah data laporan kerusakan
dan bon permintaan barang
Kapok mengubah data laporan kerusakan
dan bon permintaan barang
Kapok menghapus data laporan kerusakan

dan bon permintaan barang
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Fabel V.2 Kebutuhan Rinei Sistem (lanjutan)

"No | Kebutuhan Rincl Sistem Uraian
3. Mcnpclol:\’i)nm Permintaan | Proses yang dapat dilakukan Operator pada
Barang Diperbaiki. mengelola data permintaan barang diperbaiki
yaitu:
- Operator menambah data permintaan
barang diperbaiki
- Operator mengubah data permintaan barang
diperbaiki
- Operator menghapus data permintaan
barang diperbaiki
4. | Menampilkan Permintaan | Proses ini dilakukan oleh bagian Gansin untuk
Barang Diperbaiki melihat apa saja barang yang akan diperbaiki.
5. | Mengelola Tag OK pada | Proses yang dapat dilakukan Gansin untuk
Barang NG. mengelola Tag OK pada Barang NG yaitu:
- Gansin menambah data Tag OK
- Gansin mengubah data Tag OK
- Gansin menghapus data Tag OK
6. | Mengelola Tag OK pada|Proses yang dapat dilakukan Kapok pada
Barang OK. mengelola Tag OK pada Barang OK yaitu:

- Kapok menambah data Tag OK
- Kapok mengubah data Tag OK
- Kapok menghapus data Tag OK




Tabel V.2 Kebutuhan Rinei Sistem (lanjutan)

" Kebutuhan Rinci Sistem

‘Mengelola  Data  Pelaporan
PProduksi Per Jam, Harian dan

Bulanan.

67

Uraian

Proses —)J.rngﬁdlpdT dilakukan Kasub pada
pengolahan data pelaporan produksi per jam,
harian dan bulanan yaitu:
- Kasub menambah data pelaporan produksi
per jam, harian dan bulanan
- Kasub mengubah data pelaporan produksi
per jam, harian dan bulanan
- Kasub menghapus data pelaporan produksi
per jam, harian dan bulanan
- Kasub mencari data pelaporan produksi per

jam dan harian

8. | Mcnampilkan Laporan | Proscs ini  dilakukan olch bagian Office
Produksi Per Jam, Harian dan | (Secrion Head dan Assistant To Section
Bulanan. Head) untuk memonitoring hasil produksi Per

Jam, Harian dan Bulanan.

9. | Mcnampilkan Rencana | Proses ini dilakukan oleh bagian Gudang untuk
Produksi melihat berapa rencana produksi dan

menyipkan barangnya.

10. | Mcnampilkan Permintaan | Proscs ini dilakukan olch bagian Gudang untuk
Barang melihat berapa pcs barang yang diminta.

(Sumber: Hasil Analisis Data, 2015)

Dalam pengembangan sistem informasi pelaporan produksi Cover Clutch

pada PT Suzuki Indomobil Motor, ada empat tahapan yang digunakan yaitu:

1.

Pembuatan model sistem

berbasis objek dengan Unified Modeling

Language (UML) menggunakan use case diagram, activity diagram dan

sequence diagram.

Pembuatan model data dengan class diagram dan kamus data.

Perancangan program yang diusulkan dengan tahapan sebagai berikut:
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Pembuatan HIPO (Hierarchy plus Input-Proses-Quitput) untuk merancang
fungsi dari modul-modul sistem, flowchart program dan perancangan

antarmuka program dengan Ms. Visio.

Pengembangan sistem informasi pelaporan produksi Cover Clutch dengan

VB .NET dan SQL Server.

Perancangan Sistem

Perancangan sistem merupakan suatu tahapan dalam melakukan

pengembangan dari sistem lama maupun merancang sistem baru. Dalam merancang

suatu sistem, digunakan pemodelan untuk memberikan gambaran mengenai sistem

usulan yang akan dirancang. Pemodelan sendiri merupakan gambaran dari realita

yang dituangkan dalam bentuk pemetaan, sehingga kegagalan atau resiko yang

mungkin terjadi dalam merancang sebuah sistem dapat diminimalisir.

5.3.1

Perancangan Flowchart Sistem yang Diusulkan

Berikut prosedur perancangan flowchart sistem informasi pelaporan

produksi Cover Clutch yang diusulkan sebagai berikut:

(38 ]

Proses pengolahan rencana produksi yang diusulkan dimulai dengan PPC
Machining 2W yang dimana PPC Machining 2W ini mengelola Form
Rencana Prod. Harian dan Per Jam. Bila sudah selesai, PPC Machining 2W
menyimpan data perencanaan tersebut ke dalam Database Machining 2W

Tabel Prod. Harian dan Per Jam setelah itu menampilkannya.
Bagian Gudang menampilkan rencana produksi harian.

Pada bagian Kapok akan membuat Laporan Kerusakan dan Bon Permintaan
Barang dimana ketika barang tersebut cacat seperti barang reject maupun
barang NG. Setelah itu, Kapok menyetujui dan memasukan data ke dalam
Database Machining 2W Tabel Kerusakan dan menampilkannya. Setelah
itu, data tersebut di sentujui oleh Gudang, Kepala Sub, bagian Office
(Section Head dan Assistant To Section Head) selanjutnya data tersebut

ditampilkan oleh Gudang untuk memyediakan barang yang baru.
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4. Kapok membuat dan menyetujui 7ag OK yang datanya berasal dari Laporan
Prod. Per Jam, Tag OK tersebut di disctujui oleh Gudang lalu data akan
masuk ke dalam Database Machining 2W Tabel Tag OK sekaligus

ditampilkannya data tersebul.

5. Operator akan membuat data Permintaan Barang Diperbaiki jika ada barang
yang NG, lalu menyimpanya dalam Database Machining 2W Tabel

Permintaan Barang Diperbaiki lalu menampilkan data tersebut.

6. Bagian Gansin akan melihat permintaan barang yang akan diperbaiki.
Setelah itu jika barang sudah selesai diperbaiki, bagian Gansin membuat
dan menyetujui Tag OK dan menampilkanya. Setelah itu disetujui oleh
Operator dan Tag OK tersebut akan di-input-kan untuk Laporan Kerusakan

Barang dan Bon Permintaan Barang jika barang itu tetap NG.

7. Setelah semua data terkumpul, Kasub akan mengelolanya untuk menjadi
Laporan Produksi Per Jam, Harian dan Bulanan. Menyimpanya dalam
Database Machining 2W Tabel Laporan Produksi setelah itu Kasub dapat

menampilkan data tersebut.

8. Bagian Office (Section Head dan Assistant To Section Head) akan

memonitoring hasil dari Laporan Produksi Per Jam, Harian dan Bulanan.

Bagan alir sistem proses pelaporan produksi yang diusulkan dapat dilihat
pada Gambar V.1.
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5.3.2 Use Case Diagram yang Diusulkan

Use case berfungsi untuk mendeskripsikan sebuah interaksi antara satu atau
lebih aktor dengan sistem yang akan dibuat. Dengan kata lain Use Case Diagram
juga digunakan untuk mengetahui fungsi apa saja yang ada di dalam sebuah sistem
dan siapa saja yang berhak menggunakan fungsi-fungsi itu.

.qf\

------------- “Mlﬂ.hﬂl

-
"""" - DD 5
7 H ' -
. By 0K

GLDANG

Gambar V.2 Use Case Diagram Sistem Usulan
(Sumber: Hasil Analisis Data, 2015)
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Berikut di bawah ini penjelasan aktor apa saja yang terkait dengan sistem

dan menjelaskan peran atau siapa aktor tersebut. Penjelasan aktor pada Use Case

Diagram Gambar V.2 dapat dilihat pada Tabel V.3.

Tabel V.3 Definisi Aktor Use Case Diagram Sistem Usulan

(Section Head dan
Assistant To Section
Head)

No. Aktor Deskripsi
I. | PPC Machining 2I¥ | Orang yang mengelola perencanaan Laporan Prod.
Harian dan Per Jam.
2. | Bagian Office | Orang yang menyetujui Laporan Kerusakan dan

Bon Permintaan Barang selain itu bertugas
Memonitoring Laporan Prod. Bulanan, Harian dan

Per Jam.

Kepala Sub

Orang yang menyetujui Laporan Kerusakan dan
Bon Permintaan Barang selain itu bertugas
mengelola Laporan Prod. Bulanan, Harian dan Per

Jam.

Kepala Kelompok

Orang yang mengelola Laporan Kerusakan dan
Bon Permintaan Barang sekaligus menyetujuinya
selain itu bertugas mengelola Tag OK pada barang
yang sudah OK.

Operator

Orang yang mengelola Permintaan Barang
Diperbaiki selain itu bertugas menyetujui Tag OK

yang berasal dari Gansin.

Gudang

Orang yang menyetujui Laporan Kerusakan dan
Bon Permintaan Barang, menampilkan rencana
produksi, menampilkan permintaan barang dan

menyetujui Tag OK yang berasal dari Kapok.

Gansin

Orang yang mengelola Tag OK pada barang yang
sudah diperbaiki sekaligus menyetujuinya dan

menampilkan permintaan barang diperbaiki.

(Sumber: Hasil Analisis Data, 2015)




Setelah menjelaskan aktor yang terkait dalam Use Case Diagram, tahap
berikutnya adalah mendefinisikan use case i sendiri. Berikut penjelasan use case

pada Use Case Diagram Gambar V.2,

Tabel V.4 Use Case Description Mengelola Rencana Prod. Harian dan Per Jam

Nama Use Case

Mengelola Rencana Prod. Harian dan Per Jam

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses mengelola Rencana
Case Prod. Harian dan Per Jam,
Aktor PPC Machining 2W
Relationship Include: -
Extend.: -
Normal Flow | 1. PPC Machining 2W login terlebih dahulu.
Events: 2. PPC Machining 2 masuk ke tampilan menu utama

sistem,

3.  PPC Machining 2W memilih menu input data

4. PPC Machining 2W memilih submenu rencana aktual
harian dan rencana dan input per jam.

5. PPC Machining 2W mclakukan proscs simpan, cari,
ubah dan hapus data.

6. PPC Machining 2W logoul.

(Sumber: Hasil Analisis Data, 2015)

Tabel V.5 Use Case Description Rencana Produksi

Nama Use Case

Rencana Produksi

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses menampilkan rencana

Case produksi.

Aktor Gudang

Relationship Include: Mengelola Rencana Prod. Harian dan Per Jam
Extend: -

Normal Flow | 1. Gudang login terlebih dahulu.

Events: Gudang masuk ke tampilan menu utama sistem.

p.

3. Gudang memilih menu laporan.

4. Gudang memilih submenu rancana produksi.
5

Gudang memilih tanggal.
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6. Gudang melihat laporan rencana produksi

7. Gudang logout.

(Sumber; Hasil Analisis Data, .’(liﬁ)l h

Label V.6 Uxe Case Description Mengelola Laporan Kerusakan dan Bon

‘Nama Use Case

Permintaan Barang

Mengelola Laporan  Kerusakan  dan Bon Permintaan

Barang
Deskripsi Use | Use case ini mcnggzlmlmﬁ}jr_fT);';lli)'l?uini; I.aﬁ(vrﬁ?
Case Kcrusakan dan Bon Permintaan Barang,
Aktor KepalaKelompok -
Relationship Include: - -
Extend:
- Menyctujui Tag OK pada Barang NG
- Rencana Produksi
- Permintaan Barang
Normal Flow | 1. Kepala Kelompok login terlebih dahulu. -
Events: 4

Kepala Kelompok masuk ke tampilan menu utama

sistem.

3. Kcpala Kelompok memilih menu input data

4. Kcpala Kelompok memilih submenu kerusakan dan
bon permintaan barang,.

5. Kcepala Kelompok melakukan proses simpan, ubah,

hapus data, dan menyctujuinya.

6. Kepala Kelompok logout.

(Sumber: Hasil Analisis Data, 2015)

Tabel V.7 Use Case Description Menyctujui Laporan Kerusakan dan Bon

Permintaan Barang

Nama Use Case

Menyetujui Laporan Kerusakan dan Bon Permintaan

Barang

Deskripsi Use

Case

Use case ini menggambarkan proses Menyetujui Laporan

Kerusakan dan Bon Permintaan Barang.
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—(iudaﬁé;kcpulal Sub dan Bagian ( )jﬁZc (Section Head dan

Assistant To Section Head)

R(;Iulin}r.\‘-hip

Include: Mengelola I.;lpn;;m Kerusakan dan Bon
Permintaan Barang

Extend: -

Flow

Normal

Events:

1. User login terichih dahulu

2. User masuk ke tampilan menu utama sistem.

3. User memilih menu input data

4. User memilih  submenu  kerusakan  dan  bon
permintaan barang,.

5.

6.

7.

User pilih data.
User melakukan menyctujui data.

User logour.

(Sumber: Hasil Analisis Data, 2015)

Tabel V.8 Use Case Description Permintaan Barang

Nama Use Case

Permintaan Barang

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses menampikan
Case permintaan barang.
Aktor Gudang
Relationship Include: Menyctujui Laporan Kerusakan dan Bon
Permintaan Barang
Extend: -
Normal Flow | 1. Gudang fogin terlebih dahulu.
Events: 2. Gudang masuk ke tampilan menu utama sistem.
3. Gudang memilih menu laporan.
4. Gudang memilih submenu permintaan barang.
5. Gudang memilih tanggal.
6. Gudang melihat laporan permintaan barang.
7. Gudang logout.

(Sumber: Pengolahan Data, 2015)
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Tabel V.9 Use Cave Description Mengelola Permintaan Barang Diperbaiki

Nama Use Case
I)c\kﬁp\i Use
Case

Aktor

Relationship

Normal — Flow

Events.

Mengelola Permintaan Barang Diperbaiki

/e case ini menpgambarkan proses permintaan barang
diperbaiki.
Operator -
Include -
Extend:

- Rencana Produksi

- Perminataan Barang

I. Operator login terlebih dahulu.,

2. Opcrator masuk ke tampilan menu utama sistem.

3. Operator memilih menu input data

4. Operator memilih submenu perbaikan barang.

5. Operator melakukan proses simpan, ubah dan hapus
data.

6. Opcator logowt.

(Sumber: Pengolahan Data, 2015)

Tabel V.10 Use Case Description Permintaan Barang Diperbaiki

Nama Use Case

Permintaan Barang Diperbaiki

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proscs menampilkan

Case permintaan barang diperbaiki.

Aktor Gansin

Relationship Include: Mcngelola Permintaan Barang Diperbaiki
Extend: -

Normal Flow | 1. Gansin login terlebih dahulu.

Events: 2. Gansin masuk ke tampilan menu utama sistem.

3. Gansin memilih menu laporan.

4. Gansin memilih submenu perbaikan barang.

5. Gansin memilih tanggal.

6. Gansin melihat laporan barang yang akan diperbaiki.

7. Gansin logout.

(Sumber: Pengolahan Data, 2015)




77

Label VLL Ee Case Deseription Mengelola Tag OK Pada Barang NG

Nama (/ve Cave
Deskripsi {se

Cave

Normal Flow

Events:

(Sumber: Hasil Analisis Data, 2015)

Mengelola Tag OK pada Barang NG

[ /se cave ini menppgambarkan menpelola Tag OK.

Giansin

Include: Permintaan Darang Diperbaiki T
Extend: -

1. Gansin login terlebih dahulu,

2, Gansin masuk ke tampilan menu utama sistem,

3. Gansin memilih menu inpur data

4. Gansin memilih submenu Tag OK.

5. Gansin melakukan proses simpan, ubah, hapus data

dan menycetujuinya.

6. Gansin logout.

Tabel V.12 Use Case Description Menyetujui Tag OK Pada Barang NG

Nama Use Case

‘Menyetujui Tag OK pada Barang NG S

S —

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses menyctujui Tag OK.
Case
Akl()r (iﬂnSin T
Relationship Include: Mengelola ’I'a;?)l( pada Barang NG

Extend: -
Normal Flow | 1. User login terlebih dahulu
Events: 2. User masuk ke tampilan menu utama sistem,

3. User memilih menu input data

4, User memilih submenu Tag OK,

5. User memilih data.

6. User mclakukan menyctujui data.

7. User logout.

(Sumber: Hasil Analisis Data, 2015)
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label V.13 Use Case Description Mengelola Tag OK Pada Barang OK

Nama Use Case

Mengelola Tag OK Pada barang OK

¥ )uI\nB\T Use | Use case ini menggambarkan ulléngcl()la Tag OK.

Case

Aktor | Kepala Kelompok

Relationship Include: Mengelola Laporan Prod. Per Jam, Harian dan
Bulanan
Extend: -

Normal Flow | 1. Kcepala Kelompok login terlebih dahulu.

Events: 2. Kcpala Kclompok masuk ke tampilan menu utama

sistem.
Kepala Kelompok memilih menu input data.

Kcpala Kelompok memilih submenu input Per Jam.,

5. Kepala kclompok mclakukan ambil data dan klik
masuk Tag OK.

6. Kcpala Kelompok mclakukan proses simpan, ubah,
hapus data dan menyetujuinya.

7. Kepala Kelompok logowt.

(Sumber: Hasil Analisis Data, 2015)

Tabel V.14 Use Case Description Menyetujui Tag OK pada Barang OK

Nama Use Case

Menyetujui Tag OK pada Barang OK

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses menyetujui Tag OK.
Case
Aktor Gudang
Relationship Include: Mengelola Tag OK pada Barang OK
Extend: -
Normal Flow | 1. Gudang login terlcbih dahulu.
Events: Gudang masuk ke tampilan menu utama sistem.

Gudang memilih menu input data.
Gudang memilih submenu Tag OK.
Gudang memilih data.

O B WM

Gudang melakukan menyetujui data.
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7. Gudang logout.

(Sumber: Hasil Analisis Data, 2015)

Tabel V.15 Use Case Description Mengelola Laporan Prod. Per Jam, Harian dan

Bulanan

Nama Use Case Mengelola Laporan Prod. Per Jam, Harian dan Bulanan |

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan pr—(;s_c‘s'méligclola laporan
Case prod. per jam, harian dan bulanan.

Aktor Kcpala Sub

Relationship Include:

- Mengelola Rencana Prod. Harian dan Per Jam
- Menyctujui Laporan Kerusakan dan Bon
Permintaan Barang
Extend:
- Menyctujui Tag OK pada Barang NG
- Rencana Produksi

- Pcrmintaan Barang

Normal Flow | 1. Kcpala Sub login terlebih dahulu.

Events: 2. Kepala Sub masuk ke tampilan menu utama sistem.
3. Kcpala Sub memilih menu input data.
4. Kcpala Sub memilih submenu Per Jam.
5. Kcpala Sub mclakukan proscs simpan, ubah, hapus

data dan cari.

6. Kepala Sub kembali masuk ke tampilan menu utama
sistem.

7. Kepala Sub memilih menu input data.
Kcpala Sub memilih submenu Harian.

9. Kepala Sub melakukan proses simpan, ubah, hapus
data dan cari.

10. Kepala Sub kembali masuk ke tampilan menu utama
sistem.

11. Kepala Sub memilih menu input data.




(Sumber: Hasil Analisis I)}ﬁ;i, ﬂfl?)— N

80

12 Kci{:ll{l Sub memilih submenu rencana dan aktual
harian,

13, Kepala Sub melakukan proses simpan, ubah, hapus
data dan cari.

14, Kepala Sub logowt.

Tabel V.16 Use Case Description Laporan Prod. Per Jam, Harian dan Bulanan

Nama Use Case

Laporan Prod. Per Jam, Harian dan Bulanan

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan pnTscs uwnnn]Fi-lknn
Case Laporan Prod. Per Jam, Harian dan Bulanan,
Aktor T!agi:m Office (Section Head dan Assistant To Section
Head)
Relationship | Include: Mcngelola Laporan Prod. Harian dan Bulanan
Extend: -
Normal Flow | 1. Office login terlebih dahulu,
Events: 2. Office masuk ke tampilan menu utama sistem.,

3. Office memilih menu laporan.

4. Office memilih submenu produksi per jam  dan
memilih data yang ingin ditampilkan kemudian data
tampil.

5. Office kembali ke menu utama dan pilih menu
laporan.

6. Office memilih submenu produksi harian dan memilih
data yang ingin ditampilkan kemudian data tampil.

7. Office kembali k¢ menu utama dan pilih menu
laporan.

8. Office memilih submenu  produksi  bulanan  dan
memilih data yang ingin ditampilkan kemudian data
tampil.

9. Office logout.

(Sumber: Pengolahan Data, 2015)
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5.3.3  Activity Diagram yang Diusulkan
Activity diagram digunakan untuk menggambarkan aliran kerja tiap use
case pada sistem informasi pelaporan produksi Cover Clutch. Berikut adalah

activity diagram tiap use case:

1. Activity Diagram Mengelola Rencana Prod. Harian, dan Per Jam
Berikut adalah Gambar V.3 activity diagram mengelola form rencana prod.

harian, dan per jam;

Fn\n\' DUAGRAM MENGEL OLA RENCANA PROD TIARIAN DAN FFR 1AM

Setem (aformas Pdqporms Produle Cover (hach PO Mach W

¢
[ (iﬁ:ﬁ m} Madhaa User do Pasewond

| (P S

[
F*-T"-j ( M'l**-'j [v--i--v-} ¥ <O
=) () (=)
\—H-/’/

) A =)

‘ Memoynlum Meos [ varm } Khk Logout

fenamp lan # orm Loga

:

Gambar V.3 Activity Diagram Mengelola Rencana Prod. Harian dan Per Jam
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)



2. Activity Diagram Quiput Rencana Produksi

Berikut adalah Gambar V.4 activity diagram menampilkan rencana
produksi:

ACTIVITY DIAGRAM OUTPUT RENCANA PRODUKSI

Sistem Informas: Pelsporan Produksi Cover Chutch Gudang

—.[ Menampilkan Form Lqmj———{m.maum User dan P;mmi]

|
Lwnmu Data Logm }——( Klik Login J

[ P:mBa!inthnxk j _.F.mmmimmm J

( Mem Utama } Fiamhh Sub Mﬂ\nllmm)
]
F Munmp_lrmilom Pilih __'( Mamilh Tungpel ]

= ——( oo )
(Mmmilh:“mu Umj—f{ KNIk Logeut W,

( Menampi [kan Form Loginj-

Gambar V.4 Activity Diagram Output Rencana Produksi
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

3. Activity Diagram Qutput Permintaan Barang
Berikut adalah Gambar V.5 activity diagram menampilkan permintaan

barang:
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ACTIVITY DIAGRAM OUTTUT PERMINTAAN BARANG

Sistam [ntermas Pelaperm Produksa Cover Clutch Gudang

f

-f\ Meampulkan Form Logm }—-—-(Mu&km User dan l‘nmuwd)
L Venfikasi Data Login ]-———( Klik Login J

| Pesmn K esalahan /e ‘\
logm ) T‘u—{hi,
Ya

‘L Pesan Ila‘l:.ml Masuk ] —{ Memilih Menu Lagoran J

L Menu Utama } (Mmm&mmm
]

L Ma“n‘}hm;zmhhh ——‘[ Memlih Tanggal J
J

e e
J

(it | i)

[ Maampilkin Foom Login }‘

Gambar V.5 Actvity Diagram Qutput Permintaan Barang
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

4. Activity Diagram Mengelola Laporan Kerusakan dan Bon Permintaan
Barang
Berikut adalah Gambar V.6 activity diagram mengelola laporan kerusakan

dan bon permintaan barang:
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[
]
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B} Cry S )
| Inpn
‘ ' Venfikan Dana Logn .. ik Logn

Pesn m-t
F_;Iﬁ { i e )

Form Keruxk feralib Sub Mems e
d-!hh-d-.-

=y
— L_"':-ﬁ} _?__ {___—r:. | |
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(=) (=) (g} &

(=) () (5
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Gambar V.6 Activity Diagram Mengelola Laporan Kerusakan dan Bon Permintaan

Barang
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

5. Activity Diagram Menyetujui Laporan Kerusakan dan Bon Permintaan

Barang



Berikut adalah Gambar V.7 activity diagram Menyetujui Laporan

Kerusakan dan Bon Permintaan Barang:

ACTIVITY DIAGRAM MENYETUIULEAPOR AN KERUSAKAN DAN BON PERMINTAAN HAR ANG !

Gudang. Kepada Sub dan (ffice

Syem Informas Pelaporan Produka Cover Clutch

s coile—

e s e
| —(__oe )

{ Memlih Meou Inpu uﬁ

{ Mcmlih Sub Mcoa Kerusakan
|_ dan Bon Pomuntxon Barang

P“;:::"] Mengubah Data ——( Klik Ubsh jul'
¥ —
L Klik Kehur J
[ Mcmq:ilkmMcnulhm} ]
~
— ( wotee )

==
D

.

Gambar V.7 Activity Diagram Menyetujui Laporan Kerusakan dan Bon Permintaan
Barang

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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Activity Diagram Mengelola Permintaan Barang Diperbaiki
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Berikut adalah Gambar V.8 activity diagram mengelola permintaan barang

diperbaiki:

ACTIVTEY DEAGRAM MENGHLOUA PERMINTAAN DARANG DIPTRDAIKI

Sietem nformast Pelyoma Produks Cover Chach

Operatr

("‘.:\;:l‘nj tmﬂlu Form Logm .

. {lh‘ll.- User dn Password ’

I
r

5

Kkl
L opa
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| tameg Dpetain

Tidalt—— — — —

i - i . ,Q___A

!

| —
=) ) =)
\

pilian Do P a)
Panog Dipertaii )

Fl—mh Meou )

.-

[ Menampa an Form u;‘-J.__—_

‘( Klik Sevja J Fﬂmm] L:-lqup..n.uJ
|
|

(uu,\q-nuj rnmmu ] ( Data Dibapes } ¥

Gambar V.8 Activity Diagram Mengclola Permintaan Barang Diperbaiki
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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7. Activity Diagram Permintaan Barang Diperbaiki
Berikut adalah Gambar V.9 acrivity diagram menampilkan permintaan

barang diperbaiki:

f

‘.\(' LIVITY DIAGRAM PERMINTAAN BARANG DIFI RBAIKI

| - PR _]A i

i Sistem Informast Pelaporan Praduks Cover Clutch Garsin

——tlemmplﬂu\ Form Logn }——{M.nukhn User dan F:uwud)
l Venfikas: Data Login }———{ Klik Login )
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Y

a
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Mermulith Sub Menu Permintaan
Barang Diperbatk
]

f

Memam, lhl.l;or-m Pilih .
| ".‘ram 4 }———_——-| Memilih Tanggal J
S J

{
Menampilkan Laporan e
(Pcrminm:m Barang ancrbml:J__ _“ Klik Keluar _
¥
(Mcmmrilkan Menu Uama )————{ Klik Logout J

L Mcnampilkan Form Login }

e

Gambar V.9 Activity Diagram Permintaan Barang Diperbaiki
Sumber; Hasil Analisis Data (2015)

8. Activity Diagram Mengelola Tag OK Pada Barang NG
Berikut adalah Gambar V.10 activity diagram mengelola Tag OK pada

Gansin:
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Gambar V.10 Activity Diagram Mengelola Tag OK Pada Barang NG

Sumber; Hasil Analisis Data (2015)

9. Activity Diagram Menyetujui Tag OK Pada Barang NG

Berikut adalah Gambar V.11 activity diagram Menyetujui Tag OK pada

Gansin dan Operator:
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ACTIVITY DIAGRAM MENYETUJULTAG OK PADA BARANG NG
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——1- S kgl

¥
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Gambar V.11 Acnwty Dmgram Menyetujui Tag OK Pada Barang NG
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

10. Activity Diagram Mengelola Tag OK Pada Barang OK
Berikut adalah Gambar V.12 activity diagram mengelola Tag OK pada
Kepala Kelompok:
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Gambar V.12 Activity Diagram Mengelola Tag OK Pada Barang OK
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

11. Activity Diagram Menyetujui Tag OK Pada Barang OK
Berikut adalah Gambar V.13 activity diagram Menyetujui Tag OK pada
Gudang:
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Gambar V.13 Activity Diagram Menyetujui Tag OK Pada Barang OK
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)




12. Activity Diagram Mengelola Laporan Prod. Per Jam, Harian dan Bulanan
Berikut adalah Gambar V.14 activity diagram mengelola laporan prod. per

jam, harian dan bulanan:

AC mu v mu AV M NGELOLA LAPORAN PROD PLR JAM. HARLAN DAN T ANAN J

Sohm Informas Nelaporss ol Cover Chikch Kapals S
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( l Sudab
Maampillan Mo Uums T o

Gambar V.14 Activity Diagram Mcngelola Laporan Prod. Per Jam, Harian dan Bulanan
Sumber; Hasil Analisis Data (2015)



13. Activity Diagram Laporan Prod. Bulanan, Harian dan Per Jam
Berikut adalah Gambar V.15 activity diagram menampilkan laporan prod.

bulanan, harian dan per jam:

AD LAFORAN PROD BULANAN TARIAN DAN PR JAM
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Mcaamplhan Form Login  fe—- Klik Logout

Gambar V.15 Activity Diagram Laporan Prod. Bulanan, Iarian dan Per Jam
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

5.3.4 Sequence Diagram yang Diusulkan
Sequence diagram terdiri atas objek yang dituliskan dengan kotak
segiempat bernama. Pesan diwakili oleh garis dengan tanda panah dan waktu yang

ditunjukkan dengan progress vertical.
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Sequence  diagram tersebut  menjelaskan  sebuah
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Sequence Diagram Mengelola Rencana Prod. Harian dan Per Jam

sequence  diagram

mengelola rencana prod. harian dan per jam yang dilakukan oleh PPC
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Gambar V.16 Sequence Diagram Mengelola Rencana Prod. Harian dan Per Jam

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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2. Sequence Diagram Rencana Produksi

Sequence diagram rencana produksi menjelaskan sebuah sequence diagram

dalam menampilkan rencana produksi yang dilakukan oleh Bagian Gudang.
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Gambar V.17 Sequence Diagram Rencana Produksi

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

LP¥]

Sequence Diagram Permintaan Barang

Sequence diagram permintaan barang menjelaskan sebuah sequence

diagram dalam proses menampilkan permintaan barang yang dilakukan

oleh Bagian Gudang.
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Gambar V.18 Sequence Diagram Permintaan Barang

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

4, Sequence Diagram Mengelola Laporan Kerusakan dan Bon Permintaan
Barang
Sequence diagram tersebut menjelaskan sebuah sequence diagram
mengelola laporan kerusakan dan bon permintaan barang yang dilakukan

oleh Kepala Kelompok.
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Gambar V.19 Sequence Diagram Mcngelola Laporan Kerusakan dan Bon Permintaan
Barang
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)



5. Sequence Diagram Menyetujui Laporan Kerusakan
Barang

Sequence diagram tersebut menjelaskan  sebuah

08

dan Bon Permintaan

sequence diagram

menyetujui laporan kerusakan dan bon permintaan barang yang dilakukan

oleh Gudang, Kepala Sub. Bagian Office (Section Head dan Assistant To

Section Head).
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Gambar V.20 Sequence Diagram Mcnyetujui Laporan Kerusakan dan Bon Permintaan

Barang
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

6. Sequence Diagram Permintaan Barang Diperbaiki

Sequence diagram tersebut menjelaskan sebuah

sequence diagram

menampilkan permintaan barang diperbaiki yang dilakukan oleh Gansin.
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Gambar V.21 Sequence Diagram Permintaan Barang Diperbaiki

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

7. Sequence Diagram Mengelola Permintaan Barang Diperbaiki
Sequence diagram tersebut menjelaskan sebuah sequence diagram

mengelola permintaan barang diperbaiki yang dilakukan oleh Operator.
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Gambar V.22 Sequence Diagram Mengelola Permintaan Barang Diperbaiki
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

8. Sequence Diagram Mengelola Tag OK Pada Barang NG

Sequence diagram 1tersebut menjelaskan sebuah sequence diagram

mengelola tag OK yang dilakukan oleh Gansin.
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9. Sequence Diagram Menyetujui Tag OK Pada Barang NG

Sequence diagram tersebut menjelaskan sebuah sequence diagram

Menyetujui tag OK yang dilakukan oleh Operator.
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Gambar V.24 Sequence Diagram Menyctujui Tag OK Pada Barang NG
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

10. Sequence Diagram Menyetujui Tag OK Pada Barang OK

Sequence diagram tersebut menjelaskan sebuah sequence diagram

Menyetujui tag OK yang dilakukan oleh Gudang.
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1 1. Sequence Diagram Mengelola Tag OK Pada Barang OK
Sequence diagram tersebut menjelaskan sebuah sequence diagram

mengelola tag OK yang dilakukan oleh Kepala Kelompok.
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Gambar V.26 Sequence Diagram Mcngelola Tag OK Pada Barang OK

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

104

Mo s |

12. Sequence Diagram Mengelola Laporan Prod. Bulanan, Harian dan Per Jam

Sequence diagram tersebut menjelaskan sebuah sequence diagram

mengelola laporan prod. per jam, harian dan bulanan yang dilakukan oleh

Kepala Sub.
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Gambar V.27 Sequence Diagram Mengelola Laporan Prod. Bulanan, Harian dan Per Jam
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5.3.5 Deployment Diagram yang Diusulkan

Deployment diagram menunjukkan konfigurasi komponen dalam proses
cksekusi aplikasi. Diagram ini menyediakan gambaran bagaimana sistem secara
fisik akan terlihat. Sistem terdiri dari node-node yang diwakili oleh sebuah kubus.
Sementara itu, garis yang menghubungkan dua kubus menunjukkan hubungan
diantara dua node tersebut. Berikut adalah deployment diagram untuk aplikasi
pelaporan produksi yang bisa dilihat pada Gambar V.29:
1

Client

Server
Microsoft Windows Seven

| Microsoft Windows Server 2012

VB.NET 2010

| SQL Server 2008

Crystal Report

Gambar V.29 Deployment Diagram Sistem Usulan
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Aplikasi produksi dirancang menggunakan sistem client server, konsep
client server adalah konsep dimana client melakukan permintaan untuk sebuah
informasi, kemudian permintaan dari client ini akan direspon dan diproses oleh
server. Pada client komponen yang digunakan yaitu Microsoft Windows Seven,
Crystal Report dan VB .NET 2010, Microsoft Windows Seven digunakan sebagai
sistem operasi pada komputer, Crystal Report digunakan untuk menampilkan
pelaporan produksi, VB .NET 2010 digunakan sebagai aplikasi untuk pelaporan
produksi. Server pada komponen yang digunakan adalah Microsoft Windows
Server 2012 dan SQL Server 2008, Microsoft Windows Server 2012 digunakan

sebagai sistem operasi pada server dan SQL Server 2008 yang berfungsi sebagai

penyimpan data aplikasi pelaporan produksi.
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Sumbder: Hasil Analisis Daga (2018)




54 Perancangan Kamus Data

109

Kamus data adalah suatu daftar data elemen yang terorganisir dengan

definisi yang tetap dan sesuai dengan sistem. Berikut adalah kamus data sistem

informasi pelaporan produksi,

1. Spesifikasi Tabel Tipe

Nama Tabel :m_tipe
Fungsi : Untuk menyimpan data tipe motor
Tipe : File Data Master
Tabel V.17 Tabel Tipe
No Nama Elemen Akronim Tipe Panjang | Keterangan
1 | Kode Tipe id_tipe Char 3 Primary Key
2 | Kode Motor kd_motor Varchar 5
3 | Keterangan Motor keterangan Varchar 25
4 | Circle Time circle_time Nvarchar 4
5 | Effisiensi eff Tinyint
Sumber; Hasil Analisis Data (2015)
2. Spesifikasi Tabel Vendor
Nama Tabel : m_vendor
Fungsi : Untuk menyimpan data vendor
Tipe : File Data Master
Tabel V.18 Tabel Vendor
No Nama Elemen Akronim Tipe Panjang | Keterangan
1 | Kode Vendor id_vendor Char 3 Primary Key
2 | Nama Vendor kd_vendor Varchar 3
3 | Keterangan keterangan Varchar 20

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

3. Spesifikasi Tabel Kerusakan Barang

Nama Tabel - kerusakan

Fungsi

- Untuk menyimpan data kerusakan material
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Tipe : File Transaksi
Tabel V.19 Tabel Kerusakan Barang

No Nama Elemen Akronim Tipe Panjang | Keterangan
1 | Kode Kerusakan id_rusak Char 5 Primary Key
2 | Tanggal Input tel Date -

3 | Waktu Kerusakan waktu Varchar 15

4 | Jumlah Barang jumlah Tinyint -

5 | Area Barang Rusak area_temuan Varchar 2

6 | Jenis Kerusakan jenis_kerusakan | Varchar 20

7 | Menyetujui Kepala kapok Bit -

Kelompok

8 | Menyetujui Kepala Sub | kasub Bit -

9 | Menyetujui Kepala Seksi | kasei Bit -

10 | Menyetujui Gudang gudang Bit -

11 | Kode Tipe id_tipe Char 3 Foreign Key
12 | Kode Vendor id_vendor Char 3 Foreign Key

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

4. Spesifikasi Tabel Perbaikan Barang

Nama Tabel : perbaikan_material
Fungsi : Untuk menyimpan data perbaikan material
Tipe : File Transaksi
Tabel V.20 Tabel Perbaikan Barang
No Nama Elemen Akronim Tipe Panjang | Keterangan
1 | Kode Perbaikan id_perbaikan | Char Primary Key
Barang
2 | Tanggal Input tgl Date
3 | Jumlah Perbaikan | jml_perbaikan | Tinyint
Barang
4 | Kode Tipe id_tipe Char Foreign Key
5 | Kode Vendor id_vendor Char Foreign Key

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)




5. Spesifikasi Tabel 7ag OK
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Nama Tabel : tag_ok

Fungsi : Untuk menyimpan data rag ok

Tipe : File Transaksi

Tabel V.21 Tabel 7ag OK

No Nama Elemen Akronim Tipe Panjang | Keterangan

1 | Kode Id OK id_ok Char 5 Primary Key
2 | Tanggal Input tgl Date -

3 | Jumlah Barang OK jumlah Tinyint -

4 | Tanggal Kirim tgl_kirim Date -

Barang

5 | Menyetujui Gansin gansin Bit -

6 | Menyetujui Operator | operator Bit -

7 | Menyetujui Gudang | gadung Bit -

8 | Menyetujui Kapok kapok Bit -

9 | Kode Tipe id_tipe Char 3 Foreign Key
10 | Kode Vendor id_vendor Char 3 Foreign Key

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

6. Spesifikasi Tabel Rencana Aktual Waktu dan Produksi Harian

Nama Tabel : ra_waktuprod_harian

Fungsi : Untuk menyimpan data rencana aktual waktu dan produksi
harian

Tipe : File Transaksi

Tabel V.22 Tabel Rencana Aktual Waktu dan Produksi Harian
No Nama Elemen Akronim Tipe Panjang | Keterangan

1 | Kode Waktu Aktual id_waktuprod | Char 7 Primary Key
2 | Tanggal tgl Varchar 2

3 | Bulan dan Tahun bln_thn Varchar 7
4 | Line line Tinyint -
5 | Rencana Waktu Shift 1 | r_waktul Smallint -
6 | Rencana Prod Shift 1 r_prodl Tinyint -
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Tabel V.22 Tabel Rencana Aktual Waktu dan Produksi Harian (lanjutan)

No Nama Elemen Akronim Tipe Panjang | Keterangan

7 | Over Time Shift 1 otl Tinyint -

8 | Aktual Waktu Shift 1 a_waktul Smallint -

9 | Aktual Prod Shift 1 a_prodl Tinyint -

10 | Rencana Waktu Shift 3 | r_waktu3 Smallint .

11 | Rencana Prod Shift 3 r_prod3 Tinyint 8

12 | Over Time Shift 3 ot3 Tinyint -

13 | Aktual Waktu Shift 3 a_waktu3 Smallint -

14 | Aktual Prod Shift 3 a_prod3 Tinyint -

15 | Total Hasil Produksi total_hp Smallint -

16 | Kode Tipe Id_tipe Char 3 Foreign Key

Sumber; Hasil Analisis Data (2015)
7. Spesifikasi Tabel Laporan Harian Produksi

Nama Tabel : lap_harian

Fungsi : Untuk menyimpan data laporan harian produksi

Tipe : File Transaksi

Tabel V.23 Tabel Laporan Harian Produksi

No Nama Elemen Akronim Tipe Panjang | Keterangan

1 [ Kode Laporan Harian | id_lapharian Char 4 Primary Key
2 | Man Power | mpl Varchar 10

3 | Man Power 2 mp2 Varchar 10

4 | Man Power 3 mp3 Varchar 10

5 | OverTime ot Char 5

6 | Hasil Barang OK hasil_ok Varchar 3

7 | Hasil Reject total_reject Int -

8 | Hasil Bocor total_bocor Int -

9 | Hasil NG total_ng Int -

10 | Keterangan NG keterangan_ng | Varchar 100

11 | Kehilangan Waktu wlosses_mesin | Varchar 3

Karena Mesin




Tabel V.23 Tabel Laporan Harian Produksi (lanjutan)
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No Nama Elemen Akronim Tipe Panjang | Keterangan
12 | Kehilangan Waktu wlosses_tool Varchar 3
Karena Alat
13 | Kehilangan Waktu wlosses lain2 | Varchar 3
Karena Lain-lain
14 | Keterangan keterangan- Varchar 100
Kehilangan Waktu _losses
15 | Total Kehilangan total_wlosses Varchar 3
Waktu (menit)
16 | Kode Laporan Per id_lapjam Char 4 Foreign Key
Jam

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

8. Spesifikasi Tabel Laporan Per Jam

Nama Tabel : lap_jam

Fungsi : Untuk menyimpan data laporan per jam

Tipe : File Transaksi

Tabel V.24 Tabel Laporan Per Jam
No Nama Elemen Akronim Tipe Panjang | Keterangan
1 | Kode Laporan Per id_lapjam Char 4 Primary Key
Jam

2 | Tanggal Input tgl Date -

3 | Operator man_power Varchar 25

4 | Kode Proses Barang | line Tinyint -

5 | Shift Kerja shift Tinyint -

6 | Nama Tim Leader tim_leader Varchar 25

7 | Effisiensi eff Tinyint -

8 | Kode Tipe id_tipe Char 3 Foreign Key

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

9. Spesifikasi Tabel Laporan Waktu Per Jam

Nama Tabel

- lap_waktu_jam
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Fungsi : Untuk menyimpan data laporan waktu per jam
Tipe : File Transaksi
Tabel V.25 Tabel Laporan Waktu Per Jam
No Nama Elemen Akronim Tipe Panjang | Keterangan
1 | Kode Waktu Per Jam | id_waktujam Char 6 Primary Key
2 | Waktu Per Jam waktu_jam Varchar 15
3 | Jumlah Waktu waktu_menit Varchar 3
4 | Rencana Barang plan_pcs Varchar 3
5 | Total Rencana plan_total Varchar 3
Barang
6 | Aktual Barang Masuk | aktualin_pcs Varchar 3
7 | Aktual Barang Reject | aktualin_reject Int -
8 | Total Aktual Barang | aktualin_total Varchar 3
9 | Aktual Barang OK aktualout_ok Varchar 3
10 | Aktual Barang Bocor | aktualout_bocor Int -
11 | Aktual Barang NG aktualout_ng Int =
12 | Jumlah Barang kumulatif Varchar 3
13 | Keterangan keterangan Varchar 25
14 | Jam Waktu Stop wstop_jam Varchar 15
15 | Jam Dalam Menit wstop_menit Int -
Waktu Stop
16 | Kode Laporan Harian | id_lapjam Char 4 Foreign Key

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

10. Spesifikasi Tabel User Hak Akses

Nama Tabel - user_hak_akses
Fungsi - Untuk menyimpan dan mengelola data user hak akses
Tipe - File Mengelola Proses Manajemen Pengguna Aplikasi
Tabel V.26 Tabel User Hak Akses
No Nama Elemen Akronim Tipe Panjang | Keterangan
1 | Nama Pengguna username Varchar 20 Primary Key




Tabel V.26 Tabel User Hak Akscs (lanjutan)

Keteran gu'n.

No Nama Elemen Akronim Tipe Panjang
2 | Kata Sandi pswd Text -
3 | Hak Akses User level Varchar 20 |

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

5.5  Flowchart Aplikasi Usulan

Flowchart (bagan alir) ini digunakan untuk menggambarkan tiap-tiap

langkah di dalam program komputer secara logika, bukan untuk menggambarkan

instruksi-instruksi program komputer secara terinci. Berikut adalah bagan alir

logika program pelaporan produksi pada PT Suzuki Indomobil Motor.
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Gambar V.31 Flowchart Sistem Usulan
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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5.6  HIPO (Hierarchy plus Input-Process-Output)

Hierarchy plus  Input-Process-Output  (HIPO) digunakan untuk
mendokumentasikan sebuah struktur yang menggambarkan hubungan antar fungsi
dalam program secara hierarkis. Diagram ini memuat semua modul yang ada dalam
sistem beserta nama dan nomornya. Berikut adalah Gambar V.32 perancangan

HIPO aplikasi usulan sebagai berikut:

00

Login
10
Menu Utama
i | |
1 12 13 14 15
File Daa Master Input Data Laporan Kdua
1 121 131 141
1 Rencana dan Aktual |
Mangemen User Kode Produk Harian Rencana Produksi
112 122 132 142
] Kerusakan dan Bon ]
Logout Vendar Pemntam Barmg Permntaan Barang
144 143
r TagOK [ | Perbakan Matendl
134 144
[ Perbakan Matena | Produksi Per Jam
135 145
| Input Maena Per [ | Harian Cover Clutch
Jam
136 146
—1 InputMaena 1 s Bulanan
Hanan Produk

Gambar V.32 HIPO Sistem Usulan
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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5.6.1 Perancangan Form Aplikasi Pelaporan Produksi
Rancangan form yang ada pada sistem usulan ini adalah sebagai berikut:
1. Form Login
Form yang tampil pertama kali dalam sistem adalah form login.
Untuk dapat menggunakan sistem usulan ini, terlebih dahulu pengguna
harus memasukkan username dan password. Klik login jika sudah meng-

input-kan username dan password.

[ ™)
Login

Username [ |

Password | ]

[ Logn | [ Keluar

Gambar V.33 Rancangan Tampilan Login
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

2. Form Munu Utama

Form menu utama adalah tampilan awal pada aplikasi yang berisi
lima menu yang masing-masing terdiri dari submenu. Enam menu tersebut

adalah File, Data Master, /nput Data, Laporan, dan Keluar.

-\

Manu Utama !En

Fhs  DataMaster  inputData  Laporan Keluar{

Gambar V.34 Rancangan Tampilan Menu Utama
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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3. lForm File
I‘orm File berkaitan dengan mengelola data wuser, form file terdiri

dari dua sub menu yaitu: Manajemen User dan Logout.

( Marmu Utama 21 :t_

Fim OataMase ot Dta Lapoan  Feluw
Manapmen User
Logout

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

a. Manajemen User
Manajemen User berfungsi untuk menginput data user dan hak akses

untuk setiap wser yang akan di-input. Tombol yang tersedia yaitu:
Simpan, Hapus dan Ubah. Dimana masing-masing memiliki tugas untuk

menyimpan, menghapus ataupun mengubah data user pada database.

(35 )
Manajemen User EE,]Z{]

Username r ]
Password [ - ]
Pith Hak Akses :

WiPPC [} Gudang (] Gansin

[v] office (] Kapok

[¥] Kasub || Operator

) (o) )
o

Gambar V.36 Rancangan Tampilan Manajemen User
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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b. Logout

Logout berfungsi untuk user keluar dari aplikasi.
( ]
Logout
f |
1

| \ Apakah Anda yakin ngn menggant hak aksos?
\ ‘I Ya Tidak

{

Gambar V.37 Rancangan Tampilan Logout
Sumber; Hasil Analisis Data (2015)

4. [IForm Master Data

Form Master digunakan untuk menginput atau mengolah data tetap

dari perusahaan, form master terdiri dari dua sub menu yaitu: Kode Produk

dan Vendor.
s
Manu Utama W
File DataMsster InputData laporen  Kellar :
Kode Produk
Vendor

o I

Gambar V.38 Rancangan Tampilan Master Data
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

a. Kode Produk

Kode Produk berfungsi untuk menginput data id motor, kode motor,
keterangan dan circle time. Tombol yang tersedia yaitu: Simpan, Ubah
dan Hapus. Dimana masing-masing memiliki tugas untuk menyimpan,

mengubah dan menghapus penyimpanan data tersebut.
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Koda Produk [ = _| el .,’i I
Id Tipe l J Kode Moky I I
Ketorangan l . - e ew— :
. Chcho Time * | EFF[_ 1%
Simpan Ubah Hapus

L = =)

Gambar V.39 Rancangan Tampilan Kode Produk
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

b. Vendor
Vendor berfungsi untuk menginput data id vendor, kode vendor,
keterangannya. Tombol yang tersedia yaitu: Simpan, Ubah dan Hapus.
Dimana masing-masing memiliki tugas untuk menyimpan, mengubah

dan menghapus penyimpanan data tersebut.

[ vendor  [=]=1x]]
Id Vendor —
KodoVender [ ]
Keterangan I
Smpen || Ubsh | Hapus

e

Gambar V.40 Rancangan Tampilan Vendor
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

5. Form Input Data
Form Input Data digunakan untuk menginput atau mengolah data
untuk pelaporan produksi, form input data terdiri dari tujuh sub menu yaitu:
Rencana dan Aktual Harian, 7ag OK, Kerusakan dan Bon Permintaan

Barang, Perbaikan Barang, /nput Laporan Jam, dan /nput Laporan Harian.



Manu Utama

soo|

Fae  DavyMaste  Input (mte  Lapvas  Felat

Rencana dan Aklusl Marian

Tag OK

Perbakan Barang
Input Materal Per Jam
Input Material Haren

Kerusakan dan Bon Permintaan Bamng

Gambar V.41 Rancangan Tampilan Input Data
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

a. Rencana dan Aktual Harian
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Rencana dan Aktual Harian berfungsi untuk menginput data rencana

produksi dan waktu harian lalu aktual produksi dan waktu harian.

Tombol yang tersedia yaitu: Simpan, Ubah dan Hapus. Dimana masing-

masing memiliki tugas untuk menyimpan, mengubah dan menghapus

penyimpanan data tersebut.

Rencana dan Aktual Waktu Produksi Harian

IdWaktudanProd [ ]
Tanggel N
Line ARG, |
Tipe E__?__:E
Sy
Rencana Waktu o iMem
R Produst [ | Pes
ot = == —a
Adumiweiey [ ] Memt
Auai Produkst [ | Pes
3
RencanaWaky [ | Mem
or 1
Axtual Waktu S
Atusl Produksl [T Pes
Tetal Hast Produksl [~ """ " 7] Pes
Simpan | | Ubah | | Hepus

Gambar V.42 Rancangan Tampilan Rencana dan Aktual Harian
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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b. Tag OK
Tag OK berfungsi untuk menginput data 7ag OK. Tombol yang tersedia
yaitu: Simpan, Ubah dan Hapus. Dimana masing-masing memiliki tugas
untuk menyimpan, mengubah dan menghapus penyimpanan data

tersebut.

TagOK i3] % 1

1d Tag OK

Tipe

Pant

Jumlah T ks
Vendor .
T0. Perksa

8. Keim S
ACC - - - — e oo

~ Garmsin

Operator “ Yes ¢ No
< Kepala Kebmpok

Gudang 4 Yes * No |

Gambar V.43 Rancangan Tampilan Tag OK
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

¢. Kerusakan dan Bon Permintaan Barang
Kerusakan dan Bon Permintaan Barang berfungsi untuk menginput data
Kerusakan dan Bon Permintaan Barang. Tombol yang tersedia yaitu:
Simpan, Ubah dan Hapus. Dimana masing-masing memiliki tugas untuk

menyimpan, mengubah dan menghapus penyimpanan data tersebut.



L

wan

ran

A

Ama Inrven 4 5 Perwor v 0wl Mama Ao aidod woeds )
N AR mal AN

Bt o

~t

L s Keorok
© wpeh Sb
- R

il
|
.
|
|
|

124

Fov s i Bon Peem otan n ba e g

[ ——, Fotor wogun Ares lemunan

1 s g wn e ey s
ULEAR AL AL Ll
] bRy ey vAS
P N R TR T
B P e (7 e (Wi wha (et ar Tewyy
e itk s X U I T s I
R O B R L )
4 ey 3 prrest)

§ At (e wn swern
B Akt prvwn e wend

=

Oy

i

Swrpan Wy s J
T R T e O R e e ST e e—— e

Gambar V.44 Rancangan Tampilan Laporan Kerusakan dan Bon Permintaan Barang

Sumber; Hasil Analisis Data (2015)

d. Perbaikan Barang
Perbaikan Barang berfungsi untuk menginput data material yang akan
diperbaiki. Tombol yang tersedia yaitu: Simpan, Ubah dan Hapus.
Dimana masing-masing memiliki tugas untuk menyimpan, mengubah

dan menghapus penyimpanan data tersebut.

[ ok Mk |
\d Perbaikan Material ]
Tangssl I
Tipe -—.—_—______ .-E ;
Part [ ]
Vendor R
Sumiah f | pes
(Cpen ] [ ] [ s ]
L A

Gambar V.45 Rancangan Tampilan Perbaikan Barang
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

e. Laporan Per Jam
Laporan Per Jam berfungsi untuk menginput data material tiap jamnya.

Tombol yang tersedia yaitu: Simpan, Ubah, Masuk 7ag OK dan Hapus.
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Dimana masing-masing memiliki tugas untuk menyimpan, mengubabh,

Lapornn Mot Jam "4_-_._.: i
. SR i i o e e i Nt |
| i
W bn Tips M Sroan Hopus 1 Jarn !}
| Tang! a3 NNLyyyy Tim Loasar ah Hapus © ity |
[l N Power Ure S Keria H i % Mamuk Tog 0K I
| B N e
H Il
| M Wk 1 !
[ e R l
; f Wk Menit ' |
' Pan foa Pes ;".
Actual Matorial Masuk (
Aal T | Pea !
Awel Repct L . . | Pea
Axwal Total I .-
Axtual Materinl Ke luar
Astual Bocer L e
Al NG [
Actual OK )
Kurnulanf TS|
g T '}
T wewsw
emsopune [ T T 7]
Loss Time L i
Gambar V.46 Rancangan Tampilan Laporan Per Jam
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
f. Laporan Harian

Laporan Harian berfungsi untuk menginput data laporan harian. Tombol
yang tersedia yaitu: Simpan, Ubah dan Hapus. Dimana masing-masing

memiliki tugas untuk menyimpan, mengubah dan menghapus data.
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Gambar V.47 Rancangan Tampilan Laporan Harian
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

6. Form Laporan

Form Laporan digunakan untuk menampilkan data untuk pelaporan
produksi, form laporan terdiri dari tiga sub menu yaitu: Produksi Per Jam,

Harian Cover Clutch dan Produksi Bulanan.

Manu Utama 1

—

Fiz MasterData  InputData  Laporan- Keluar
- Rencana Produksi
Permintaan Barang
Perbaikan Material
I;mduk.SIPer J:a'n
Harian Cover Clutch

. Produksi Bulanan

Gambar V.48 Rancangan Tampilan Laporan
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

a. Rencana Produksi

Rencana Produksi berfungsi untuk menampilkan hasil rencana produksi

untuk menyiapkan barang.
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\
Rencana Produks: 1ol x
Silahkan Input Tanggal Form Rencana Produksi
E"Pﬁm*varggal*—--—'—-“' —]
‘; "W
l et S
| N YT I——"
i
| &

Gambar V.49 Rancangan Tampilan Input Rencana Produksi
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Rencana Produksi

| Berikut rencana produksi hari ini pada tanggal

sebagai berikut:
Tipe
Line
Rencana Waktu Shift 1 Menit
Rencana Produksi Shift 1 Pecs
Rencana Waktu Shift 3 Menit
[ Rencana Produksi Shift 3 Pcs

| -

N

Gambar V.50 Rancangan Tampilan Laporan Rencana Produksi
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

b. Permintaan Barang
Permintaan Barang berfungsi untuk menampilkan permintaan barang

untuk menyiapkan barang.

o 3

Permintaan Barang EEE

Silahkan Input Tanggal Form Permintaan Barang
Pii-Tanggat -
L H |
|
beoc oo Pmees v o) |
|

3/

Gambar V.51 Rancangan Tampilan /nput Permintaan Barang
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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Pemintaan Barang

Tanggal

Jenis

No‘ Vendar Tipe Jumlah Kaiusakais

Keterangan

Gambar V.52 Rancangan Tampilan Laporan Permintaan Barang
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Perbaikan Barang

Perbaikan Barang berfungsi untuk menampilkan perbaikan material.

s =y

Perbaikan Material En

Silahkan Input Tanggal Form Perbaikan Matenal
~Pitih Tanggal —— ——
[ M |
| Proses ]
34 = =% J

Gambar V.53 Rancangan Tampilan Input Perbaikan Barang
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Perbaikan Material 2W

Id Perbaikan
Tanggal

————

Tipe iJu’nlah
| { — 1 = = 1
i | |

B Y TS | (NS { IS

| |
| | & |
&
|
s |
-
Q

Gambar V.54 Rancangan Tampilan Laporan Perbaikan Barang
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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d. Produksi Per Jam

Produksi Per Jam berfungsi untuk menampilkan hasil produksi tiap jam
yang sudah ditetapkan.

”

Laporan Per Jam un }

Silahkan Input Tanggal Laporan Per Jam
Pty Tanggat

L M F

Proses

- S

Gambar V.55 Rancangan Tampilan /nput Produksi Per Jam
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

MACHINING COVER CLUTCH PRODUCTION TIME CONTROL SHEET (PER JAM)

Tanggal :

Man Power :

Line

Shit

Tim Leader

Type

Pan Ay Atud Tad T N
Tirre M)

) S Tas ~ rcs | wr Kawrangn Jam Swp Une Loz Tore
Voma PCS
JamKens (ment) | eumi w REJECT | Memmiatl o Bogar NG

e

e —————

Gambar V.56 Rancangan Tampilan Laporan Produksi Per Jam
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

e. Harian Cover Clutch

Harian Cover Clutch berfungsi menampilkan hasil produksi tiap
harinya.
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[ D
Laporan Hanan - 0] X
Silahkan Input Tanggal dan Tipe Motor
P Targgd dantipe Motor 1
| B | ] |
| e o |
\ _ Proses }
| |
s % J

Gambar V.57 Rancangan Tampilan /nput Produksi Harian
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

HASIL (HARIAN) PRODUKSI COVER CLUTCH

Tanggal Line
Man Power o Shit
2 Type
3 Over Tme
ol mad | Gegal Proddsi Walks Losses —— ‘::::.
REECT Bocx NG Mesn  Tool Lamian

Gambar V.58 Rancangan Tampilan Laporan Harian Cover Clutch
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

f Produksi Bulanan
Produksi Bulanan berfungsi menampilkan hasil produksi tiap bulanya.
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TIRRRRESCRS
Laporan Bulanan I - I M | ” ]
Silahkan Input Bulan, Tahun. Line dan Tipe yang Akan Dtampilkan
Input Perameter— ——————— —
e - R |
Bulan | 171 Tahun | >
e [ T mee[F
Proses ‘
e e )
_ J

Gambar V.59 Rancangan Tampilan /nput Produksi Bulanan
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

PRODUKSI BULANAN COVER CLUTCH

! Bulan
Line
' Tipe
l { RencanaWaku Aktual Waktu Rencana Produksi ‘ Hasil Produksi Gagal Produks | Totd Hasl
Tanggal | T T T » o | Produst
[ st s3 | st s3 st | s3 | st | s3 |REJECT| Bocar NG
— 1 1 ' S T
N WU W J 1 S S S E—
| 1 ) { |
1 : i { i i ' ! i L —
| TOTAL

Gambar V.60 Rancangan Tampilan Laporan Produksi Bulanan
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

5.7  Implementasi Sistem
Untuk dapat menggunakan aplikasi, diperlukan suatu spesifikasi perangkat

lunak serta perangkat keras untuk mendukung aplikasi agar dapat berjalan dengan
baik.

5.7.1 Kebutuhan Perangkat Lunak
Untuk menggunakan aplikasi pelaporan produksi diperlukan kebutuhan
perangkat lunak sebagai berikut:

1. Sistem Operasi : Microsoft Windows Seven.



2. Database Server : Microsoft SQL Server 2008.
3. Design Interface : Microsoft Visual Basic .NET 2010.
4. Design Laporan : Crystal Report.

5.7.2 Kebutuhan Perangkat Keras

—

“voswoN

Minimal prosesor Pentium IV CPU @ 1,6GHz atau lebih cepat.

Minimal RAM 1 GB (32 Bit) atau 2 GB (64 Bit).
Minimal VGA Card dengan resolusi 1024x768.
Minimal free space Hard disk 3 GB.

Monitor, Keyboard, Mouse sebagai peralatan antar muka.
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BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian dengan mengumpulkan data, mengolah data,
dan melakukan perancangan maka didapatkanlah kesimpulan sebagai berikut:

1. Dengan adanya aplikasi sistem informasi pelaporan produksi ini, dapat
membantu Kepala Sub dalam melakukan perhitungan hasil pelaporan
produksi menjadi lebih cepat kurang lebih 5 menit diantaranya menghitung
laporan per jam, harian dan bulanan.

2. Dengan adanya aplikasi sistem informasi pelaporan produksi ini dapat
meniadakan pemakaian kertas dalam pembuatan laporan, sehingga tempat

penyimpanan kertas di gudang tersebut dapat dialihkan untuk keperluan

lain.

6.2 Saran
Beberapa saran yang diberikan agar sistem informasi pelaporan produksi
pada PT Suzuki Indomobil Motor menjadi lebih baik adalah sebagai berikut:
1. Dilakukan pelatihan penggunaan sistem informasi pelaporan produksi
kepada pihak-pihak yang terkait agar bisa menggunakannya dengan baik.
2. Perlu dilakukannya backup data untuk menjaga jika ada data yang hilang
atau program terinfeksi virus, sehingga tidak terlalu mengganggu kinerja

karyawan.
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