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ABSTRAK

PT Astra Honda Motor (AHM) adalah perusahaan manufaktur yang bergerak di
bidang otomotif pembuatan sepeda motor. Dalam proses produksinya, PT Astra
Honda Motor membentuk beberapa departemen yang bertugas menjalankan
berbagai aktivitas produksi tertentu. Departemen produksi khususnya seksi Low
Pressure Die Casting (LPDC) merupakan salah satu seksi yang menangani
produksi cylinder head. Produk cylinder head yang dihasilkan oleh seksi ini adalah
tipe KYZ, KVL, dan K235. Saat ini sistem pelaporan produksi yang berjalan masih
dilakukan secara manual. Proses pembuatan laporan produksi harian yang
dilakukan di stasiun kerja masih menggunakan check sheet dan belum
terkomputerisasi. Hal ini kurang membantu Foreman dan Kepala Seksi dalam
membuat laporan AHMPM (Astra Honda Motor Production Monitoring) baik
mingguan ataupun bulanan. Karena laporan harian produksi yang masuk setiap
harinya hanya didata dan disimpan di dalam arsip, dan memerlukan pengolahan
lebih lanjut untuk didapatkan data dan informasi yang dibutuhkan. Untuk mengatasi
permasalahan tersebut maka perlu dibuat sebuah sistem informasi yang mampu
mendata, menyimpan, sekaligus mengolah setiap laporan produksi harian yang
masuk. Sehingga, proses pembuatan laporan AHMPM mingguan dan AHMPM
bulanan akan lebih cepat dan efisien. Untuk membuat sistem tersebut maka
diperlukan informasi mengenai sistem pelaporan produksi yang berjalan pada seksi
Low Pressure Die Casting (LPDC) di PT Astra Honda Motor dengan cara
observasi. Data-data yang didapat setelah melakukan observasi akan menjadi
landasan dalam melakukan pengembangan sistem yang akan dibuat. Metodologi
pengembangan sistem informasi yang digunakan pada penelitian ini adalah
evolutionary prototype. Analisis dan perancangan sistem informasi pelaporan
produksi menggunakan analisis perancangan berorientasi objek dengan
menggunakan unified modelling language (UML). Sistem informasi pelaporan
produksi ini akan dibangun dengan menggunakan PHP 5.5.9 sebagai bahasa
pemrograman dan MySQL 5.5.16 sebagai perangkat lunak manajemen basis
datanya. Sistem informasi pelaporan produksi ini nantinya dapat mempercepat
kegiatan mendata dan menyimpan laporan proses produksi harian, sehingga dapat
langsung diolah menjadi laporan mingguan ataupun bulanan secara otomatis
dengan hanya memilih periodenya tanpa harus melakukan perhitungan terlebih
dahulu.

Kata kunci: Sistem Informasi, Pelaporan Produksi, Evolutionary Prototype,
UML 2.3, PHP 5.5.9, MySQL 5.5.16.
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1  Latar Belakang

Perkembangan dunia industri yang semakin pesat menuntut setiap
perusahaan harus memiliki keunggulan kompetitif untuk memenangkan
persaingan, salah satunya yaitu dengan cara memelihara sistem yang telah
diterapkan di perusahaan, baik dalam proses produksi maupun proses mengolah
data dan informasi dari proses produksi tersebut. Selain itu, perkembangan dunia
industri juga menuntut adanya akses data dan informasi yang cepat yang mampu
membuat proses produksi berjalan dengan baik.

Data dan informasi yang dihasilkan dalam proses produksi, tentunya
memiliki peran penting bagi perusahaan dalam menilai hasil kinerja dari kegiatan
produksi yang telah dilakukan. Data dan informasi tersebut diolah menjadi sebuah
laporan yang akan memberikan banyak manfaat bagi penggunannya.

PT Astra Honda Motor merupakan salah satu perusahaan industri yang
bergerak di bidang otomotif pembuatan sepeda motor. PT Astra Honda Motor
membentuk beberapa departemen yang bertugas menjalankan berbagai aktivitas
produksi tertentu. Departemen produksi khususnya seksi Low Pressure Die Casting
(LPDC) merupakan salah satu seksi yang menangani produksi cylinder head tipe
KYZ, KVL, dan K25. Dalam menjalankan proses produksinya, setiap departemen
diharuskan melaporkan setiap aktivitas produksinya kepada direktorat PT Astra
Honda Motor.

Dalam pembuatan laporan kegiatan produksi, seksi LPDC tidak
menggunakan sistem terkomputerisasi yang dapat mendata, menyimpan, dan
mengolah setiap laporan harian yang dihasilkan dalam setiap proses produksi.
Selama ini, beberapa laporan harian yang dihasilkan olch setiap proses produksi
yang ada hanya disimpan di dalam arsip tanpa dibuatkan sebuah aplikasi
terkomputerisasi yang secara cepat dan efisien mampu mengolah laporan harian

yang masuk menjadi laporan AHMPM mingguan ataupun bulanan.



Untuk mengatasi masalah tersebut, maka diperlukan suatu sistem informasi
yang mampu membantu perusahaan dalam mendata, menyimpan, dan mengolah
setiap data dari laporan produksi harian yang dibuat. Sehingga, setelah laporan
produksi harian tersebut dikelola dengan baik, maka kegiatan pembuatan laporan
AHMPM (4stra Honda Motor Production Monitoring) baik mingguan maupun
bulanan akan lebih cepat dan efisien. Adapun judul dari Tugas Akhir ini adalah
“RANCANG BANGUN SISTEM INFORMASI PELAPORAN PRODUKSI
CYLINDER HEAD BERBASIS WEB MENGGUNAKAN PHP 5.5.9 DAN
MYSQL 5.5.16 PADA PT ASTRA HONDA MOTOR”.

1.2  Pokok Permasalahan
Permasalahan yang terjadi di seksi Low Pressure Die Casting (LPDC) pada

PT Astra Honda Motor adalah sebagai berikut:

1. Proses pembuatan laporan produksi yang dilakukan di stasiun kerja masih
menggunakan check sheet dan belum terkomputerisasi. Sehingga proses
pendataan dan penyimpanan laporan produksi harian menjadi kurang cepat
dan efisien.

2. Tidak adanya sistem terkomputerisasi terhadap beberapa laporan produksi
harian mengakibatkan laporan yang masuk setiap hari hanya disimpan
dalam arsip, dan kurang membantu Foreman dan Kepala Seksi dalam

pembuatan laporan AHMPM mingguan ataupun laporan AHMPM bulanan.

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

1. Merancang dan membangun aplikasi sistem informasi pelaporan produksi
berbasis web yang mampu mendata dan menyimpan laporan produksi

harian dengan cepat schingga lebih efisien.



1.4

Merancang dan membangun aplikasi sistem informasi pelaporan produksi
berbasis web yang mampu mengolah setiap laporan produksi harian yang
ada menjadi laporan mingguan ataupun bulanan sehingga memberikan suatu

kemudahan dalam proses pengolahan laporan.

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 Low Pressure Die Casting pada plant 1 PT
Astra Honda Motor selama satu bulan pada bulan Agustus 2014.

Penelitian difokuskan pada data-data yang terkait dalam proses pelaporan
produksi khususnya aspek QCDSM (Quality, Cost, Delivery, Safety,
Morale).

Penelitian hanya mengenai proses pembuatan laporan produksi cylinder
head yang dilakukan setiap harinya pada seksi LPDC.

Manfaat Penelitian

Adapun manfaat yang dapat diambil dari penelitian pada Tugas Akhir ini

adalah sebagai berikut:

2.

Bagi perusahaan

a. Hasil penelitian ini agar dapat diimplementasikan di perusahaan untuk
membantu kinerja perusahaan dalam me-monitoring setiap proses
produksi yang dilakukan dan data-data yang terkait di dalamnya.

b. Mendapatkan informasi yang lengkap terhadap setiap laporan proses
produksi yang dilakukan setiap harinya dalam kegiatan memproduksi
cylinder head secara cepat dan efisien.

Bagi mahasiswa

a. Memberikan kemampuan dalam mengaplikasikan teori secara jelas

terhadap masalah yang diamati.



b. Memberikan wawasan dan pengalaman kepada mahasiswa dalam

menganalisis suatu sistem dan diharapkan dapat memberikan suatu

solusi permasalahan.

3. Bagi pihak lain

Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan sumbangan pemikiran

dan scbagai referensi bagi peneliti lain yang melakukan penelitian serupa.

1.6 Sistematika Penulisan

Tugas Akhir ini disusun secara sistematis guna memberikan gambaran yang

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

penulisan Tugas Akhir ini diuraikan dalam enam bab, yaitu:

BAB 1

BAB II

BAB Il

BAB1V

PENDAHULUAN

Bab ini memuat latar belakang, pokok permasalahan, tujuan
penelitian, batasan masalah, manfaat Tugas Akhir, dan sistematika
penulisan.

LANDASAN TEORI

Bab ini membahas tentang konsep dasar sistem, konsep dasar proses,
sistem informasi, konsep dasar produksi, definisi cylinder head,
definisi LPDC, definisi laporan, sofiware development life cycle,
evolutionary prototype, HIPO, kamus data, bagan alir (flowchart),
Unified Modelling Language (UML), XAMPP, MySQL, Personal
Home Page (PHP), dan Macromedia Dreamweaver.
METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini menjelaskan metode pengumpulan data dan metode
pengembangan sistem yang digunakan. Selain itu dijelaskan pula
kerangka pemecahan masalah yang menguraikan tahap-tahap untuk
mengatasi permasalahan yang telah diidentifikasi.
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini akan membahas tentang data yang telah diperoleh
berdasarkan penelitian. Data-data tersebut berupa profil perusahaan,



BAB V

BAB VI

dokumen-dokumen yang terlibat dalam proses pelaporan produksi,
serta alur proses pelaporan produksi yang berjalan.

ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi analisis rinci dari pengolahan data dan analisis
permasalahan yang ada di lapangan serta pembahasannya dengan
menggunakan Flowchart dan Unified Modeling Language (UML).
Pada bab ini juga dibuat rancangan tampilan layar, rancangan
hierarki menu, dan spesifikasi proses melalui metode yang
diterapkan.

KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisi kesimpulan secara keseluruhan yang diperoleh dari
hasil penelitian serta saran-saran untuk pihak perusahaan dalam
berbagai hal yang berhubungan dengan sistem informasi pelaporan

produksi cylinder head pada seksi Low Pressure Die Casting.



2.1

BAB II
LANDASAN TEORI

Konsep Dasar Sistem
Sistem adalah suatu jaringan kerja dari prosedur-prosedur yang saling

berhubungan, berkumpul bersama-sama untuk melakukan kegiatan atau untuk

menyelesaikan suatu sasaran tertentu (Jogiyanto, 2005).

2.1.1

Karakteristik Sistem
Suatu sistem mempunyai sifat atau karakteristik tertentu, yaitu mempunyai

komponen-komponen (components), batasan sistem (boundary), lingkungan luar
sistem (environments), penghubung (inferface), masukan (input), keluaran (output),
pengolah (process), dan sasaran (objectives) atau tujuan (goal) menurut Jogiyanto

(2005) adapun penjelasannya sebagai berikut:

1

Komponen (components)

Suatu sistem terdiri dari sejumlah komponen yang saling berinteraksi yang
artinya saling bekerja sama membentuk satu kesatuan. Komponen-
komponen sistem atau elemen-elemen sistem dapat berupa suatu subsistem
atau bagian-bagian dari sistem. Setiap subsistem mempunyai sifat-sifat dari
sistem untuk menjalankan suatu fungsi tertentu dan mempengaruhi proses
sistem secara keseluruhan. >
Batas Sistem (boundary)

Daerah yang membatasi antara sistem yang satu dengan yang lainnya atau
dengan lingkungan luar. Batas sistem ini memungkinkan suatu sistem
dipandang sebagai satu kesatuan. Batas suatu sistem menunjukkan ruang
lingkup (scope) dari sistem.

Lingkungan Luar Sistem (environment)

Segala sesuatu di luar dari batas sistem yang mempengaruhi operasi dari
suatu sistem, Lingkungan luar sistem dapat bersifat menguntungkan dan

dapat juga bersifat merugikan sistem tersebut. Lingkungan luar yang



menguntungkan merupakan energi dari sistem dan dengan demikian harus
tetap dijaga dan dipelihara. Sedangkan lingkungan luar yang merugikan
harus ditahan dan dikendalikan, kalau tidak maka akan mengganggu
kelangsungan hidup dari sistem.

Penghubung Sistem (interface)

Suatu media penghubung antara satu subsistem dengan subsistem yang
lainnya. Melalui penghubung ini memungkinkan sumber-sumber daya
mengalir dari satu subsistem ke subsistem yang lainnya. Keluaran (output)
dari suatu subsistem akan menjadi masukan (inpuf) untuk subsistem yang
lainnya dengan melalui penghubung. Dengan penghubung satu subsistem
dapat berintegrasi dengan subsistem yang lainnya membentuk satu
kesatuan.

Masukan Sistem (inpuf)

Energi yang dimasukkan ke dalam sistem. Masukan dapat berupa masukan
perawatan (maintenance inpuf) dan masukan sinyal (signal inpur).
Maintenance input adalah energi yang dimasukkan supaya sistem tersebut
dapat beroperasi. Signal input adalah energi yang diproses untuk didapatkan
keluaran. Sebagai contoh di dalam sistem komputer, program A adalah
maintenance input yang digunakan untuk mengoperasikan komputernya,
dan data adalah signal input untuk diolah menjadi informasi. Pada sistem
informasi, masukan dapat berupa data transaksi, data non transaksi (misal:
surat pemberitahuan) dan instruksi.

Keluaran Sistem (output)

Hasil dari energi yang diolah dan diklasifikasikan menjadi keluaran yang
berguna dan sisa pembuangan. Keluaran merupakan masukan untuk
subsistem yang lain atau kepada suprasistem. Hasil dari pemrosesan, dapat
berupa keluaran yang berguna (informasi, produk) atau keluaran yang tidak
berguna (limbah). Pada sistem informasi, keluaran dapat berupa: informasi,

saran, dan cetakan laporan,



Sasaran Sistem (objective)

Suatu sistem pasti mempunyai tujuan (goal) atau sasaran (objective). Kalau
suatu sistem tidak mempunyai sasaran, maka operasi sistem tidak akan ada
gunanya. Sasaran dari sistem sangat menentukan sekali masukan yang
dibutuhkan sistem dan keluaran yang akan dihasilkan sistem. Suatu sistem
dikatakan berhasil bila mengenai sasaran atau tujuannya.

Pengolah Sistem

Suatu sistem yang mempunyai suatu bagian pengolah yang akan mengubah
masukan menjadi keluaran. Suatu sistem produksi akan mengolah masukan
berupa bahan baku dan bahan-bahan yang lain menjadi keluaran berupa
barang jadi.

Gambar I1.1 Karakteristik Sistem
Sumber: Jogiyanto (2005)



2.1.2 Klasifikasi Sistem

Sistem dapat diklasifikasikan menjadi beberapa sudut pandang diantaranya

sebagai berikut (Jogiyanto, 2005):

Sistem Abstrak (abstract system) dan Sistem Fisik (physical system)
Sistem abstrak adalah sistem yang berupa pemikiran atau ide-ide yang tidak
tampak secara fisik (sistem reologia), sedangkan sistem fisik merupakan
sistem yang ada secara fisik (sistem komputer, sistem akuntansi, sistem
produksi, dll).

Sistem Alamiah (narural system) dan Sistem Buatan Manusia (human made
system)

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

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

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

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

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

relatif tertutup, tidak benar-benar tertutup). Sedangkan sistem terbuka (open
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system) merupakan sistem yang berhubungan dan terpengaruh dengan

lingkungan luarnya.

2.2  Konsep Dasar Informasi
Informasi adalah data yang diolah menjadi bentuk yang lebih berguna dan
lebih berarti bagi yang menerimanya (Jogiyanto, 2005).

2.2.1 Siklus Informasi

Agar data menjadi lebih berarti dan berguna dalam bentuk informasi maka
perlu diolah menjadi suatu model tertentu. Data yang telah diolah tersebut
kemudian diterima oleh penerima, lalu penerima membuat suatu keputusan dan
melakukan tindakan, yang berarti menghasilkan suatu tindakan yang lain yang akan
membuat sejumlah data kembali. Data tersebut akan ditangkap sebagai inpur dan
diproses kembali lewat suatu model dan seterusnya sehingga membentuk suatu
siklus. Siklus ini disebut dengan siklus informasi (information cycle) atau disebut
pula siklus pengolahan data (processing cycles). Siklus informasi menurut
Jogiyanto (2005) dapat dilihat pada Gambar I1.2.

/’—‘ Proses
(Model) ‘\
Loput Ourput
om - gz
] Dasar
Data
Data Penerima
(ditangicap) J
Hasl Keputusan
Tindakan \—’/ Tindakan

Gambar 11.2 Siklus Informasi
Sumber: Jogiyanto (2005)
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2.2.2 Kaualitas Informasi
Kualitas suatu informasi tergantung pada 3 hal yaitu informasi harus akurat
(accurate), tepat waktu (timely basic) dan relevan (relevance) menurut Jogiyanto
(2005) yang dijelaskan sebagai berikut:
1. Akurat
Suatu informasi harus bebas dari kesalahan-kesalahan dan tidak
menyesatkan. Informasi harus jelas mencerminkan maksudnya.
2. Tepat pada waktunya
Informasi yang datang kepada penerima tidak boleh terlambat. Hal itu
disebabkan karena informasi merupakan dasar atau landasan dalam
pengambilan keputusan.
3. Relevan
Informasi yang disampaikan mempunyai manfaat untuk pemakainya.
Relevansi informasi untuk tiap-tiap orang atau pemakai satu dengan lainnya
dapat berbeda.

/\

Accuracy
Timeliness
Relevancy

| 1
| ]
| =]
L ]

Gambar 1.3 Kriteria Kualitas Informasi
Sumber: Jogiyanto (2005)

2.3  Konsep Dasar Sistem Informasi

Suatu sistem informasi adalah suatu sistem di dalam suatu organisasi yang
mempertemukan kebutuhan pengolahan transaksi harian, mendukung operasi,
bersifat manajerial dan kegiatan strategi dari suatu organisasi dan menyediakan

pihak luar tertentu dengan laporan-laporan yang diperlukan (Jogiyanto, 2005).
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23.1 Komponen Sistem Informasi
Berikut ini adalah penjelasan dari masing-masing komponen yang

dikemukakan yaitu (Jogiyanto, 2005):

1. Blok Masukan
Input mewakili data yang masuk ke dalam sistem informasi. Input disini
termasuk metode-metode dan media untuk menangkap data yang akan
dimasukkan, yang dapat berupa dokumen-dokumen dasar.

2. Blok Model
Blok ini terdiri dari kombinasi prosedur, logika dan model matematik yang
akan memanipulasi data input dan data yang tersimpan di basis data dengan
cara yang sudah tertentu untuk menghasilkan keluaran yang diinginkan.

3. Blok Keluaran
Produk dari sistem informasi adalah keluaran yang merupakan informasi
yang berkualitas dan dokumentasi yang berguna untuk semua tingkatan
manajemen serta semua pemakai sistem.

4, Blok Teknologi
Teknologi merupakan “kotak alat” dalam sistem informasi. Teknologi
digunakan untuk menerima input, menjalankan model, menyimpan dan
mengakses data, menghasilkan dan mengirimkan keluaran dan membantu
pengendalian dari sistem secara keseluruhan. Teknologi terdiri dari 3 bagian
utama, yaitu teknisi (brainware), perangkat lunak (software), dan perangkat
keras (hardware).

- B Blok Basis Data
Basis data (database) merupakan kumpulan dari data yang saling
berhubungan satu dengan yang lainnya, tersimpan di perangkat keras
komputer dan digunakan perangkat lunak untuk memanipulasinya. Data
perlu disimpan di dalam basis data untuk keperluan penyediaan informasi
lebih lanjut. Data di dalam basis data perlu diorganisasikan sedimikian rupa,
supaya informasi yang dihasilkan berkualitas. Organisasi basis data yang
baik juga berguna untuk efisiensi kapasitas penyimpanannya. Basis data
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diakses atau dimanipulasi dengan menggunakan perangkat lunak paket yang
disebut dengan DBMS (Database Management Systems).
6. Blok Kendali

Banyak hal yang dapat merusak sistem informasi, seperti misalnya bencana
alam, api, temperatur, air, debu, kecurangan-kecurangan, kegagalan-
kegagalan sistem itu sendiri, kesalahan-kesalahan, ketidakefisienan,
sabotase dan lain sebagainya. Beberapa pengendalian perlu dirancang dan
diterapkan untuk meyakinkan bahwa hal-hal yang dapat merusak sistem

dapat dicegah ataupun bila terlanjur terjadi kesalahan-kesalahan dapat

langsung cepat diatasi.

2.4  Konsep Dasar Produksi

Produksi dapat diartikan sebagai cara, metode, dan teknik untuk
menciptakan atau menambah kegunaan suatu barang atau jasa dengan
menggunakan sumber-sumber (tenaga kerja, mesin, bahan-bahan, dan dana) yang
ada (Assauri, 2008).

2.5 Definisi Laporan

Laporan adalah suatu cara komunikasi di mana penulis menyampaikan
informasi kepada seseorang atau suatu badan karena tanggung jawab yang
dibebankan kepadanya (Keraf, 2001).

Laporan mempunyai peranan yang sangat penting pada suatu organisasi
ketika hubungan antara atasan dan bawahan merupakan bagian dari keberhasilan
organisasi tersebut. Dengan adanya hubungan antara perseorangan dalam suatu
organisasi baik yang berupa hubungan antara atasan dan bawahan maupun antara
sesama karyawan yang baik maka akan mewujudkan suatu sistem delegation of
authority dan pertanggungjawaban akan terlaksana secara efektif dan efisien.
Laporan yang terformat bagus akan bisa bermanfaat baik dalam komunikasi

maupun dalam mencapai tujuan organisasi.



Adapun manfaat laporan bagi organisasi atau perusahaan adalah sebagai
berikut:

1. Merupakan perwujudan dari responsibility pelapor terhadap tugas yang
dilimpahkan.

2. Sebagai alat 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.

2.6  Definisi Cylinder Head

Cylinder Head atau kepala silinder adalah salah satu komponen utama
mesin yang berfungsi sebagai penutup blok silinder sekaligus ruang bakar kerja
motor. Pada kepala silinder terdapat lubang katup-katup, saluran masuk, saluran
buang, lubang busi, lubang saluran air pendingin, saluran oli, dan tempat
pemasangan mekanik katup (PT AHM, 2014).

Di bagian atas kepala silinder dipasang tutup pelindung, berguna untuk
melindungi komponen mekanik katup, mencegah debu agar tidak masuk, dan
mencegah oli supaya tidak bocor. Kepala silinder bertumpu pada bagian atas blok
silinder. Titik tumpunya disekat dengan gasket (paking) untuk menjaga agar tidak
terjadi kebocoran kompresi, disamping itu agar permukaan metal kepala silinder
dan permukaan bagian atas blok silinder tidak rusak. Kepala silinder biasanya
dibuat dari bahan aluminium campuran, supaya tahan karat juga tahan pada suhu
tinggi serta ringan. Biasanya bagian luar kontruksi kepala silinder bersirip, ini untuk

membantu melepaskan panas pada mesin berpendingin udara.
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2.6.1 Fungsi Cylinder Head
Adapun fungsi Cylinder head/kepala silinder adalah sebagai berikut (PT
AHM, 2014):
a. Sebagai sirip pendingin.
b. Sebagai dudukan komponen-komponen kepala silinder seperti valve, cam
shaft, dan rocker arm.

c. Sebagai tempat terjadinya ruang bakar.

d. Sebagai tempat dudukan busi.

e. Untuk menempatkan mekanisme katup.

f. Tempat pemasangan saluran masuk dan saluran buang.

2.7  Definisi Low Pressure Die Casting (LPDC)

Low Pressure Die Casting atau biasa disebut dengan pengecoran bertekanan
rendah adalah suatu cara pengecoran dimana diberikan tekanan yang sedikit lebih
tinggi dari tekanan atmosfir pada permukaan logam dalam tanur, tekanan ini
mengakibatkan mengalirnya logam cair ke atas melalui pipa ke dalam cetakan. Pada
pengecoran jenis ini cetakan diletakkan di atas ruang kedap udara (air tight
chamber), kemudian gas bertekanan rendah dialirkan ke dalam ruang tersebut
sehingga logam cair yang berada di dalam ladel tertekan ke atas melalui saluran
batu tahan api masuk ke dalam cetakan (PT AHM, 2014).

Keuntungan dari metode Low Pressure Die Casting sendiri adalah hasil
cetakan bersih bebas dari inklusi, kerusakan akibat porositas gas dan oksidasi dapat

diperkecil, serta sifat mekaniknya meningkat.
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Gambar I1.4 Pengecoran dengan Cetakan Bertekanan Rendah
Sumber: PT Astra Honda Motor (2014)

2.8  Systems Development Life Cycle (SDLC)

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 (Rosa dan Shalahuddin, 2011).

Tahapan-tahapan yang ada pada SDLC secara global adalah sebagai berikut
(Rosa dan Shalahuddin, 2011):

1. Inisiasi (initiation)

Tahap ini biasanya ditandai dengan pembuatan proposal proyek perangkat

lunak.

2 Pengembangan Konsep Sistem (system concept development)

Mendefinisikan lingkup konsep termasuk dokumen lingkup sistem, analisis

manfaat biaya, manajemen rencana, dan pembelajaran kemudahan sistem.
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Perencanaan (planning)

Mengembangkan rencana manajemen proyek dan dokumen perencanaan

lainnya. Menyediakan dasar untuk mendapatkan sumber daya (resources)

yang dibutuhkan untuk memperoleh solusi.

Analisis Kebutuhan (requirements analysis)

Menganalisis kebutuhan pemakai sistem perangkat lunak (user) dan

mengembangkan kebutuhan wuser. Membuat dokumen kebutuhan

fungsional.

Desain (design)

Mentransformasikan kebutuhan derail menjadi kebutuhan yang sudah

lengkap, dokumen desain sistem fokus pada bagaimana dapat memenuhi

fungsi-fungsi yang dibutuhkan.

Pengembangan (development)

Mengkonversi desain ke sistem informasi yang lengkap termasuk
bagaimana memperoleh dan melakukan instalasi lingkungan sistem yang
dibutuhkan, membuat basis data dan mempersiapkan prosedur kasus
pengujian, mempersiapkan berkas atau file pengujian, pengkodean,
pengkompilasian, memperbaiki dan membersihkan program serta
peninjauan pengujian.

Integrasi dan Pengujian (integration and test)

Mendemonstrasikan sistem perangkat lunak bahwa telah memenuhi
kebutuhan yang dispesifikasikan pada dokumen kebutuhan fungsional.
Dengan diarahkan oleh staf penjamin kualitas (quality assurance) dan user
sehingga menghasilkan laporan analisis pengujian.

Implementasi (implementation)

Termasuk pada persiapan implementasi, implementasi perangkat lunak pada
lingkungan produksi (lingkungan pada user) dan menjalankan resolusi dari

permasalahan yang teridentifikasi dari fase integrasi dan pengujian.
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Operasi dan Pemeliharaan (operations and maintenance)

Mendeskripsikan pekerjaan untuk mengoperasikan dan memelihara sistem
informasi pada lingkungan produksi (lingkungan pada user), termasuk
implementasi akhir dan masuk pada proses peninjauan.

Disposisi (disposition)

Mendeskripsikan aktifitas akhir dari pengembangan sistem dan membangun

data yang sebenarnya sesuai dengan aktifitas user.

Model Prototype Secara Umum
Model prototype dapat digunakan untuk menyambungkan ketidakpahaman

pelanggan mengenai hal teknis yang memperjelas spesifikasi kebutuhan yang

diinginkan pelanggan kepada pengembang perangkat lunak (Rosa dan Shalahuddin,

2011).

2011):
1.

Kelemahan model prototype adalah sebagai berikut (Rosa dan Shalahuddin,

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.

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.
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Gampbar II.5 Ilustrasi Model Prototype
Sumber: Rosa dan Shalahuddin (2011)

2.8.2 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:
L Evolutionary Prototype
Evolutionary prototype yaitu prototype yang secara terus menerus
diperbaiki sampai semua kriteria sistem baru yang dibutuhkan pengguna
terpenuhi. Pada pendekatan evolusioner, suatu profotype dibangun
berdasarkan pada kebutuhan dan pemahaman secara umum. Prototype
kemudian diubah dan dievolusikan dari pada dibuang. Profotype yang
dibuang biasanya digunakan dengan aspek sistem yang dimengerti secara
luas dan dibangun atas kekuatan tahapan evolutionary prototype. Berikut
adalah Gambar [1.6 langkah-langkah dari evolutionary prototype model.
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Prototype Tidak

Menggunakan
Prototype

Gambear I1.6 Evolutionary Prototype Model
Sumber: McLeod (2008)

a. Identifikasi kebutuhan pengguna, pengembang mewawancarai

pengguna untuk memperoleh suatu gagasan mengenai apa yang
dibutuhkan dari sistem.

Mengembangkan prototype, Pengembang menggunakan satu atau
lebih perkakas prototyping untuk mengembangkan suatu prototype.
Menentukan apakah profotype bisa diterima atau tidak,
pengembang mendemonstrasikan profotype kepada pengguna untuk
menentukan apakan prototype sudah memuaskan atau belum. Bila
sudah memuaskan maka akan dilanjutkan dengan menggunakan
prototype itu sendiri. Jika belum, prototype akan diperbaiki dengan
mengulang dari kegiatan identifikasi pengguna. Pengulangan
dilakukan dengan suatu pemahaman yang lebih baik mengenai
kebutuhan-kebutuhan pengguna.

Menggunakan profotype, prototype menjadi suatu sistem produksi

baru.
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Requirement prototype merupakan prototype yang dikembangkan sebagai

cara untuk menentukan kebutuhan fungsional dari sistem baru pada saat

para pengguna tidak mampu mengungkapkan dengan tepat apa yang

mereka butuhkan. Dengan requirement prototype sebagai fasilitas-

fasilitas baru yang ditambahkan pada sistem yang telah ada, para

pengguna bisa menentukan processing yang diperlukan untuk sistem

baru. Saat kebutuhan telah ditentukan, prorotype jenis ini dapat mulai

dikerjakan dan proyek siap untuk mengembangkan suatu sistem baru.

Berikut adalah Gambar 11.7 langkah-langkah dari requirement prototype

model.
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Prototype Tidak
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Mcngdoﬂeﬁan ]
Sistem

Operasional

Mengujl Sistem

Operasional

Tidak

Ya

Sistem Dapat
Diterima?

v
Menggunakan
Sistem
Operasional

Gambar I1.7 Requirement Prototype Model

Sumber McLeod (2008)

a. Identifikasi kebutuhan pengguna, pengembang mewawancarai

pengguna untuk memperoleh suatu gagasan mengenai apa yang

dibutuhkan dari sistem.

b. Mengembangkan prototype, pengembang menggunakan satu atau

lebih perkakas prototyping untuk mengembangkan suatu prototype.
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c. Menentukan apakah profotype bisa diterima atau tidak,
pengembang mendemonstrasikan prototype kepada pengguna untuk
menentukan apakan prototype sudah memuaskan atau belum. Bila
sudah memuaskan maka akan dilanjutkan dengan menggunakan
prototype itu sendiri. Jika belum, prorotype akan diperbaiki dengan
mengulang dari kegiatan identifikasi pengguna. Pengulangan
dilakukan dengan suatu pemahaman yang lebih baik mengenai
kebutuhan-kebutuhan pengguna.

d. Memprogram sistem baru, pengembang menggunakan prototype
sebagai dasar memprogram sistem baru.

e. Menguji sistem baru, pengembang menguji sistem tersebut.

f. Mempertimbangkan apakah sistem baru tersebut bisa diterima atau
tidak, pengguna memberikan masukan kepada pengembang
mengenai kelayakan sistem. Jika diterima, maka prototype
digunakan. Jika belum diterima, maka kegiatan akan diulangi dari
memprogram sistem baru.

g. Menggunakan prototype, prototype menjadi suatu sistem produksi

baru.

2.9  Tools Analisis Sistem Informasi

Merupakan alat yang digunakan untuk mendukung dan menggambarkan
bentuk dari logika model dari suatu system yang sedang berjalan dengan
menggunakan simbol-simbol, lambang-lambang, diagram-diagram yang
menunjukan secara tepat arti dan fungsinya. Adapun peralatan pendukung (fools
system) yang dijelaskan sebagai model sistem yang akan dirancang untuk
digunakan adalah sebagai berikut:

2.9.1 Bagan Alir (Flowchar)
Bagan alir adalah bagan yang menunjukan alir di dalam program atau

prosedur sistem secara logika. Bagan alir digunakan terutama untuk alat bantu
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komunikasi dan untuk dokumentasi. Menurut Jogiyanto (2005), terdapat 5 macam

bagan alir, yaitu:

1. Bagan alir sistem (systems flowchart).

2 Bagan alir dokumen (document flowchart).
3. Bagan alir skematik (schematic flowchart).
4 Bagan alir program (program flowchart).

5 Bagan alir proses (process flowchart).

Pada Tabel I1.1 Berikut ini diuraikan simbol yang biasa digunakan dalam

Flowchart:
Tabel I1.1 Simbol-simbol Flowchart

Simbol Nama Keterangan

Dokumen Digunakan untuk semua jenis dokumen
yang merupakan formulir untuk merekam

transaksi.

drum magnetik.

@ Drum magnetik Menunjukkan input/output menggunakan
Penghubung  pada | Simbol penghubung yang memungkinkan
O halaman yang sama | aliran dokumen berhenti di suatu lokasi pada

halaman tertentu dan kembali berjalan pada

halaman yang sama.

Proses terdefinisi Menunjukkan proses rincian.

Penghubung  pada | Untuk menggambarkan bagan alir dokumen

D halaman yang | suatu sistem diperlukan lebih dari satu
berbeda halaman.
Y Garis alir Menunjukkan arus dari proses.

Sumber: Jogiyanto (2005)
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Tabel 1.1 Simbol-simbol Flowchart (Lanjutan)

Simbol Nama

Keterangan

Kegiatan manual

Untuk menggambarkan kegiatan manual
seperti menerima order, mengisi formulir,

membandingkan dan lain-lain.

Arsip sementara

Menunjukkan tempat penyimpanan dokumen.

Arsip permanen

Menunjukkan tempat penyimpanan

dokumen secara permanen yang tidak akan

A diproses lagi.
Proses Simbol proses yang digunakan untuk
mewakili suatu proses dengan komputer.
Keputusan Menggambarkan keputusan yang harus
Q dibuat dalam proses pengolahan data.
Display Menunjukkan outpur yang ditampilkan pada
@ monitor.
Input/ Output Menggambarkan data input/output dari
E proses.
Terminal Simbol ini menggambarkan awal dan akhir
C) suatu sistem
Sumber: Jogiyanto (2005)

2.9.2 Unified Modelling Language (UML)
Unified Modeling Language (UML) adalah bahasa visual untuk pemodelan

dan komunikasi mengenai sebuah sistem dengan menggunakan diagram dan teks-

teks pendukung. UML mendefinisikan requirement, membuat analisis dan desain,

serta menggambarkan arsitektur dalam pemrograman berorientasi objek. Pada

UML 2.3 terdiri dari 13 macam diagram yang dikelompokkan dalam 3 kategori.

Pembagian kategori tersebut dapat dilihat pada Gambar 11.8 (Rosa dan Shalahuddin,

2011):
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UML 2 3 Dagram
Struchure Behavior Intraction
Dwsgram Diagram Disgram
P
—=  Class Diagram L—D Use Cese Disgram Sequencs Disgram
— Object Diagram —  Activity Diagram Comymunication Disgram
—  Component Diagram L—p{ State Machine Diagram Timing Diagram
o~ Compaosite Struchure Interaction Overview
Diagram Diagram

——»  Package Diagram
——  Deployment Diagram

Gambar I1.8 Klasifikasi Diagram UML
Sumber: Rosa dan Shalahuddin (2011)

Berikut ini penjelasan singkat dari pembagian kategori tersebut (Rosa dan
Shalahuddin, 2011):

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 kelakuan 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 antar

subsistem pada suatu sistem.

2.9.2.1 Use Case Diagram
Use case diagram merupakan permodelan untuk kelakuan (dehaviour)

sistem informasi yang akan dibuat. Use case diagram mendeskripsikan sebuah

interaksi antara satu atau lebih aktor dengan sistem informasi yang akan dibuat.
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Secara kasar, use case diagram 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, 2011). Berikut adalah simbol-simbol yang
ada pada use case diagram yang terdapat pada Tabel 11.2:

Tabel 11.2 Simbol-simbol Use Case Diagram

No Simbol Deskripsi

1 Use Case Fungsionalitas yang disediakan sistem
sebagai unit-unit yang saling bertukar pesan

antar unit atau aktor, biasanya dinyatakan

Rama use case . .
dengan menggunakan kata kerja di awal frase
nama use case.
2 Aktor/actor Orang, proses atau sistem lain yang

berinteraksi dengan sistem informasi yang
akan dibuat di luar sistem informasi itu
sendiri. Walaupun simbol dari aktor adalah
gambar orang, tapi aktor belum tentu
nama sktor merupakan orang, tapi biasanya dinyatakan
menggunakan kata benda di awal frase nama

aktor.

3 Asosiasi/association Komunikasi antara aktor dan use case yang

berpartisipasi pada use case atau use case

memiliki interaksi dengan aktor.

4 Ekstensi/Extend Relasi use case tambahan ke use case dimana

use case yang ditambahkan dapat berdiri

<<extend>> . :
sendiri walaupun tanpa use case tambahan itu,

O Hw..>

Sumber: Rosa dan Shalahuddin (2011)
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Tabel 11.2 Simbol-simbol Use Case Diagram (lanjutan)

No

Simbol

Deskripsi

Generalisasi/generalization

>

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

lebih umum dari yang lainnya.

Include

<<indude>>

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

case ini.

Sumber: Rosa dan Shalahuddin (2011)

2.9.2.2 Activity Diagram

Diagram aktivitas atau activity diagram menggambarkan workflow (aliran

kerja) atau aktivitas dari sebuah sistem atau proses bisnis (Rosa dan Shalahuddin,

2011).
Berikut adalah simbol-simbol yang ada pada activity diagram yang terdapat
pada Tabel I1.3:
Tabel I1.3 Simbol-simbol Activity Diagram
No Simbol Deskripsi
1 Status awal Status awal aktivitas sistem, sebuah
diagram aktivitas memiliki sebuah status
. awal.
2 Aktivitas Aktivitas  yang  dilakukan  sistem,

aktivitas biasanya diawali dengan kata

kerja.

Sumber: Rosa dan Shalahuddin (2011)
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Tabel 11.3 Simbol-simbol Activity Diagram (lanjutan)

No Simbol Deskripsi
3 Percabangan/decision Asosiasi percabangan dimana jika ada
pilihan aktivitas lebih dari satu.
4 Penggabungan/join Asosiasi penggabungan dimana lebih dari
satu aktivitas digabungkan menjadi satu.
e
5 Status akhir Status akhir yang dilakukan sistem,
sebuah diagram aktivitas memiliki status
@ akhir.
6 == Memisahkan organisasi bisnis yang
bertanggung jawab terhadap aktivitas
yang terjadi.

Sumber: Rosa dan Shalahuddin (2011)

2.9.2.3 Sequence Diagram

Sequence diagram menggambarkan kelakuan objek pada use case dengan

mendeskripsikan waktu hidup objek dan message yang dikirimkan dan diterima

antar objek. Oleh karena itu untuk menggambar diagram sekuen maka harus

diketahui objek-objek yang terlibat dalam sebuah use case beserta metode-metode

yang dimiliki kelas yang diinstansiasi menjadi objek itu (Rosa dan Shalahuddin,

2011). Berikut ini adalah komponen-komponen dasar yang ada di dalam Sequence

Diagram yang terdapat pada Tabel 11.4:
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Tabel 11.4 Simbol-simbol Sequence Diagram

No Simbol Deskripsi
1 Aktor Orang, proses atau sistem lain yang
berinteraksi dengan sistem informasi yang
% akan dibuat di luar sistem informasi yang akan
rama siaor dibuat itu sendiri.
2 Objek Menyatakan objek yang berinteraksi pesan.
pame_objek
3 Waktu aktif Menyatakan objek dalam keadaan aktif dan
berinteraksi pesan.
4 Pesan tipe create Menyatakan suatu objek membuat objek lain,
<<create>> arah panah mengarah kepada objek yang
— | dibuat.
5 Pesan tipe call Menyatakan suatu objek memanggil operasi
1: nama__metodeg atau metode yang ada pada objek lain atau
- dirinya sendiri.
6 Pesan tipe send Menyatakan bahwa suatu objek mengirimkan
1: masukan  data atau masukan atau informasi ke objek
> lainnya, arah panah, mengarah kepada objek
yang dikirimi.
7 Pesan tipe return Menyatakan bahwa suatu objek yang telah

1 : keluaran

menjalankan suatu operasi dan menghasilkan
suatu kembalian ke objek tertentu, arah panah
mengarah kepada objek yang menerima

kembalian.

Sumber; Rosa dan Shalahuddin (2011)
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Tabel 11.4 Simbol-simbol Sequence Diagram (Lanjutan)

No Simbol Deskripsi
8 Destroy Menyatakan suatu objek mengakhiri hidup
<< Destroy >> objek lain, arah panah mengarah kepada objek
E yang diakhiri, sebaiknya jika ada creare maka
[:I ada destroy.
9 Garis hidupl/lifeline : Menyatakan kehidupan suatu objek.

Sumber: Rosa dan Shalahuddin (2011)

2.9.2.4 Class Diagram

dah,Mmqam‘-ﬂ ? F—f:{!

S eTMl
MILIK PEKPUSTAKP{A
Mombaca : 1ba

Diagram class atau class diagram menggambarkan struktur sistem dari segi

pendefinisian kelas-kelas yang akan dibuat untuk membangun sistem (Rosa dan

Shalahuddin, 2011). Berikut adalah simbol-simbol yang ada pada class diagram

yang terdapat pada Tabel I1.5:
Tabel I1.5 Simbol-simbol Class Diagram

O

nama_lnterface

No Simbol Deskripsi
1 Kelas Kelas pada struktur sistem
i +attribute : menggambarkan atribut yang
+Attrbute dimiliki class.
+Operation() +Operation() : menunjukkan suatu tindakan
yang dapat dilakukan oleh class.
2 Antarmuka/interface Sama dengan konsep interface dalam

pemograman berorientasi objek.

Sumber: Rosa dan Shalahuddin (2011)
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Tabel 11.5 Simbol-simbol Class Diagram (lanjutan)

No Simbol Deskripsi
3 Asosiasi / association Relasi antarkelas dengan makna umum,
asosiasi biasanya juga disertai dengan
multiplicity.
4 Asosiasi berarah/ directed | Relasi antar kelas dengan makna kelas yang
association satu digunakan oleh kelas yang lain, asosiasi
- biasanya juga disertai dengan multiplicity.
5 Generalisasi Relasi antar kelas dengan makna generalisasi-
spesialisasi (umum-khusus).
>
6 Kebergantungan/ depedency | Relasi antar kelas dengan makna
S kebergantungan antarkelas.
7 Agregasi / Aggregation Relasi antar kelas dengan makna semua
bagian (whole-part).
_

Sumber: Rosa dan Shalahuddin (2011)

2.9.2.5 Component Diagram

Diagram komponen atau component diagram dibuat untuk menunjukkan

organisasi atau ketergantungan di antara kumpulan komponen dalam sebuah sistem.

Diagram komponen fokus pada komponen sistem yang dibutuhkan dan ada di
dalam sistem (Rosa dan Shalahuddin, 2011). Berikut adalah simbol-simbol yang

ada pada component diagram yang terdapat pada Tabel 11.6:
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Tabel 11.6 Simbol-simbol Component Diagram

No. | Simbol Deskripsi
1 Package Package merupakan sebuah bungkusan dari
. satu atau lebih komponen.
==
Packagel
2 Komponen Komponen sistem.
: ? aama_komponen
3 Kebergantungan/dependency | Kebergantungan antar komponen, arah
> panah mengarah pada komponen yang
dipakai.
4 Antarmuka/interface | Sama dengan konsep inferface pada
pemograman berorientasi objek, yaitu
O sebagai antarmuka komponen agar tidak
nama_interface
mengakses langsung komponen.
5 Link Relasi antar komponen.

Sumber: Rosa dan Shalahuddin (2011)

2.9.2.6 Deployment Diagram

Diagram deployment atau deployment diagram menunjukkan konfigurasi

komponen dalam proses eksekusi aplikasi (Rosa dan Shalahuddin, 2011). Berikut

adalah simbol-simbol yang ada pada deployment diagram yang terdapat pada Tabel

IL7:
Tabel I1.7 Simbol-simbol Deployment Diagram
No Simbol Deskripsi
1 Package Package merupakan sebuah bungkusan dari
——]mx satu atau lebih node.

Sumber: Rosa dan Shalahuddin (2011)
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Tabel 11.7 Simbol-simbol Deployment Diagram (lanjutan)
No Simbol Deskripsi
2 Node Biasanya mengacu kepada perangkat keras,
atau perangkat lunak.

nama_noda

3 Kebergantungan/Dependency | Kebergantungan antar node, arah panah
mengarah kepada node yang dipakai.

>

4 Link Relasi antar model.

Sumber: Rosa dan Shalahuddin (2013)

2,10 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.

Menurut Jogiyanto (2005) kamus data dalam tahap analisis digunakan
sebagai alat komunikasi antara analisis sistem dengan pemakai sistem tentang data
yang mengalir di sistem. Pada tahap perancangan, kamus data digunakan untuk

merancang input, merancang laporan-laporan, dan database.

2.11 Hierarchy plus Input-Process-Output (HIPO)

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

oleh fungsi utamanya.
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HIPO (Hierarchy plus Input-Process-Output) mempunyai sasaran utama

sebagai berikut:

1.

Untuk menyediakan suatu struktur guna memahami fungsi-fungsi dari
sistem.

Untuk lebih menekankan fungsi-fungsi yang harus diselesaikan oleh
program, bukan menunjukkan statemen-statemen program yang digunakan
untuk melaksanakan fungsi tersebut.

Untuk menyediakan penjelasan yang jelas dari input yang harus digunakan
dan output yang harus dihasilkan oleh masing-masing fungsi pada tiap-tiap
tingkatan dari diagram-diagram HIPO.

Untuk menyediakan output yang tepat dan sesuai dengan kebutuhan-
kebutuhan pemakai.

Menurut Jogiyanto (2005) 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 tingkatannya, yaitu sebagi berikut:

1.

Visual Table Of Contents (VTOC)

Visual table of contents menggambarkan hubungan fungsi-fungsi di sistem
secara berjenjang, visual table of contents menggambarkan seluruh program
HIPO baik rinci maupun ringkasan yang terstruktur. Pada diagram ini, nama
dan nomor dari program HIPO diidentifikasikan. Struktur paket diagram
dan hubungan fungsi juga diidentifikasikan dalam bentuk hirarki.
Keterangan masing-masing fungsi diberikan pada bagian penjelasan yang
diikutsertakan dalam diagram ini. Berikut adalah Gambar IL.9 yang

menggambarkan Visual table of contents.
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Gambear 11.9 Visual Table Of Contents
Sumber: Jogiyanto (2005)

Overview Diagram

Overview Diagram menunjukan secara garis besar hubungan dari input,
proses dan output. 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. Berikut adalah Gambar II.10 tentang Overview diagram.
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Gambar 11.10 Overview Diagram
Sumber: Jogiyanto (2005)
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3. Detail Diagram
Detail Diagram merupakan diagram tingkatan yang paling rendah di
diagram HIPO. Diagram ini berisi elemen-elemen dasar dari paket yang

menggambarkan secara rinci kerja dari fungsi.

2.12 PHP
Menurut Anhar (2010) PHP singkatan dari PHP: Hypertext Preprocessor

yaitu bahasa pemrograman web server-side yang bersifat open source. PHP

merupakan script yang terintegrasi dengan HTML dan berada pada server (server
side HTML embedded scripting). PHP adalah script yang digunakan untuk
membuat halaman website yang dinamis. Dinamis berati halaman yang akan
ditampilkan dibuat saat halaman ijtu diminta oleh clienr. Mekanisme ini
menyebabkan informasi yang diterima client selalu yang terbaru atau up fo date.

Semua script PHP dieksekusi pada server dimana script tersebut dijalankan.
Menurut Anhar (2010) beberapa kelebihan PHP dari bahasa pemrograman

lain adalah sebagai berikut:

1. Kesederhanaan bahasa pemrograman PHP membuat user menjadi mudah
mempelajari PHP. Selain itu, PHP memiliki banyak fungsi built-in untuk
menangani kebutuhan standar pembuatan aplikasi web. Dengan adanya
fungsi tersebut, maka prosese pembelajaran PHP dalam pengembangan
aplikasi akan jauh lebih mudah karena semua telah tersedia.

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

3. PHP dilengkapi dengan support langsung ke berbagai macam database
yang populer, misal: Oracle, PostgreSQL, MySQL, dan lain-lain.

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

5. PHP adalah bahasa open source yang dapat digunakan di berbagai mesin
seperti Linux, Unix, Macintosh, dan Windows serta dapat dijalankan secara

runtime melalui console dan dapat menjalankan perintah-perintah sistem.
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2.13 MySQL
Menurut Anhar (2010) MySQL adalah sebuah perangkat lunak sistem
manajemen basis data (DBMS) dari sekian banyak DBMS seperti Oracle, MSSQL,
Postagre SQL, dan lain-lain. MySQL merupakan DBMS yang multithread, multi-
user yang bersifat gratis di bawah GNU General Public Licence (GPL).
Menurut Anhar (2010) MySQL memiliki beberapa kelebihan antara lain:
1. Portabilitas
MySQL dapat berjalan stabil pada berbagai sistem operasi seperti Windows,
Linux, FreeBSD, Mac Os X Server, Solaris, Amiga, dan masih banyak lagi.
& Open Source
MySQL didistribusikan secara open source, dibawah lisensi GPL sehingga
dapat digunakan secara cuma-cuma.
3. Multi User
MySQL dapat digunakan oleh beberapa user dalam waktu yang bersamaan
tanpa mengalami masalah atau konflik.
4. Performance tuning
MySQL memiliki kecepatan yang menakjubkan dalam menangani query
sederhana, dengan kata lain dapat memproses lebih banyak SQL per satuan
waktu.
5. Jenis Kolom
MySQL memiliki tipe kolom yang sangat kompleks, seperti signed atau
unsigned integer, float, double, char, texi, date, timestamp, dan lain-lain.
6. Perintah dan Fungsi
MySQL memiliki operator dan fungsi secara penuh yang mendukung
perintah select dan where dalam perintah (query).
Ta Keamanan
MySQL memiliki beberapa lapisan sekuritas seperti level subnetmask, nama
host, dan izin akses user dengan sistem perizinan yang mendetail serta sandi

terenkripsi.
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8. Konektivitas
MySQL dapat melakukan koneksi dengan klien menggunakan protokol
TCP/IP, Unix socket (UNIX), atau Named Pipes (NT).

9. Lokalisasi .
MySQL dapat mendeteksi pesan kesalahan pada klien dengan menggunakan
lebih dari dua puluh bahasa. Meskipun demikian, bahasa Indonesia belum

termasuk di dalamnya.

10.  Antar Muka
MySQL memiliki interface (antar muka) terhadap berbagai aplikasi dan
bahasa pemrograman dengan menggunakan fungsi API (Application
Programming Interface).

11.  Klien dan Peralatan
MySQL dilengkapi dengan berbagai peralatan (tools) yang dapat digunakan
untuk administrasi basis data, dan pada setiap peralatan yang ada disertakan

petunjuk online.

MySQL mendukung banyak tipe data yang dapat disimpan pada sebuah
kolom. Terdapat tiga kategori tipe data yang didukung oleh MySQL, yaitu tipe data
numerik, string, serta penganggalan dan waktu. Sebuah data yang akan disimpan
harus sesuai dengan tipe data yang bersangkutan (Jubilee Enterprise, 2014).

1.  Data Numerik
MySQL mendukung penyimpanan data standar numerik. Data numerik
adalah salah satu bentuk data berupa angka, baik berupa bilangan bulat atau
bilangan real. Bilangan bulat dapat berupa tipe data integer/int, tinyint,

smallint, dan lainnya. Sebaliknya bilangan real dapat menyimpan data berupa

angka pecahan.
Tabel 11.8 Tipe Data Numerik Integer

Tipe Data | Byte | Keterangan

Tinyint 1 -128 8/d 127 signed, 0-255 unsigned
Smallint 2 -32768 s/d 32767 signed, 0 s/d 65535 unsigned

Sumber: Jublilee Enterprise (2014)
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Tabel 11.8 Tipe Data Numerik /nteger (lanjutan)

Tipe Data Byte Keterangan
Mediumint |3 -8388608 s/d 8388607 signed, 0 s/d 16777215
unsigned
Integer/int | 4 2147483648 s/d 2147483647 signed
0 s/d 4294967295 unsigned
Bigint 8 -9223372036854775808 s/d 9223372036854775807
signed
0 s/d 18446744073709551615 unsigned
Float (p) 4 jika P merepresentasikan presisi bit.
0<=p<=
24
8 jika
25<=p<
=53
Double 8 Ukuran normal angka floating point  (double-
[Presisi], precision)
real
Decimal/de | Variasi |M adalah jumlah angka digit desimal dan D adalah
¢ (MD), ngka di belakang tanda desimal.
Numeric
(M<D)

Sumber: Jublilee Enterprise (2014)

2. Data String

Tipe data string, dapat menyimpan semua data baik karakter, angka, waktu,

maupun tanggal. Data dapat pula merupakan kombinasi karakter dan angka.

Tipe data siring pada MySQL dapat digolongkan menjadi dua, yaitu
kelompok data yang berbentuk Text/Blob dan selain Text/Blob.
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Tabel 11.9 Tipe Data String Text/Blob

Tipe Data Byte Kapasitas Penyimpanan

Tinytext/ 2%.1 L+1

Tinyblob D<=L>=2%.1

Text 2% L+2

Blob D<=L>=2'%-1

Mediumtext 2%:] L+3

Mediumblob D<=1>=2%.]

Longtext 2% L+4

Longblob P<=L>=2"%]

Varchar 255 Tipe varchar menyimpan data
sebanyak yang dimasukkan.

Char 255 Tipe char sama dengan tipe
varchar, hanya tempat
penyimpanan selalu tetap.

Enum N Tipe data ini disebut juga tipe data
validasi. Pada tipe data ini, data
input telah dideklarasikan terlebih
dahulu

Sumber: Jublilee Enterprise (2014)

Tipe Data Penganggalan dan Waktu

Dalam menangani data tanggal dan waktu, MySQL memiliki tipe data

tersendiri.
Tabel 11.10 Tipe Data Tanggal dan Waktu
Tipe Data | Byte Keterangan
Datetime 8 Merupakan tipe data yang menyimpan tanggal dan jam.
Formatnya YYYY-MM-DD HH:MM:SS.
Date 3 Tipe ini hanya menyimpan data tanggal. Formatnya
YYYY-MM-DD.

Sumber: Jubilee Enterprise (2014)
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Tabel I1.10 Tipe Dzta Tanggal dan Waktu (Iznjutzn)

Tipe Data | Byte Keterangan

Timestamp | 4 Tipe data ini ditulis berjajar tanpa ada pembatzs,
menyimpen tanggal dan jem. Formztnya adzlzh
YYYYMMDDHHMMSS.

Time 3 Tipe data ini hanya menyimpan data jam dengan format
HH:MM:SS.

Year 1 Tipe data ini hanya menyimpan data tzhun dengzn
format YYYY.

Sumber: Jubilee Enterprise (2014)

2.14 XAMPP
XAMPP adalah sebuah sofiware yang berfungsi untuk menjalankan website

berbasis PHP dan menggunakan pengolahan data MySQL di komputer lokal.

XAMPP merupakan paket PHP yang berbasis open source yang dikembangkan

oleh sebuah komunitas open source. XAMPP berperan sebagai web server pada

komputer (Nugroho, 2008).

Bagian yang terpenting dari XAMPP adalah sebagai berikut (Nugroho,

2008):

1. htdoc adalah folder tempat meletakkan berkas-berkas yang akan dijalankan,
seperti berkas PHP, HTML dan skrip lain.

2. phpMyAdmin merupakan bagian untuk mengelola basis data MySQL yang
ada di komputer. Untuk membukanya, buka browser lalu ketikkan alamat
http:/flocalhost/phpMyAdmin, maka akan muncul halaman phpMyAdmin.

3. Kontrol Panel yang berfungsi untuk mengelola layanan (service) XAMPP,
seperti menghentikan (stop) layanan, ataupun memulai (start).



42

2.15 Macromedia Dreamweaver 8.0

Macromedia Dreamweaver 8.0 atau biasa disebut Dreamweaver 8 adalah
secbuah perangkat lunak aplikasi untuk mendesain atau membuat halaman web.
Dengan menggunakan Dreamweaver 8, pembuatan sebuah halaman web tidak
perlu lagi mengetik kode-kode HTML atau kode-kode lainnya secara manual.
Selain HTML, Dreamweaver 8 juga mendukung Cascanding Style Sheet (CSS),
JavaScript, PHP, ASP dan bahasa pemrograman lainnya untuk membuat web.
Dreamweaver 8 adalah versi terbaru dari keluarga Dreamweaver. Versi pertamanya
sendiri diluncurkan sekitar tahun 1994 oleh Macromedia Inc. Dalam versi terbaru

ini banyak sekali fasilitas baru yang ditambahkan (Ramadhan, 2007).



BAB III
METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi penelitian adalah suatu prosedur dan alat yang digunakan dalam
penelitian. Metodologi penelitian mempelajari cara-cara melakukan pengamatan
dengan pemikiran yang tepat secara terpadu melalui tahapan-tahapan yang disusun
secara ilmiah untuk mencari, menyusun, serta menganalisis dan menyimpulkan
data-data berdasarkan fakta-fakta secara ilmiah.

Untuk menghasilkan penelitian Tugas Akhir yang lebih lengkap diperlukan
adanya suatu metode dalam penelitian tersebut yang telah dipersiapkan sesuai

dengan masalah yang akan dibahas. Metodologi penelitian ini dapat dilihat pada
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Data yang dibutuhkan dalam penelitian ini dikelompokkan menjadi dua

jenis, yaitu:

Gambar II1.1 kerangka penelitian.

3.1 Jenis dan Sumber Data

1. Data primer

Data yang diperoleh melalui pengamatan langsung di seksi Low Pressure
Die Casting (LPDC) terhadap sistem yang sedang berjalan dan wawancara
dengan pegawai sebagai sumber informasinya. Dalam penelitian ini data
tersebut berupa data yang terkait dalam proses pelaporan produksi harian,
mingguan, dan bulanan cylinder head pada seksi LPDC.
2 Data Sekunder

Data sckunder merupakan sumber data penclitian yang diperoleh secara
tidak langsung melalui media perantara, kepustakaan, buku-buku, internet
dan referensi. Dalam penelitian ini data tersebut berupa data umum
perusahaan, profil perusahaan dan struktur organisasi perusahaan serta

teori-teori, pemrograman PHP dan database MySQL.
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3.2 Mectode Pengumpulan Data

Pengumpulan data merupakan sebuah sacann yang menampung
mengumpulkan data-data dari berbagai sumber dan bentuk yang akan dignnakon
dalam keperluan menganalisis sistem untuk perancangan sistem usulan,

Sumber data atau informasi penclitian ini berdasarkan kepada jenly datn
yang diperlukan, Data yang diperoleh dari responden secarn langsung yang
dikumpulkan melalui survey lapangan dengan menggunakan metode pengumpulan
data. Metode yang digunakan dalam pengumpulan data penelitian inl, dinntaranya:
1. Obscrvasi

Observasi yaitu melakukan pengamatan langsung scksi LPDC pada I'T°

Astra Honda Motor. Hasil dari pengamatan yang dilakukan menjodi

landasan penulis dalam melakukan pengembangan sistem yang akan dibuat,
2. Wawancara

Metode wawancara adalah metode pengumpulan data melalui tanya jawab

secara langsung kepada pihak-pihak yang terkait dengan obyek penelition,

Pihak yang diwawancarai adalah seluruh karyawan di seksi LIPDC dan

pegawai-pegawai yang terlibat di dalam produksi eylinder head,
3 Studi Pustaka

Studi pustaka yaitu metode pengumpulan data dengan melakukan pencarlon

referensi yang berkaitan dengan pemrograman PHP dan database MySQL,

dari berbagai referensi, baik itu referensi clektronik yang didapat dari
internet maupun referensi dari buku teks. Referensi yang diperoleh,

kemudian dikaji sebagai dasar penulis dalam menyclesaikan penclition,

3.3  Mectode Pengembangan Sistem

Metode pengembangan sistem adalah menyusun suatu sistem yang baru
untuk menggantikan sistem yang lama secara keseluruhan atan memperbaiki slstem
yang telah berjalan. Pada penclitian ini untuk mengatasi masalah yang ada pada
sistem, diputuskan untuk membuat pengembangan sistem. Dalam pengembangan

sistem ini digunakan metode evolutionary prototype.
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Tahapan-tahapan dalam evolutionary prototype adalah sebagai berikut:
Identifikasi kebutuhan user

Pengembang melakukan wawancara dengan foreman dan kepala seksi
LPDC tentang kebutuhan sistem yang diinginkan. Selain itu pengembang
juga melakukan observasi langsung ke lapangan untuk melihat proses
produksi maupun observasi terkait dengan proses pembuatan laporan.
Membuat prototype

Pengembang membuat profotype dari sistem yang telah dijelaskan oleh
foreman dan kepala seksi LPDC.

Menyesuaikan dan evaluasi profotype dengan keinginan user
Pengembang menanyakan foreman dan kepala seksi LPDC tentang
prototype yang sudah dibuat, apakah sesuai atau tidak dengan kebutuhan
sistem.

Menggunakan prototype

Sistem mulai dikembangkan dengan prototype yang sudah dibuat.

Kerangka Penelitian

Dalam penelitian yang dibahas dalam tugas akhir ini, dilakukan langkah-

langkah atau tahapan dalam penelitian yang ada pada gambar III.1 sesuai dengan

metodologi penelitian yang digunakan dalam penelitian tersebut. Penjelasan

langkah-langkah atau tahapan dalam penelitian tersebut adalah sebagai berikut:

1.

Studi Pendahuluan

Studi pendahuluan yang dilakukan yaitu dengan membaca buku literatur,
browsing internet serta sumber-sumber lain dalam lingkup perkuliahan
maupun di luar lingkup perkuliahan yang berhubungan dengan judul dan
permasalahan tugas akhir. Studi pendahuluan ini dimaksudkan untuk dapat
mengetahui suatu gambaran yang jelas mengenai kondisi dan situasi seksi
LPDC pada saat ini, serta untuk mengetahui masalah yang sedang dihadapi.
Langkah-langkah yang dilakukan dalam studi pendahuluan yang bertujuan
untuk mendapatkan informasi adalah dengan cara observasi dan melakukan

wawancara terhadap pihak-pihak terkait yang berada di seksi LPDC.
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Identifikasi Masalah

Pokok dari permasalahan yang menjadi objek penelitian ini adalah
mengenai pelaporan produksi pada seksi LPDC, PT Astra Honda Motor.
Identifikasi dari permasalahan tersebut yaitu proses pembuatan laporan
produksi yang dilakukan di stasiun kerja masih menggunakan check sheet
dan belum terkomputerisasi. Sehingga, dengan tidak adanya sistem
terkomputerisasi terhadap beberapa laporan harian produksi mengakibatkan
data tersebut hanya disimpan dalam arsip dan kurang membantu foreman
atau kepala seksi dalam membuat laporan AHMPM.

Tujuan Penelitian

Merancang dan membangun aplikasi sistem informasi pelaporan produksi
berbasis web yang mampu mendata, menyimpan setiap laporan produksi
harian yang ada serta mengolah laporan tersebut untuk menjadi laporan
mingguan ataupun bulanan. Sehingga memberikan kemudahan dalam
proses pengolahan laporan secara cepat dan efisien.

Batasan Masalah

Pembatasan masalah dilakukan agar penelitian yang dilakukan lebih fokus
dan lebih terarah. Dalam hal ini, penelitian hanya dibataskan pada data-data
yang terkait dengan proses pelaporan produksi, baik harian, mingguan, atau
bulanan. Serta dibataskan pada kegiatan pelaporan proses produksi cylinder
head pada seksi Low Pressure Die Casting.

Analisis dan Perancangan Sistem

Sebelum melakukan analisis dan perancangan, terlebih dahulu dilakukan
pengumpulan dan pengolahan data-data yang berkaitan dengan kebutuhan
user terhadap sistem yang akan dikembangkan, seperti alur dokumen sistem
yang sedang berjalan, prosedur dalam melakukan pelaporan proses
produksi, serta dokumen-dokumen yang digunakan pada sistem yang
sedang berjalan saat ini. Setelah dilakukan pengumpulan dan pengolahan
data, maka dilakukan analisis terhadap data yang telah didapat untuk
mengidentifikasi kebutuhan user terhadap aplikasi sehingga pengembang

dapat membuat perancangan database, perancangan interface dan
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perancangan arsitektur sistem pelaporan produksi. Kemudian dilanjutkan
dengan melakukan pemodelan sistem berbasis objek dengan menggunakan
UML (Unified Modeling Language) berupa use case diagram, activity
diagram, sequence diagram. Pemodelan data dengan menggunakan class
diagram dan kamus data. Perancangan sistem menggunakan flowchart dan
HIPO (Hierarchy plus Input-Proses-Output).

6. Pembuatan Prototype
Membuat prototype sesuai dengan analisis dan perancangan yang dilakukan
menggunakan PHP 5.5.9 dan MySQL 5.5.16 sebagai basis data.

7. Penilaian Kesesuaian Profotype
Pada tahap ini, prototype dari sistem yang diusulkan akan dilihat apakah
sistem usulan tersebut sudah sesuai dengan keinginan pengguna atau belum.
Jika belum, maka akan dilakukan pengumpulan .dan menganalisis data
kembali dan mencari tahu kebutuhan apa yang dibutuhkan oleh pengguna
sistem, serta melakukan perancangan sistem ulang. Sedangkan jika
prototype yang dibuat sudah sesuai dengan keinginan user, maka prototype
tersebut dapat digunakan

8. Menggunakan Prototype
Sebelum melakukan implementasi sistem usulan, ada 2 (dua) hal yang harus
dipenuhi yaitu perangkat keras yang digunakan adalah Personal Computer
(PC) atau notebook dan perangkat lunak yang dibutuhkan yaitu dengan
menyediakan aplikasi web browser menggunakan mozilla firefox, Apache
sebagai web server dan database server menggunakan MySQL.

9. Kesimpulan dan Saran
Mengambil kesimpulan dari hasil analisis sistem berjalan, sistem yang
diusulkan dan aplikasi yang dirancang serta memberikan saran yang
membangun bagi perusahaan khususnya dalam penggunaan dan

pengembangan aplikasi pelaporan produksi.

Berikut adalah flowchart kerangka penelitian untuk menyelesaikan masalah

dalam Tugas Akhir ini:



( Mulai )
s

Studi Pendahuluan

1.  Observasi di seksi LPDC

2. Wawancara dengan pihak-pihak terkait

3.  Studi Pustaka

v
ldentitikasi Masalah

1.  Proses pembuatan laporan produksi harian belum teckomputerisasi,

2. Laporan harian produksi yang masuk setiap harinya hanya disimpan dalam
arsip, dan Kurang membantu Foreman atau Kepala Seksi dalam pembuatan
laporan AHMPM.

4
Tujuan Penclitian

. Merancang dan membangun aplikasi sistem informasi  pelaporan
produksi berbasis web yang mampu mendata dan menyimpan laporan
produksi harian dengan cepat schingga lebih efisien.

2. Merancang dan membangun aplikasi sistem informasi  pelaporan
produksi berbasis web yang mampu mengolah setiap laporan produksi
harian yang ada menjadi laporan mingguan ataupun bulanan schingga
memberikan suatu kemudahan dalam proses pengolahan laporan,

A
Batasan Masalah

1. Penelitian dilakukan di scksi Low Pressure Die Casting pada plant 1 1" Astra
Honda Motor selama satu bulan pada bulan Agustus 2014,

2. Penelitian difokuskan pada data-data yang terkait dalam proses pelaporan
produksi khususnya aspek QCDSM,

3. Penelitian hanya mengenai pembuatan laporan proses produksi eylinder head

yang dilakukan setiap harinya pada seksi LPDC,

Gambar 1111 Kerangka Penelitian
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A M
Anallsis dan Perancangan Sistem

Pengumpulan dan pengolahan data

o

Identifiknsi dan analisis kebutuhan user

Pemodelan sistem menggunakan UML (Unified Modelling Language)

berupa use case diagram, activity diagram, sequence diagram.

Pemodelan data menggunakan class diagram dan kamus data.

\
Perancangan sistem menggunakan flowehart dan HIPO (Hierarchy Input

Process Ouiput),

S ————

Membuat Prototype

Pembuatan prototype dengan menggunakan bahasa pemrograman PHP
5.5.9 dan database MySQL, 5.5.16

N }

Prototype

Sesual? Tidak

NG
I\;)_:]

Gambar HLT Kerungka Penelition (Lanjutan)
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2

Menggunakan Protolype

Implementasi penggunann profyotype dengnn memperslapkan hardware & software
pendukung,

Kesimpulan dan Saran

Membuat kesimpulan dan saran dari penelitinn yang dilakukon df 71" Astra Honda

Motor,

}
oD

Gambar 11,1 Kerangka Penclitlan (Lanjutan)




BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

MILIK PERPUSTAKALN STME
Membaca : lbadah, Monnambi g Foov:

4.1 Sejarah Perusahaan

PT Astra Honda Motor (AHM) merupakan pelopor industri sepeda motor di
Indonesia. Didirikan pada 11 Juni 1971 dengan nama awal PT Federal Motor. Saat
itu, PT Federal Motor hanya merakit, sedangkan komponennya diimpor dari Jepang
dalam bentuk CKD (Completely Knock Down).

Tipe sepeda motor yang pertama kali diproduksi Honda adalah tipe bisnis,
S 90 Z bermesin 4 tak dengan kapasitas 90cc. Jumlah produksi pada tahun pertama
selama satu tahun hanya 1500 unit, tetapi melonjak menjadi sekitar 30 ribu pada
tahun berikutnya dan terus berkembang hingga saat ini. Sepeda motor terus
berkembang dan menjadi salah satu moda transportasi andalan di Indonesia.

Kebijakan pemerintah dalam hal lokalisasi komponen otomotif mendorong
PT Federal Motor memproduksi berbagai komponen sepeda motor Honda tahun
2001 di dalam negeri melalui beberapa anak perusahaan. Beberapa diantaranya PT
Honda Federal (1974) yang memproduksi komponen-komponen dasar sepeda
motor Honda seperti rangka, roda, knalpot dan secbagainya, PT Showa
Manufacturing Indonesia (1979) yang khusus memproduksi peredam kejut, PT
Honda Astra Engine Manufacturing (1984) yang memproduksi mesin sepeda motor
serta PT Federal Izumi Mfg. (1990) yang khusus memproduksi piston.

Seiring dengan perkembangan kondisi ekonomi scrta tumbuhnya pasar
sepeda motor terjadi perubahan komposisi kepemilikan saham di pabrikan sepeda
motor Honda ini. Pada tahun 2001 PT Federal Motor dan beberapa anak perusahaan
dimerger menjadi satu dengan nama PT Astra Honda Motor, yang komposisi
kepemilikan sahamnya menjadi 50% milik PT Astra International Tbk dan 50%
milik Honda Motor Co. Japan.

Saat ini PT Astra Honda Motor memiliki 3 fasilitas pabrik perakitan, pabrik

pertama berlokasi Sunter, Jakarta Utara yang juga berfungsi sebagai kantor pusat.
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Pabrik kedua berlokasi di Pegangsaan Dua, Kelapa Gading, serta pabrik ketiga yang
berlokasi di kawasan MM 2100 Cikarang Barat, Bekasi.

Dengan keseluruhan fasilitas ini PT Astra Honda Motor saat ini memiliki
kapasitas produksi 4,2 juta unit sepeda motor per-tahunnya, untuk permintaan pasar
sepeda motor di Indonesia yang terus meningkat. Salah satu puncak prestasi yang
berhasil diraih PT Astra Honda Motor adalah pencapaian produksi ke-40 juta pada
tahun 2013. Prestasi ini merupakan prestasi pertama yang yang berhasil diraih oleh
industri sepeda motor di Indonesia bahkan untuk tingkat ASEAN.

Guna menunjang kebutuhan serta kepuasan pelanggan sepeda motor Honda,
saat ini PT Astra Honda Motor didukung oleh 1.800 showroom penjualan, 3.600
layanan service atau bengkel AHASS (Astra Honda Authorized Service Station),
serta 7.550 gerai suku cadang, yang siap melayani jutaan penggunaan sepeda motor
Honda di seluruh Indonesia. Industri sepeda motor saat ini merupakan suatu industri
yang besar di Indonesia. Karyawan PT Astra Honda Motor saja saat ini berjumlah
sekitar 20.000 orang, ditambah ratusan vendor dan supplier serta ribuan jaringan
lainnya, yang kesemuanya ini memberikan dampak ekonomi berantai yang luar
biasa. PT Astra Honda Motor akan terus berkarya menghasilkan sarana transportasi
roda dua yang menyenangkan, aman, dan ckonomis sesuai dengan harapan dan

kebutuhan masyarakat Indonesia.

4.2 Profil Perusahaan
Nama Perusahaan + PT Astra Honda Motor
Status Perusahaan : Perseroan Terbatas

Status Investasi : PMA (Penanaman Modal Asing)

Alamat :

Kantor Pusat & Plant |

JL. Laksda Yos Sudarso, Sunter |
Jakarta 14350

Telp 021-6518080

Fax 021-6521889
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Plant 2

JI. Raya Pegangsaan 2 km 2.2 Kelapa Gading
Jakarta 14250

Telp 02146822510

Fax 0214613640

Plant 3 & 3A

Kawasan Industri MM2100, JI Raya Kalimantan Blok AA-1, Cikarang
Barat

Telp 021-89981818

Fax 021 8980859

Tanggal Pendirian : 11 Juni 1971 (d/h Federal Motor)
Agen Tunggal Pemegang Merek (ATPM)
Aktivitas : Manufaktur, Perakitan dan Distributor
Sepeda Motor Honda

Total Distribusi (2012) : 4.092.693 unit

Kapasitas Produksi 4.200.000 unit/tahun

Referensi Standar JIS (Japan Industrial Standard)
SII (Standar Industri Indonesia)
SNI (Standar Nasional Indonesia)
HES (Honda Engineering Standard)
1ISO 9001
ISO 14001
ISO 17025

PT Astra Honda Motor memproduksi sepeda motor tipe bebek, sport, dan
skutik. Dari ketiga tipe yang diproduksi oleh PT Astra Honda Motor, masing-

masing tipe mengeluarkan beberapa produk, diantaranya:
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1. Tipe Bebek

a. Honda Absolute Revo 110
b. Honda Revo Fit

c. Honda Blade

d. Honda Blade Repsol FI

e. Honda SupraX 125R
f. Honda Supra X 125 PGM-FI
g. Honda Supra X 125 Helm In

2, Tipe Sport
a. Honda Verza 150
b. HondaCB I50R

Honda City Sport 1
Honda New Mega Pro

a o

e. Honda Tiger

f. Honda CBR 250 R

g. Honda CBR 150R
3. Tipe Skutik

a. Honda Beat

b. Honda New Beat CBS FI
c. Honda Vario CW

d. Honda Vario Techno

e. Honda Vario Techno CBS
f. Honda Scoopy

g. Honda PCX 150

h. Honda Spacy Helm In FI

Semua produk yang dihasilkan PT Astra Honda Motor untuk dalam negeri

dipasarkan melalui dealer-dealer maupun pasar-pasar yang ada.
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4.3  Visi, Misi dan Idcologi Perusahaan
PT Astra Honda Motor, perusahaan yang menjalankan fungsi produksi,

penjualan dan pelayanan purna jual yang lengkap untuk kepuasan pelanggan dan

memiliki:

Visi: Memimpin pangsa pasar sepeda motor di Indonesia dengan merealisasikan
impian pelanggan, menciptakan kegembiraan, dan berkontribusi terhadap
masyarakat Indonesia.

Misi: Menciptakan solusi mobilitas bagi masyarakat Indonesia dengan produk dan

layanan terbaik.

4.4  Struktur Organisasi Umum Perusahaan

Struktur organisasi adalah proses untuk merancang struktur formal, untuk
menunjukkan adanya pembagian kerja dan menunjukkan bagaimana fungsi-fungsi
tersebut terintegrasi agar tujuan suatu organisasi dapat dicapai dengan efektif dan
efisien. Adapun struktur organisasi umum PT Astra Honda Motor terdapat pada

Gambar IV.1 sebagai berikut:
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Gambar V.1 Struktur Organisasi Umum PT Astra Honda Molor
Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)
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Gambar V.2 Struktur Organisasi Plant | Division
Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

4.4.2 Struktur Organisasi Scksi Low Pressure Die Casting (LPDC)
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Gambar 1V.3 Struktur Organisasi Scksi Low Pressure Die Casting (LPDC)
Sumber: T Astra Honda Motor (2015)
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Berdasarkan Gambar V.3, fungsi seksi LPDC pada PT Astra Honda Motor

yaitu sebagai berikut:

Melakukan aktivitas produksi dengan tanggung jawab, meliputi
perencanaan produksi, pengawasan mutu yang berhubungan dengan nilai
perusahaan.

Mengkoordinir seluruh pihak yang terlibat dalam produksi, demi kelancaran
proses produksi.

Merencanakan dan melaksanakan kegiatan produksi yang meliputi
pemakaian bahan baku, waktu produksi, ukuran produksi, pengendalian
bahan baku, dan persiapan mesin-mesin produksi.

Mengendalikan pelaksanaan proses produksi agar sesuai dengan
perencanaan produksi serta mencegah atau mengurangi penyimpangan
mutu hasil produksi.

Meningkatkan produktivitas dan efisiensi mutu perusahaan.

Adapun untuk tugas karyawan seksi LPDC, kepala produksi, dan juga PPIC

pada PT Astra Honda Motor yaitu sebagai berikut:

1.

Section Head bertugas membuat perencanaan harian produksi per-periode
dan mengelolah stok untuk menentukan kesiapan produksi pada periode
selanjutnya. Selain itu, section head juga bertugas membuat laporan bulanan
AHMPM (Astra Honda Motor Production Monitoring).

Material Tools and Consumable (MTC) bertugas melakukan kegiatan
administrasi operasional seksi dan pendataan, order, kontrol stok, pelaporan
pemakaian material, fools, consumable, dan peralatan penunjang 5K2S
untuk menunjang kegiatan produksi.

Quality Control Leader (QCL) bertugas melakukan pemeriksaan visual,
pengukuran produk dengan alat inspeksi yang telah ditentukan untuk
mengidentifikasi penyimpangan produk sesuai check sheet quality yang

disediakan.
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4, Foreman bertanggung jawab terhadap kelancaran proses produksi dan
tercapainya target produksi berdasarkan aspek Quality, Cost, Delivery,
Safety, and Moral (QCDSM) di proses produksinya untuk menghasilkan
produk yang sesuai dengan stardar Quality, Cost, and Delivery (QCD) yang
telah ditetapkan. Foreman juga membuat laporan produksi mingguan
AHMPM.

5. Teknisi bertugas melakukan perbaikan yang telah diidentifikasi oleh QCL.

6. Operator 2 bertugas melakukan proses produksi di station-nya sesuai
dengan Operation Standart (OS) dan menggunakan fasilitas produksi agar
menghasilkan produk sesuai standar QCD yang telah ditetapkan. Operator
2 selain melakukan proses produksi, juga bertanggung jawab dalam
pembuatan laporan harian proses produksi yang dilakukan sesuai dengan
station kerjanya.

7. Operator 1 bertugas melakukan proses produksi di station-nya sesuai
dengan OS dan menggunakan fasilitas produksi agar menghasilkan produk
sesuai standar QCD yang telah ditetapkan.

8. Kepala Produksi bertugas mengawasi dan mengevaluasi seluruh kegiatan
produksi agar dapat mengetahui kekurangan dan penyimpangan atau
kesalahan sehingga dapat dilakukan perbaikan untuk kegiatan berikutnya

9. PPIC bertugas membuat perencanaan umum seluruh kegiatan produksi yang
akan dilakukan.

4,5 Proses Produksi Unit Sepeda Motor

Proses produksi unit sepeda motor pada PT Astra Honda Motor terbagi atas
beberapa departemen. Diantaranya adalah departemen Produksi 1.1, departemen
Produksi 1.2, departemen Produksi 1.3, departemen 1.4, dan departemen 1.5.
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Gambar V.4 Flow Process Produksi Sepeda Motor pada Plant 1
Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

4.6  Proses Produksi Cylinder Head

Proses produksi cylinder head terdapat pada Departemen Assy Engine. Pada
proses produksi ini memiliki beberapa sub-proses yang terdiri dari melting, low
pressure die casting, port core, jacket core, chipping, cutting, trimming, repair
welding, T4 heat treatment, dan short blasting. Semua proses tersebut dilakukan
dengan penuh ketaatan terhadap standar mutu yang telah ditetapkan dimana setiap
lini produksi bertanggung jawab terhadap kualitas dari barang yang dihasilkan
sehingga dapat meningkatkan kualitas dari cylinder head itu sendiri. Berikut ini

merupakan Gambaran umum mengenai alur proses pembuatan cylinder head di PT

Astra Honda Motor.
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o | | e e T

Final inspection

Gambar IV.5 Flow Process Pembuatan Cylinder Head
Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

Tahap-tahap proses produksi cylinder head meliputi:

1.

Proses melting adalah proses peleburan material dari bentuk padat ke
bentuk cair (molten). Dalam proses melting, material yang dilebur
adalah ingot aluminium AC4B beserta dengan scrap hasil pemrosesan.
Pada proses melting ini, juga dilakukan proses GBF (Gas Bubble
Flotation). Proses ini bertujuan untuk mengilangkan gas H2 pada
alumunium cair. Pengikatan gas H2 pada aluminium cair dilakukan
dengan menginjeksikan atau menyuntikan gas argon (Ar) ke dalam
mollten.

Proses core making adalah proses pembuatan core, core digunakan
dalam proses casting untuk membuat rongga pada part casting. Dalam

pengelompokannya core dibedakan atas jacket core dan port core. Core
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tecbuat dard materal paste vestin wtan dlaan dikennl dengnn resdin conted
surnd (RON),

troses LPDC adalah proses pengecornn dengan metode fow prresetine
ddie casting (LEDC), Proses LPDC sondbel bertajunn membentob bl
ewinder head, Materinl yang digunakon datin proses 100D wdinlah
aluminivm ACHD yang telah dilebur (molten), Solnln molten ACAL,
matedial yang digunakan dalam proses L2DC ndnlnh fucket core dan
port core sertn waterial consumablex, Mutorlnl consumablin - yang
digunakan adalaly filter gate, Filter gate botbontuk berapn sacligi yang
dipasang pada saluran masuk untuk mencegah agar kotoran pada maollen
masuk ke dalam cavity pada saat injoksl,

Proses chipping adalah proses perontokan pasie resln ynug terslsn pada
proses LPDC,

Proses cutting adalah proses pemotongan gafe yang terhentak prida
proses LPDC. Gate sendirl merupakan saluran masuk aluminium ke
dalam cavity.

Proses trimming adaloh proses penggerindaan untuk menghilangkan
burs yang terbentuk dan memperbaiki permuknan part,

Repair welding adalah proses perbaikan terhadap kerusakan-kerusakan
kecil yang terjadi pada eylinder head.

Proses 74 heat treatment adaloh proses perlakuan  panas  untuk
meningkatkan kekerasan material pada part eylinder head,

Proses short blasting adalah proscs untuk menghilangkan goresan-
goresan dan memperbaiki permukaan part, Proses inl bertujuan untuk
memperbaiki visual part dari pengerjoan trimming,

Final inspection adaloh proses pemeriksaan eylinder head dengan
parameter kualitas secara visual, Proses ini bertujuan untuk melihat
secara visual apakah eylinder head yang diproduksi sudah sesual dengan

standar perusahaan.
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4.7.1 Materinl Dasar Pembuatan Cylinder Head

Dalam proses pembuatan eylinder head pada seksi LPDC, digunakan bahan
dasar berupa ingot aluminium AC4B dan pasir resin, Ingot aluminium ACAB
merupakan bahan dasar utama dalam proses pembuntn eylinder head, sedangkon
pasir resin digunakan sebagai bahan dasar pembuatan core (facket core dan port

core) dimana core ini digunakan untuk pembentukan profil berongga pada eylinder

head.



64

4.8 Bentuk Informasi Laporan Proses Produksi serta Check Sheet yang

Terkait dalam Proses Pelaporan Produksi

Dalam laporan proses produksi cylinder head yang dimuat pada AHMPM
mingguan dan AHMPM bulanan, ada beberapa aspek penilaian di dalamnya. Aspek
tersebut adalah Quality, Cost, Delivery, Safety, dan Morale.

Pada aspck quality terdapat intern reject, next reject, dan fotal reject.

Perhitungan untuk infern reject, next reject dan fotal reject adalah:

Reject In Process + Reject Machining
Actual Production

Intern Reject Rate = *100%|. (4.1)

. __ Reject Next Process 0
Next Reject Rate = Sepnly C (0] O ————— 4.2)
Total Reject Rate = Intern Reject + Next Reject}............................ 4.3)
Keterangan:
Intern Reject Rate = Prosentase dari reject internal.
Next Reject Rate = Prosentase dari reject eksternal.
Total Reject Rate = Prosentase jumlah keseluruhan reject yang terjadi
Reject In Process = Reject yang terjadi selama proses produksi cylinder head.

Reject Machining = Reject cylinder head yang terjadi di bagian machining.
Actual Production = Jumlah produksi aktual seksi LPDC.
Reject Next Process = Reject yang terjadi di proses selanjutnya.

Supply = Jumlah cylinder head yang di-supply ke proses selajutnya.

Pada aspek cost terdapat spoilage/unit seksi, spoilage/unit plant 1, dan

spoilage/unit PT AHM. Adapun perhitungannya adalah sebagai berikut:

Spollage

Spoilage unit seksi = —— el 4.4)
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spoltage
Jamlal Produkst Mant {

Spoilage unit plant 1 =

Spellage
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Keterangan:

Spoilage Unit Seksi = Prosentaso spoilage yang tecjadi di Internal soksl 1LI'DC,
Spoilage Unit Plant 1 = Prosentase spoflage yang tocjadt di PMant 1,

Spoilage Unit PT AHM = Prosentase spoilage yang tetjndi di 1" ATIM,

Spoilage (Rp) = Jumlah biaya yang ditimbulkan darl adanya produk refect.
Finish Good = Total bersih evlinder head yang diproduksi.

Pada aspek delivery terdapat Loading Ratio, Achievement Rate, MI/Unit
seksi, MH/Unit Plant 1, MH/Unit PT AHM, Lost Time, DT mesin, dan DT dies,
Adapun perhitungannya adalah sebagai berikut;

g : Actual Production
- ! (
Loading Ratio = Sattinz Cnacity 100% 3 ieisisenonsses R (4.7)
Achievement Rate = Znishaood | FEILEL ) ———— RS — (4.8)

Planning

MH Unit Seksi = ——5K__ 41 000h uessenssnessssmensssssssssmmsssssssssnsssssses(4.9)

Actual Production

MH Seksl
Jumlah Produks! Plant 1

MH UnitPlant1 = * 100% ] 0eieennene T (4.10)

M Sekst
Jumlah Produks!| T AUIM

MH Unit PT AHM = % TO0H cmneossaamsmmalid 1)

Setting Capaclty=Actual Productlon)s33
Lost Tlma Scks[ = (( ‘ "I’ 'l’,‘lc y (.‘0 “‘l ,(“ l‘( l,'l). ) Il..l"..‘..‘.‘.‘..‘l"l.".(“.|2)
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DT Mesin = ACUULTMER s rrsssssmsssmsssmn(4,3)
P L O ———— (4.14)
Keterangan:

Loading Ratio = Rasio pembebanan dalam produksi eylinder head,
Achievement Rate = Prosentase pencapaian produksi scksi LPDC,

MH/Unit seksi = Proscntase jumlah jam kerja pegawai dalam scksi LPDC,
MH/Unit Plant 1 = Prosentase jumlah jam kerja pegawai terhadap Plant |,
MH/Unit PT AHM = Prosentase jumlah jam kerja pegawai terhadap PT AHM.
Lost Time = Prosentase waktu yang terbuang dari pegawai LPDC,

DT Mesin = Prosentase waktu yang terbuang karena adanya down time,
DT Dies = Prosentase waktu yang terbuang karena adanya down time.
Setting Capacity = Kapasitas produksi scksi LPDC

Planning = Jumlah produksi cylinder head yang direncanakan

MH Seksi = Jumlah jam kerja pegawai LPDC

Actual DT Mesin = Jumlah waktu aktual akibat adanya down time pada mesin
Actual DT Dies = Jumlah waktu aktual akibat adanya down time pada dies

Pada aspek safety hanya memuat tentang insiden. Adapun perhitungannya
adalah sebagai berikut:

Safety = InPlant 4 Out Plang............ccuuvmninseninsniinnnsssnisminninn, (4.15)
Keterangan:
In Plant = Jumlah insiden yang terjadi pada pegawai di luar plant

Out Plant = Jumlah insiden yang terjadi pada pegawai di luar plant
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Pada aspek morale hanya memuat tentang absensi. Adapun perhitungannya
adalah sebagai berikut:

Jumlah Pegawal yang Absen
Jumlah Man Power

Morale = # 100U ...ceeemeenenrererereneranneneneseassssesseseans (4.16)

Bentuk-bentuk informasi yang dihasilkan sistem informasi produksi dibuat
dalam bentuk tabel dan grafik.
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Gambar 1V.9 Informasi Reject In Process Mingguan
Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

Pada Gambar IV.9 menjelaskan tentang informasi reject in process
mingguan, informasi ini menerangkan jumlah reject in process. Pada Gambar IV.9
juga terlihat jumlah cylinder head yang di-supply ke machining, total produksi
actual gross casting dan juga total try cylinder head yang digunakan selama proses
produksi.
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Gambar 1V.10 Informasi Reject Next Proses Minggunn
Sumber: PT Astrn Honda Motor (2015)
Pada Gambar IV.10 menjelaskan tentang jumlah reject yang terjodi pada
next process.
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Gambar 1V.11 Informasi Reject Cylinder Head Next Process
Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

Gambar 1V.11 menjelaskan tentang jumlah reject cylinder head yang terjadi
pada next process. Data ini diperoleh dari intranet P'T AHM.
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Pada Gambar 1V.14 menjelaskan tentang total reject rate yang termasuk
dalam aspek quality.
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Gambar V.15 Laporan Spoilage Seksi LPDC Mingguan (Cost)
Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)
Gambar IV.15 menjelaskan tentang prosentase spoilage pada seksi LPDC.
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Gambar V.16 Laporan Spoilage Per-Plant 1 & AHM Mingguan (Cosf)
Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)
Gambar V.16 menjelaskan tentang prosentase spoilage pada Plant | dan PT

AHM secara keseluruhan.
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Giambar IV Laporin dehievemont Rate (Delivery)
Hombert 91 Agta Honda Motor (2018)

Gambar 1V 0 menjeloskin lentang prosentase aelievement rate yang
termasuk dalom aspek delivery,



72

L Man Hous pev Urit { M54 / Urit Seksd)
' 0w |
A ] o3
1 050
1
ox { o
o [ Y] tn o
® o’ on il = V]
o1s | is
010 ’
Y
o3 l 10
om P
0 e T LLLL I . -
1 1 H ] ‘ ] ’ 7 [] ’ 12
L) Torgm 204 1 2 s 7 s ) 7 T ) 15
VA Sebsl 7] 429 432 47 ) “ “H i
1PC  [Prod Mtuel bets) 033 ¢ ° 1762 178 188 | 200 | 170 | esa | sm2 | 9199
MAfUnA Sebs| el | vl 038 038 [ 024 o7 gy | cas | o717
Mok e

Gambar IV.19 Laporan Man Hour/Unit Seksi (Delivery)

Sumber; PT Astra Honda Motor (2015)

Gambar 1V.19 menjelaskan tentang prosentase man hour per unit seksi
LPDC yang termasuk dalam aspek delivery.
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Gambar IV.20 Laporan Man Hour/Unit Plant 1 (Delivery)

Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

Gambar 1V.20 menjelaskan tentang prosentase man hour per unit Plant 1

yang termasuk dalam aspek delivery.
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Gambar V.23 Laporan Down Time Mesin (Menit/day) seksi (Delivery)

Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

Gambar 1v.23 menjelaskan tentang down time mesin seksi yang termasuk

dalam aspek delivery.
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Gambar IV.24 Laporan Down Time Dies (Menit/day) seksi (Delivery)

Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

Gambar V.24 menjelaskan tentang down time dies seksi yang termasuk dalam

aspek delivery.
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Gambar IV.25 Laporan Accident (Safety)
Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

Gambar IV.25 menjelaskan tentang jumlah insiden yang terjadi di dalam

plant, maupun out plant.
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Gambar 1V.26 Laporan Absensi (Moral)
Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

Gambar 1V.26 menjelaskan tentang absensi yang terkait dengan aspek

morale.
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Gambar IV.27 Laporan Bulanan Quality
Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

Gambar IV.27 menjelaskan akumulasi prosentase dari intern reject, next
reject, dan total reject selama 1 (satu) bulan dan dibandingkan dengan target yang

telah ditetapkan oleh perusahaan.
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Gambar IV.28 Laporan Bulanan Cost
Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

Gambar IV.28 menjelaskan akumulasi prosentase dari spoilage/unit seksi,
spoilage/unit Plant 1, dan spoilage/unit PT AHM selama 1 (satu) bulan dan
dibandingkan dengan target yang telah ditetapkan oleh perusahaan.
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Gambar V.31 Laporan Bulanan Delivery (Man Hour)
Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

Gambar 1V.31 menjelaskan tentang akumulasi dari prosentase man hour per
unit (Seksi, Unit Plant 1, dan PT AHM) selama 1 (satu) bulan dan dibandingkan
dengan target yang telah ditetapkan oleh perusahaan.
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Gambar IV.32 Laporan Bulanan Delivery (Lost Time)
Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

Gambar IV.32 menjelaskan tentang akumulasi prosentase dari /ost time seksi
LPDC selama 1 (satu) bulan dan dibandingkan dengan target yang telah ditetapkan

oleh perusahaan.
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Gambar 1V.33 Laporan Bulanan Delivery (DT Mesin)
Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

Gambar V.33 menjelaskan tentang akumulasi dari prosentase DT mesin

pada seksi LPDC selama 1 (satu) bulan dan dibandingkan dengan target yang telah
ditetapkan oleh perusahaan.
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Gambar 1V.34 Laporan Bulanan Delivery (DT dies)
Sumber: PT Astra Honda Motor (20185)

Gambar 1V.34 menjelaskan tentang akumulasi dari prosentase DT dies pada
seksi LPDC selama | (satu) bulan dan dibandingkan dengan target yang telah
ditetapkan oleh perusahaan.
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Gambar IV.35 Laporan Bulanan Safety (Accident)
Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)
Gambear IV.35 menjelaskan tentang akumulasi jumlah insiden yang terjadi

selama 1 (satu) bulan dan dibandingkan dengan target yang telah ditetapkan oleh
perusahaan.
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Gambar V.36 Laporan Bulanan Absensi (Morale)
Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

Gambar V.34 menjelaskan tentang akumulasi prosentase tingkat kehadiran

para pegawai pada seksi LPDC selama | (satu) bulan dan dibandingkan dengan
target yang telah ditetapkan oleh perusahaan.



Gambar V.37 Form Planning Produksi
Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

Gambar 1V.37 menjelaskan tentang form planning produksi yang diberikan
oleh bagian PPIC kepada seksi terkait untuk melakukan produksi sesuai dengan

jumlah yang telah ditetapkan.
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Gambar IV.38 Check Sheet Laporan Harian Proses LPDC
Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

Gambar IV.38 merupakan check sheet laporan harian dari proses LPDC.
Pada check sheet tersebut, dilaporkan keterangan penggunaan dies, type cylinder
head, planning produksi, actual produksi, trial, dan jumlah produksi OK.

Gambar V.39 Check Sheet Laporan Harian Proses Chipping
Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

Gambar V.39 merupakan check sheet laporan harian dari proses chipping.
Pada check sheet tersebut, dilaporkan keterangan type cylinder head, planning
produksi, actual produksi, trial, jumlah reject, dan jumlah produksi OK.
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Gambar 1V.40 Check Sheet Laporan Harian Proses Cutting

Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

Gambar 1V.40 merupakan check sheet laporan harian dari proses cutting. Pada
check sheet tersebut, dilaporkan keterangan type cylinder head, planning produksi,
actual produksi, trial, jumlah reject, dan jumlah produksi OK.
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Gambar 1V.41 Check Sheet Laporan Harian Proses Trimming

Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

Gambar 1V.41 merupakan check sheet laporan harian dari proses trimming.
Pada check sheet tersebut, dilaporkan keterangan type cylinder head, planning
produksi, actual produksi, trial, data reject, dan jumlah produksi OK.
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Gambar V.42 Check Sheet Laporan Harian Proses Blasting
Sumber: PT Astra Honda Motor (2015)

Gambar IV.42 merupakan check sheet laporan harian dari proses blasting.
Pada check sheet tersebut, dilaporkan keterangan fype cylinder head, planning
produksi, actual produksi, trial, data reject, dan jumlah produksi OK.

4.9  Proses Pembuatan Laporan yang Berjalan

Pada seksi LPDC, dalam pembutan laporan hasil produksinya masih
menggunakan aplikasi Microsoft Excel 2007. Setelah operator melakukan kegiatan
produksi, operator akan mendata hasil kerjanya ke dalam check sheet laporan
produksi harian. Foreman yang bertanggung jawab dalam pembuatan laporan
produksi mingguan AHMPM, akan merekap jumlah produksi aktual, jumlah part
try, dan juga jumlah reject yang terjadi di stasiun kerja LPDC, chipping, cutting,
trimming, dan short blasting. Setelah data tersebut didapatkan, Foreman juga
membutuhkan data-data lain seperti data reject next process, reject machining,
down time mesin dan dies, serta data-data lain yang berasal dari unit p/ans 1 maupun
PT AHM secara keseluruhan. Setelah data yang dibutuhkan telah lengkap, maka
Foreman dapat membuat laporan mingguan AHMPM, sebelum akhimya Kepala
Seksi akan membuat laporan bulanan AHMPM untuk diserahkan kepada Kepala
Produksi.
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4.9.1 Dokumen yang Terlibat dalam Proses Pelaporan Produksi
Dokumen yang terlibat dalam sistem pelaporan proses produksi cylinder

head pada seksi LPDC adalzh sebagai berikut:

1. Form planning produksi
Adalzh form yang diberikan oleh bagian PPIC kepada seksi terkait yang
berisi berapa jumlah produk yang harus diproduksi oleh seksi yang
bersangkutan.

2 Check sheet
Adalzh lembar kertas yang berisikan data-data laporan setiap proses
produksi yang terkait. Dalam hal ini, cheek sheet dihasilkan dari semua
proses produksi, seperti core making, melting, LPDC, chipping, cutting,
trimming, repair welding, T4 heat treatment, dan juga blasting.

3. Data laporan mingguan AHMPM
Rekap laporan adalah data yang diisi dengan data gabungan dari laporan
harian setelah terpenuhi selama satu bulan penuh.

4. Data laporan bulanan AHMPM
Data laporan bulanan AHMPM adalah data yang berisi tentang data total
perbulan yang akan menampilkan grafik pencapaian produksi perbulan
selama satu tahun. Laporan bulanan AHMPM ini juga memberikan indikasi
tercapai atau tidaknya target yang telah ditentukan.

4.9.2 Prosedur Sistem Pelaporan
Prosedur sistem pelaporan hasil produksi cylinder head terdiri dari beberapa

tahapan, yaitu:

1. Kepala seksi menerima form laporan produksi yang diberikan oleh PPIC
untuk mengetahui jumlah produk, tipe produk, dan kapan produk tersebut
harus diproduksi oleh seksi yang bersangkutan.

2> Berdasarkan planning yang telah ditetapkan, kepala seksi menginstruksikan
Foreman untuk melaksanakan produksi sesuai planning.
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3. Foreman menerima dan meneruskan instruksi yang diberikan oleh kepala
seksi kepada operator untuk mengerjakan produksi sesuai dengan stasiun
kerjanya. '

4, Setelah operator selesai mengerjakan kegiatan produksinya, operator
produksi wajib mendata kegiatan produksi yang dilakukan dengan mengisi
laporan produksi harian. Umumnya, laporan harian yang dibuat dalam check
sheet memuat tipe cylinder head yang diproduksi, data jumlah produksi OK,
planning, actual, dies, try, repair, dan ada beberapa yang mencantumkan
jumlah reject yang terjadi.

5. Foreman merekap data laporan harian dari setiap proses, dan juga
mengambil data-data lain seperti data reject next process, reject machining,
down time mesin dan dies, dan data dari unit plant 1 maupun PT AHM
secara keseluruhan dengan menggunakan Microsoft Excel, data harian yang
masuk akan diolah menjadi laporan mingguan AHMPM.

6. Foreman menyimpan check sheet laporan harian dari setiap proses ke dalam
arsip seksi LPDC.

7. Kepala Seksi akan membuat laporan seksi LPDC yaitu laporan bulanan
AHMPM dengan menggunakan Microsofi Excel berdasarkan laporan
mingguan AHMPM.

8. Kepala Seksi akan menyerahkan laporan AHMPM yang telah dibuat kepada
kepala produksi.

9, Kepala Produksi menerima laporan bulanan AHMPM, lalu laporan tersebut
akan disimpan dan diidentifikasi tercapai atau tidaknya target yang telah
ditentukan. Apabila tercapai, maka proses pelaporan selesai. Sedangkan
apabila target tidak tercapai, maka akan diadakan evaluasi kinerja terhadap
seksi yang bersangkutan,

Adapun aliran dokumen sistem pelaporan produksi seksi LPDC dapat dilihat
pada flowmap di bawah ini:
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Gambar 1V.43 Aliran Dokumen Sistem yang Berjalan
Sumber: Hasil Pengolahan Data (2015)
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4.10 Use Case Diagram Sistem yang Berjalan
Use case diagram sistem pelaporan hasil produksi yang sedang berjalan
pada seksi LPDC di PT Astra Honda Motor terdiri dari 4 aktor sebagaimana

digambarkan pada Gambar 1V.44 di bawah ini:
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Gambar IV.44 Use Case Diagram Sistem Pelaporan Produksi
Sumber: Hasil Pengolahan Data (2015)

Penjelasan use case diagram sistem pelaporan hasil produksi yang sedang

berjalan pada seksi LPDC di PT Astra Honda Motor adalah sebagai berikut:




Definisi Aktor
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Aktor-aktor yang terlibat dalam proses pelaporan produksi berjumlah 11

orang, terdiri dari PPIC, 7 operator yang akan digeneralisasi menjadi |

operator utama, Foreman, Kepala Seksi, dan juga Kepala Produksi. Adapun

deskripsi dari masing-masing aktor dapat dilihat di Tabel IV.2.

Tabel 1V.2 Definisi Aktor Sistem Pelaporan Produksi

No

Aktor

Deskripsi

PPIC

PPIC memberikan form planning produksi kepada seksi
LPDC untuk memproduksi cylinder head sesuai dengan
planning yang telah ditentukan.

Operator

Operator dalam sistem ini dibagi atas operator LPDC,
operator chipping, operator cutting, operator trimming,
dan operator blasting. Operator mendata hasil produksi
yang dilakukannya dengan mengisi laporan harian pada
check sheet yang telah disediakan. Check sheet tersebut
diisi oleh 3 orang operator pada 3 shift yang berbeda

setiap harinya.

Foreman

Foreman bertugas menyampaikan instruksi kerja dari
Kepala Seksi, dan mendata dan menyimpan seluruh check
sheet yang telah diisi ke dalam arsip seksi LPDC. Data
yang diperoleh dari cheek sheet tadi juga akan digunakan
dalam membuat laporan AHMPM mingguan dengan
menggabungkan beberapa data lain yang didapat dari
intranet PT AHM, data tersebut seperti data reject next
process, reject machining, down time mesin dan dies, dan
data dari unit plant | maupun PT AHM secara

keseluruhan dengan menggunakan Microsoft Excel.

Sumber: Hasil Pengolahan Data (2015)




90

Tabel IV.2 Definisi Aktor Sistem Pelaporan Produksi (Lanjutan)

No

Aktor

Deskripsi

Kepala Seksi

Memberikan instruksi kerja berdasarkan form planning
produksi, dan membuat laporan AHMPM bulanan
berdasarkan data-data dari laporan AHMPM mingguan
untuk diberikan kepada pihak kepala produksi sebagai
informasi laporan produksi yang dijalankan oleh seksi
yang dipimpinnya.

Me-monitoring kinerja seksi terkait dengan proses

Kepala Produksi | produksi yang dijalankan dengan melihat laporan bulanan

AHMPM yang telah dibuat oleh seksi yang bersangkutan.

Sumber: Hasil Pengolahan Data (2015)

Definisi Use Case

Pendefinisian use case pada use case diagram sistem pelaporan hasil
produksi yang sedang berjalan pada seksi LPDC di PT Astra Honda Motor
dapat dilihat pada tabel-tabel berikut:

a. Use Case Membuat Laporan Produksi Harian
Berikut adalah use case description input laporan produksi harian yang
terdapat pada Tabel IV.3:

Tabel IV.3 Use Case Description Membuat Laporan Produksi Harian

Nama Use Case

Membuat laporan produksi harian

Deskripsi Use

Case

Use case ini menggambarkan proses pembuatan laporan produksi
harian. Adapun laporan yang dimaksud terdiri dari laporan harian
LPDC, laporan harian chipping, laporan harian cutting, laporan
harian trimming, dan laporan harian blasting.

Aktor

Operator (Operator LPDC, Operator Chipping, Operator Cutting,
Operator Trimming, dan Operator Blasting)

Relationship

Include: Membuat laporan AHMPM mingguan

Sumber: Hasil Pengolahan Data (2015)
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Tabel V.3 Use Case Description Membuat Laporan Produksi Harian (Lanjutan)

Normal Flow | 1. Operator menjalankan proses produksi

Events: 2. Operator mendata kegiatan produksinya dengan membuat
laporan produksi harian pada check sheet yang telah
disediakan.

Sumber: Hasil Pengolahan Data (2015)

b. Use Case Memberikan Form Planning Produksi

Berikut adalah use case description memberikan form planning produksi
yang terdapat pada Tabel IV .4:
Tabel 1V.4 Use Case Description Memberikan Form Planning Produksi

Nama Use Case | Memberikan form planning produksi

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses pemberian form planning
Case produksi dari bagian PPIC kepada seksi LPDC untuk melakukan
produksi cylinder head dengan tipe dan jumlah yang ditentukan.
Aktor PPIC

Relationship Include: Memberikan instruksi kerja

Normal Flow | Setelah PPIC membuat jadwal produksi, PPIC akan memberikan

Events: form planning produksi ke setiap seksi untuk memproduksi
produk tertentu.
Sumber: Hasil Pengolahan Data (2015)

c. Use Case Menyimpan Check Sheet dalam Arsip
Berikut adalah use case description menyimpan check sheet dalam arsip

yang terdapat pada Tabel IV.5:
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Tabel 1V.5 Use Case Description Menyimpan Check Sheet dalam Arsip

Nama Use Case

Menyimpan Check sheet dalam Arsip

[ Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses penyimpanan check sheet
Case laporan harian ke dalam arsip seksi LPDC.

| Aktor Foreman
Relationship - |

| Normal Flow |1. Setelah operator selesai membuat laporan harian, operator akan
Events:

memberikan cheeksheet tersebut kepada Foreman untuk
selanjutnya digunakan sebagai bahan untuk pembuatan laporan
AHMPM mingguan.

Foreman setelah membuat laporan AHMPM mingguan yang
datanya berdasarkan check sheet laporan harian, akan

menyimpan check sheet tersebut sebagai arsip seksi LPDC.

Sumber: Hasil Pengolahan Data (2015)

d. Use Case Mengakses Intranet PT AHM
Berikut adalah use case description mengakses intranet PT AHM yang
terdapat pada Tabel V.6:
Tabel V.6 Use Case Description Mengakses Intranet PT AHM
Nama Use Case | Mengakses intranet PT AHM
Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses mengakses intranet PT AHM
Case untuk mengambil beberapa data. Data yang diambil berupa data
DT dies, DT mesin, Produksi plant 1, dan Produksi PT AHM,
Target-target, dan Reject.
Aktor Foreman
Relationship Generalization: reject next process, reject machining, DT dies, DT
mesin, target dan produksi plant 1 & AHM
Normal Flow | Foreman mengakses intranet PT AHM dan mengambil data reject
Events: next process, reject machining, DT dies, DT mesin, target dan
produksi plant 1 & AHM

Sumber: Hasil Pengolahan Data (2015)
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Use Case Membuat Laporan AHMPM Mingguan

Berikut adalah use case description membuat laporan AHMPM mingguan

yang terdapat pada Tabel IV.7:

Tabel IV.7 Use Case Description Membuat Laporan AHMPM Mingguan

Nama Use Case

Membuat laporan AHMPM mingguan

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses pembuatan laporan AHMPM

Case mingguan. Dalam laporan ini, memuat aspek gquality, cost,
delivery, safety, dan morale.

Aktor Foreman

Relationship Include: Membuat laporan AHMPM bulanan

Normal Flow |1. Foreman telah selesai merekap laporan produksi harian,

Events: 2. Foreman membuat laporan AHMPM mingguan yang memuat

aspek quality, cost, delivery, safety, dan morale.

Sumber: Hasil Pengolahan Data (2015)

f. Use Case Membuat Laporan AHMPM Bulanan

Berikut adalah use case description membuat laporan AHMPM bulanan

yang terdapat pada Tabel IV.8:
Tabel IV.8 Use Case Description Membuat Laporan AHMPM Bulanan

Nama Use Case

Membuat laporan AHMPM bulanan

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses pembuatan laporan AHMPM

Case bulanan. Dalam laporan ini, memuat aspek quality, cost, delivery,
safety, dan morale.

Aktor Kepala Seksi

Relationship Include: Menerima dan mengevaluasi laporan AHMPM bulanan

Normal Flow | 1. Kepala Seksi melihat laporan AHMPM mingguan yang telah

Events: sclesai dibuat oleh Foreman.

Kepala Seksi membuat laporan AHMPM bulanan yang

memuat aspek quality, cost, delivery, safety, dan morale.

Sumber: Hasil Pengolahan Data (2015)
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g. Use Case Menerima dan Me-monitoring Laporan AHMPM Bulanan

Berikut adalah use case description menerima dan me-monitoring laporan

AHMPM bulanan yang terdapat pada Tabel IV.9:

Tabel IV.9 Use Case Description Menerima dan Me-monitoring Laporan AHMPM

Bulanan

Nama Use Case

Menerima dan memonitoring laporan AHMPM bulanan

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses me-moniforing kinerja seksi

Case LPDC berdasarkan pada laporan AHMPM bulanan yang diterima
kepala produksi dari kepala seksi.

Aktor Kepala Produksi

Relationship =

Normal Flow | 1. Kepala Produksi menerima laporan AHMPM bulanan yang

Events: telah dibuat oleh Kepala Seksi seksi LPDC.

2. Kepala Produksi akan melihat kinerja seksi LPDC.

Sumber: Hasil Pengolahan Data (2015)

h. Use Case Memberikan Instruksi Kerja

Berikut adalah use case description memberikan instruksi kerja yang

terdapat pada Tabel IV.10:

Tabel IV.10 Use Case Description Memberikan Instruksi Kerja

Nama Use Case

Memberikan Instruksi Kerja

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses memberikan instruksi kerja

Case berdasarkan form planning produksi yang diberikan oleh bagian
PPIC.

Aktor Foreman, Kepala Seksi

Relationship Include: Membuat laporan produksi harian

Normal Flow | Kepala Seksi LPDC yang telah menerima form planning yang

Events: diberikan oleh bagian PPIC memberikan instruksi kerja kepada

Foreman dan meneruskannya kepada operator untuk dapat

memproduksi sejumlah cylinder head.

Sumber: Hasil Pengolahan Data (2015)
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5.1  Analisis Kebutuhan Sistem

Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisis sistem, dibutuhkan
perancangan aplikasi pelaporan produksi berbasis web sebagai sarana untuk
memberikan informasi mengenai hasil dari proses produksi cylinder head yang
dilakukan oleh PT Astra Honda Motor (AHM) baik dalam bentuk laporan harian,
mingguan maupun laporan bulanan. Untuk mendukung aplikasi ini, dibutuhkan
kemampuan user dalam mengoperasikan aplikasi, maka penulis berusaha membuat
aplikasi yang user friendly sehingga bagi yang baru mengenal aplikasi berbasis web
dapat mengoperasikannya dengan mudah.

Karakteristik sistem ini sendiri adalah dibatasi hanya untuk pelaporan
produksi cylinder head seksi LPDC, sistem ini mengelola input berupa informasi
planning produksi dan mengeluarkan output berupa laporan harian, mingguan,
maupun bulanan yang bertujuan sebagai kewajiban seksi LPDC dalam
mempertanggungjawabkan kegiatan produksi kepada PT Astra Honda Motor. Di
bawah ini merupakan penjelasan mengenai kebutuhan sistem untuk aplikasi
pelaporan produksi:

Tabel V.1 Kebutuhan Sistem Pelaporan Produksi

Kebutuhan Sistem

Project Name Sistem Informasi Pelaporan Produksi

“Kebutuhan Fungsional 1. Membutuhkan informasi planning produksi dari
PPIC yang berisikan tipe cylinder head yang harus
diproduksi, berapa jumlahnya, dan tanggal
produksinya.

2. Mendata setinp laporan produksi harian yang
dilakukan oleh scksi LPDC PT Astra Honda Motor
yang berkaitan dengan pembuatan laporan AHMPM

mingguan maupun bulanan,

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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Tabel V.1 Kebutuhan Sistem Pelaporan Produksi (Lanjutan)

Kebutuhan Sistem

Membuat dan menampilkan laporan AHMPM
mingguan seksi LPDC yang didalamnya memuat
unsur QCDSM (Quality, Cost, Delivery, Safety,
Morale).

Membuat dan menampilkan laporan AHMPM
bulanan seksi LPDC yang didalamnya juga memuat
unsur QCDSM (Quality, Cost, Delivery, Safety,
Morale).

Non Fungsional 1.

Operasional

Sistem informasi pelaporan produksi ini tergolong
ke dalam two tier, dimana dibutuhkan sistem client
dan server dalam menjalankannya. Dalam hal ini,
yang berlaku sebagai client adalah operator produksi
yang dapat melakukan input data ke dalam sistem
melalui form yang telah disediakan.

Keamanan

Mekanisme keamanan yang diterapkan oleh sistem
ini adalah terdapatnya hak akses login yang berbeda
bagi setiap wuser. Operator produksi yang juga
bertindak sebagai user, hanya dapat melakukan input
data sesuai dengan kegiatan produksi dan mesin
yang digunakan. Proses edit dan delete hanya dapat
dilakukan oleh Foreman/Kepala Seksi. Di sisi lain,
Foreman mampu membuat laporan AHMPM
mingguan, sedangkan akses pembuatan laporan

AHMPM bulanan hanya dimiliki oleh Kepala Seksi.

Sumber; Hasil Analisis Data (2015)
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Dalam pengembangan sistem pelaporan produksi cylinder head pada PT

Astra Honda Motor, ada tiga tahapan yang digunakan yaitu:

1.

5.2

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:
Pembuatan HIPO (Hierarchy plus Input-Proses-Output) untuk merancang
fungsi dari modul-modul sistem, flowchart program dan perancangan
antarmuka program dengan Microsoft Visio.

Pengembangan sistem informasi pelaporan produksi cylinder head dengan
PHP dan database MySQL.

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

pelaporan produksi cylinder head PT Astra Honda Motor:

Tabel V.2 Kebutuhan Rinci Sistem

No

Kebutuhan Rinci Sistem Uraian

Input Laporan Produksi Harian | Proses ini dilakukan olch operator mesin
LPDC LPDC, baik pada LPDC 1, LPDC 2, LPDC 3,
dan LPDC 4 dengan 3 shift yang berbeda.
Proses ini dapat dilakukan pada form laporan

produksi harian yaitu dengan cara:

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

d
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Tabel V.2 Kebutuhan Rinci Sistem (Lanjutan)

No Kebutuhan Rinci Sistem

Uraian

- Operator LPDC masuk ke dalam sistem
dengan melakukan login terlebih dahulu.

- Operator LPDC mengisi laporan produksi
harian dengan memilih jenis mesin LPDC

untuk melakukan proses simpan data.

2 | Input Laporan Produksi Harian
Chipping

Proses ini dilakukan oleh operator mesin

chipping dengan 3 shift yang berbeda. Proses

ini dapat dilakukan pada form laporan produksi
harian yaitu dengan cara:

- Operator chipping masuk ke dalam sistem
dengan melakukan /ogin terlebih dahulu.

- Operator chipping mengisi form laporan
produksi harian dengan memilih jenis mesin
chipping untuk melakukan proses simpan
data.

3 | Input Laporan Produksi Harian
Cutting

Proses ini dilakukan oleh operator mesin

cutting dengan 3 shift yang berbeda. Proses ini

dapat dilakukan pada form laporan produksi

harian yaitu dengan cara:

- Operator cutting masuk ke dalam sistem
dengan melakukan login terlebih dahulu.

- Operator cutting mengisi form laporan
produksi harian dengan memilih jenis mesin

cutting untuk melakukan proses simpan data.

4 |Input Form Laporan Harian
Produksi Trimming

Proses ini dilakukan oleh operator mesin
trimming dengan 3 shift yang berbeda. Proses
ini dapat dilakukan pada form laporan produksi

harian yaitu dengan cara:

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

df
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Tabel V.2 Kebutuhan Rinci Sistem (Lanjutan)

No Kebutuhan Rinci Sistem

Uraian

- Operator trimming masuk ke dalam sistem
dengan melakukan login terlebih dahulu.

- Operator trimming mengisi form laporan
produksi harian dengan cara memilih jenis
mesin (rimming untuk melakukan proses

simpan data.

5 | Input Form Laporan Produksi

Harian Blasting

Proses ini dilakukan oleh operator mesin

blasting dengan 3 shift yang berbeda. Proses ini

dapat dilakukan pada form laporan produksi

harian yaitu dengan cara:

- Operator blasting masuk ke dalam sistem
dengan melakukan login terlebih dahulu.

- Operator  blasting mengisi form laporan
produksi harian dengan memilih jenis mesin

blasting untuk melakukan proses simpan data.

[~ 6 | Mengelola Data Master

Pada proses mengelola data master, ada

beberapa hal yang dapat dikelola, diantaranya

adalah data planning, data mesin, data target,

data relasi, dan data tipe cylinder head. Proses

pengelolaan ini dilakukan oleh Kepala Seksi.

Adapun proses yang dapat dilakukan pada

mengelola data master adalah:

- Kepala Seksi masuk ke dalam sistem dengan
melakukan login terlebih dahulu.

- Kepala Seksi memilih salah satu menu kelola
data master.

- Kepala Seksi dapat menambahkan data lalu

menyimpannya ke dalam database.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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Tabel V.2 Kebutuhan Rinci Sistem (Lanjutan)

No Kebutuhan Rinci Sistem

Uraian

7 | Mengelola laporan AHMPM

mingguan

Proses ini dilakukan oleh Foreman. Adapun
proses yang dapat dilakukan pada kegiatan
mengelola laporan AHMPM mingguan adalah
sebagai berikut:

- Foreman masuk ke dalam sistem dengan
melakukan login terlebih dahulu.

- Foreman dapat menambahkan, mengubah,
dan menghapus aspek Quality (Reject in
process, reject next process, dan total reject)
pada laporan AHMPM mingguan.

- Foreman dapat menambahkan, mengubah,
dan menghapus aspek Cost (Spoilage seksi,
plant 1, dan PT AHM) pada laporan AHMPM
mingguan.

- Foreman dapat menambahkan, mengubah,
dan menghapus aspek Delivery (Loading
Ratio, Achievement Rate, MH/Unit seksi,
MH/Unit Plant 1, MH/Unit AHM, Lost Time,
DT mesin, dan DT dies) pada laporan
AHMPM mingguan.

- Foreman dapat menambahkan, mengubah,
dan menghapus aspek Safety (accident) pada
laporan AHMPM mingguan.

- Foreman dapat menambahkan, mengubah,
dan menghapus aspek Morale (absensi) pada
laporan AHMPM mingguan.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

M
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Tabel V.2 Kebutuhan Rinci Sistem (Lanjutan)

No Kebutuhan Rinci Sistem

Uraian

8 | Mengambil Data dari Intranet
AHM

Proses ini dilakukan oleh Foreman. Adapun

proses yang dapat dilakukan pada kegiatan

mengambil data dari intranet PT AHM adalah

sebagai berikut:

- Foreman masuk ke dalam intranet PT AHM.

- Foreman mengambil beberapa data seperti
produksi plant 1, produksi AHM, data reject,
DT mesin, DT dies, dan target yang harus
dicapai untuk digabungkan dalam pembuatan

laporan AHMPM mingguan.

9 | Mengelola Laporan AHMPM

Bulanan

Proses ini dilakukan oleh Kepala Seksi. Adapun

proses yang dapat dilakukan pada kegiatan

mengelola laporan AHMPM bulanan adalah
sebagai berikut:

- Kepala Seksi masuk ke dalam sistem dengan
melakukan Jogin terlebih dahulu.

- Kepala Seksi dapat menambahkan,
mengubah, dan menghapus aspek Quality
(Rejection Rate) pada laporan AHMPM
bulanan.

- Kepala Seksi dapat menambahkan,
mengubah, dan menghapus aspek Cost
(Spoilage seksi, plant 1, dan PT AHM) pada
laporan AHMPM bulanan.

- Kepala  Seksi dapat  menambahkan,
mengubah, dan menghapus aspek Delivery
(Loading Ratio, Achievement Rate, MH/Unit
seksi, MH/Unit Plant 1, MH/Unit AHM, Lost
Time, DT mesin, dan DT dies) pada laporan
AHMPM bulanan,

Sumber; Hasil Analisis Data (2015)
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Tabel V.2 Kebutuhan Rinci Sistem (Lanjutan)

No Kebutuhan Rinci Sistem

Urnian

- Kepala Seksi dapat  menambahkan,
mengubah, dan menghapus aspek Safety
(accident) pada laporan AHMPM bulanan.
-Kepala Seksi dapat  menambahkan,
mengubah, dan menghapus aspek Morale

(absensi) pada laporan AHMPM bulanan.

10 | Mengelola Data User

Proses ini dilakukan oleh Kepala Seksi. Adapun
proses yang dapat dilakukan pada kegiatan
mengelola data user adalah sebagai berikut:

- Kepala Seksi masuk ke dalam sistem dengan
melakukan /ogin terlebih dahulu,

- Kepala Seksi mengisi data wser untuk

melakukan proses tambah data user.
- Kepala Seksi mencari data user.
- Kepala Seksi mengubah data user.
- Kepala Seksi menghapus data user.

11 | View Laporan Harian

Proses ini dapat dilakukan oleh Foreman
ataupun Kepala Seksi. Adapun kegiatan yang
dapat dilakukan pada proses ini adalah
Foreman dan Kepala Seksi dapat melihat hasil
produksi dari proses LPDC, chipping, cutting,

trimming, maupun blasting.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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Tabel V.2 Kebutuhan Rinci Sistem (Lanjutan)

No

Kebutuhan Rinci Sistem Uraian

12

View  Laporan  AHMPM | Proses ini dapat dilakukan oleh Foreman
Mingguan ataupun Kepala Seksi. Adapaun kegiatan yang
dapat dilakukan pada proses ini adalah
Foreman dan Kepala Seksi dapat melihat dan
mencetak laporan AHMPM mingguan.

View  Laporan  AHMPM | Proses ini dapat dilakukan oleh Kepala Seksi.
Bulanan Adapaun kegiatan yang dapat dilakukan pada
proses ini adalah Kepala Seksi dapat melihat
dan mencetak laporan AHMPM bulanan.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

5.3  Perancangan Flowmap Sistem Usulan
Perancangan flowmap sistem informasi pelaporan produksi yang diusulkan

sebagai berikut:

Prosedur proses pelaporan produksi usulan adalah sebagai berikut:

1. Kepala seksi menginput planning produksi sesuai dengan form planning
produksi yang diterima dari bagian PPIC,

2 Setelah melakukan produksi sesuai dengan planning yang diinstruksikan
oleh kepala produksi, operator mendata kegiatan produksinya dengan
menginput data produksi ke dalam form laporan produksi harian
berdasarkan dengan proses yang dijalaninya.

Data yang telah diinput masuk ke dalam database LPDC.
4, Berdasarkan laporan produksi harian yang telah diinput olch operator ke

dalam database LPDC, Foreman akan mengelola laporan AHMPM
mingguan, Proses pembuatan laporan mingguan AHMPM dilakukan
dengan merckap laporan harian yang ada di database dan menambahkan
beberapa data yang berasal dari intranet PT Astra Honda Motor, seperti data
produksi plant 1, data produksi PT AHM, data reject, DT mesin, DT dies,

dan target yang harus dicapai, Foreman akan membuat laporan AHMPM
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mingguan yang di dalamnya terdapat unsur QCDSM (Quality, Cost,
Delivery, Safety, Morale). Laporan AHMPM mingguan yang telah selesai
dibuat, dapat disimpan oleh Foreman ke dalam database LPDC.

5. Berdasarkan laporan AHMPM bulanan yang telah dibuat dan disimpan di
dalam database LPDC, Kepala Seksi akan membuat laporan AHMPM
bulanan. Laporan AHMPM bulanan ini juga berisikan unsur QCDSM dan
dapat disimpan di dalam database LPDC.

6. Kepala Produksi dapat me-monitoring kinerja seksi LPDC dengan melihat
laporan AHMPM bulanan yang telah dibuat oleh Kepala Seksi.

Seperti yang dapat dilihat pada Gambar V.1 adalah Flowmap Proses

Pelaporan Produksi Usulan sebagai berikut:

Flowmap Proses Pelaporan Produksi Usulan
Operator Foreman Kepala Seksi Kepala Produksi
( Muai )
4
Input Farm
Planning
Produssi
input taporan . ——— P
pradial - =“N'Ie'::r:!’wm ™ AHMPM butanan
]
e = v
Laporan hari Laporan Laporan
\: |
A 4
Mangeia poran e
] I
.
\ﬂ '
¢ {s (Come )

Gambar V.1 Flowmap Proses Pelaporan Produksi Usulan
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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5.4  Analisis Sistem Usulan

Perancangan aplikasi yang diusulkan menggunakan model pengembangan
perangkat lunak evolutionary prototype. Tahap ini adalah tahap kedua pada
metodologi evolutionary prototype yaitu membuat profotype untuk model sistem
setelah sebelumnya melakukan tahap mengidentifikasi kebutuhan. Analisis proses
sistemn informasi pelaporan produksi cylinder head menggunakan fools pemodelan
sistem UML (Unified Modeling Language) yang meliputi pembuatan use case
diagram, activity diagram, sequence diagram, class diagram, deployment diagram
dan juga pembuatan kamus data. Tahapan analisis ini akan memberikan gambaran
mengenai aliran informasi dan data pada sistem informasi yang akan dibangun.
Selanjutnya akan dilakukan perancangan sistem informasi pelaporan produksi

cylinder head berdasarkan hasil analisis.

5.4.1 Use Case Diagram

Use case diagram digunakan untuk menjelaskan interaksi antara actor
dengan sistem informasi yang akan dibuat. Berdasarkan analisis yang telah
dilakukan, maka use case diagram sistem informasi pelaporan produksi cylinder
head yang diusulkan dapat dilihat pada Gambar V.2 sebagai berikut ini:
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Gambar V.2 Use Case Diagram Sistem Usulan
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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Penjelasan use case diagram perancangan sistem informasi pelaporan
produksi di atas, dapat dijelaskan sebagai berikut:
1. Definisi Aktor
Pendefinisian aktor pada use case perancangan sistem informasi pelaporan
produksi usulan dapat dilihat pada Tabel V.3 berikut:
Tabel V.3 Definisi Aktor Use Case Diagram Sistem Usulan

No. Aktor Deskripsi

1. | Operator Operator dalam sistem ini dibagi atas operator LPDC,
operator chipping, operator cutting, operator trimming, dan
operator blasting. Operator bertugas melakukan pelaporan
produksi harian sesuai dengan prosesnya masing-masing.
Operator juga memiliki hak akses yang berbeda-beda untuk
mengisi form input laporan produksi berdasarkan pada

proses yang dilakukannya.

2. | Foreman Foreman bertanggung jawab terhadap proses pembuatan
laporan AHMPM mingguan. Dalam hal ini, hak akses yang
diberikan yaitu melakukan pengelolaan data QCDSM
(Quality, Cost, Delivery, Safety, Morale), view dan cetak
laporan AHMPM mingguan, serta melakukan ubah dan

hapus data laporan produksi harian.

3. | Kepala Seksi Kepala Seksi bertanggung jawab terhadap proses
pembuatan laporan AHMPM bulanan. Dalam hal ini, hak
akses yang diberikan yaitu melakukan pengelolaan data
QCDSM (Quality, Cost, Delivery, Safety, Morale), view
dan cetak laporan AHMPM bulanan, pengelolan data user

dan pengelolaan data master planning,.

4, Kepala Produksi Kepala Produksi bertanggung jawab me-monitoring
kinerja produksi sebuah seksi dan pada sistem ini memiliki
hak akses untuk view dan cetak laporan AHMPM
mingguan, maupun AHMPM bulanan.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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2. Definisi Use Case
Pendefinisian use case pada sistem informasi pelaporan produksi usulan dapat

dilihat pada table-tabel sebagai berikut:

a. Use Case Input Laporan Harian
Berikut adalah use case description input laporan produksi harian yang
terdapat pada Tabel V.4:
Tabel V.4 Use Case Description Input Laporan Produksi Harian

Nama Use Case Input Laporan Produksi Harian

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses input data laporan harian
Case yang dilakukan. Adapun laporan yang dimaksud terdiri dari
laporan harian LPDC, laporan harian chipping, laporan harian
cutting, laporan harian trimming, dan laporan harian blasting.
Dalam pembuatan laporan harian ini, operator yang mempunyai
hak akes untuk menginput laporan harian berdasarkan proses yang
dilakukan hanya dapat menambah data, sedangkan apabila ada
kegiatan seperti mengubah data, dan menghapus data harus
melalui Foreman atau Kepala Seksi, hal tersebut dikarenakan akan

mempengaruhi pembuatan laporan AHMPM mingguan maupun

bulanan.

Aktor Operator (Operator LPDC, Operator Chipping, Operator Cutting,
Operator Trimming, dan Operator Blasting)

Relationship Generalization (LPDC, chipping, cutting, trimming, blasting),
include: view laporan AHMPM mingguan.

Normal Flow | 1. Operator masuk ke tampilan menu utama sistem dengan login

Events: terlebih dahulu,

2. Operator memilih menu olah data laporan harian
3. Operator memilih form input sesuai dengan proses yang
dijalani,

4. Operator melakukan proses tambah data ke dalam database.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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b. Use Case Mengelola Data User

Berikut adalah use case description mengelola data user yang terdapat
pada Tabel V.5:
Tabel V.5 Use Case Description Mengelola Data User

Nama Use Case

Mengelola Data User

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses pengelolaan data user, yaitu

Case menambah data user, mengubah data user, mencari data user dan
menghapus data user.

Aktor Kepala Seksi

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

Events: login terlebih dahulu,

2. Kepala Seksi memilih menu akses
3. Kepala Seksi memilih submenu Data User.
4. Kepala Seksi melakukan proses tambah, ubah, cari dan hapus

data user ke database.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

c. Use Case Mengelola Data Master

Berikut adalah use case description mengelola data master yang terdapat
pada Tabel V.6:
Tabel V.6 Use Case Description Mengelola Data Master

Nama Use Case

Mengelola Data Master Planning

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses pengelolaan data master yang

Case terdiri dari planning harian, type mesin, jenis mesin, relasi, dan
target. Pada kegiatan ini, aktor dapat melakukan proses
penambahan, ubah, dan hapus terhadap data yang diinginkan.

Aktor Kepala Seksi

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

Events: login terlebih dahulu.

2. Kepala Seksi memilih menu akses.

3. Kepala Seksi memilih submenu dari data master, seperti

planning/type/mesin/target/relasi.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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Tabel V.6 Use Case Description Mengelola Data Master (Lanjutan)

Normal Flow

Events:

4. Kepala Seksi melakukan proses tambah, ubah, dan hapus data

master planning/type/mesin/target/relasi ke database.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

d. Use Case Input Quality (Mingguan)

Berikut adalah use case description input quality yang terdapat pada Tabel

V.7
Tabel V.7 Use Case Description Input Quality (Mingguan)
Nama Use Case Input Quality (Mingguan)
Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses pengelolaan laporan
Case AHMPM mingguan khususnya dalam aspek quality. Baik intern
reject, next reject, dan total reject.
Aktor Foreman
Relationship: Include: View laporan AHMPM mingguan
Normal Flow | 1. Foreman masuk ke tampilan menu utama sistem dengan login
Events: terlebih dahulu.

2. Foreman memilih menu olah data laporan mingguan.

3. Foreman memilih submenu Quality.

4. Foreman melakukan proses tambah, ubah, cari dan hapus data
quality ke database.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

e. Use Case Input Cost (Mingguan)

Berikut adalah use case description input cost yang terdapat pada Tabel

V.8
Tabel V.8 Use Case Description Input Cost (Mingguan)
Nama Use Case Input Cost (Mingguan)
Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses pengelolaan laporan
Case mengenai spoilage dalam aspek cost AHMPM mingguan.
Aktor Foreman
Relationship: Include: View laporan AHMPM mingguan

Sumber; Hasil Analisis Data (2015)
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Tabel V.8 Use Case Description Input Cost (Mingguan)

Normal Flow | 1. Foreman masuk ke tampilan menu utama sistem dengan login
Events: terlebih dahulu.
2. Foreman memilih menu olah data laporan mingguan.
3. Foreman memilih submenu cost.
4. Foreman melakukan proses tambah, ubah, cari dan hapus data
cost ke database.
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

f. Use Case Input Delivery (Mingguan)

Berikut adalah use case description input delivery yang terdapat pada Tabel

V.9:

Tabel V.9 Use Case Description Input Delivery (Mingguan)

Nama Use Case

Input Delivery (Mingguan)

Deskripsi Use

Case

Use case ini menggambarkan proses pengelolaan laporan loading
ratio, achievement rate, MH/unit seksi, MH/unit Plant 1, mh/unit
PT AHM, lost time seksi, DT dies seksi, dan DT mesin AHMPM

mingguan khususnya dalam aspek delivery.

Aktor

Foreman

Relationship:

Include: View laporan AHMPM mingguan

Normal Flow

Events:

1. Foreman masuk ke tampilan menu utama sistem dengan /login
terlebih dahulu

2. Foreman memilih menu olah data laporan mingguan

3. Foreman memilih submenu Delivery.

4. Foreman melakukan proses tambah, ubah, cari dan hapus data

delivery ke database.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

g. Use Case Input Safety (Mingguan)

Berikut use case description input safety yang terdapat pada Tabel V.10:
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Tabel V.10 Use Case Description Input Safety (Mingguan)

Nama Use Case Input Safety (Mingguan)
Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses pengelolaan laporan
Case AHMPM mingguan khususnya dalam aspek safety.
Aktor Foreman
Relationship: Include: View laporan AHMPM mingguan
Normal Flow | 1. Foreman masuk ke tampilan menu utama sistem dengan login
Events: terlebih dahulu.
2. Foreman memilih menu olah data laporan mingguan.
3. Foreman memilih submenu Safety.
4. Foreman melakukan proses tambah, ubah, cari dan hapus data

safety ke database.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

h. Use Case Input Morale (Mingguan)

Berikut adalah use case description input cost yang terdapat pada Tabel

V.11:

Tabel V.11 Use Case Description Input Morale

Nama Use Case

Input Morale

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses pengelolaan laporan
Case AHMPM mingguan khususnya dalam aspek morale.
Aktor Foreman
Relationship: Include: View laporan AHMPM mingguan
Normal Flow | 1. Foreman masuk ke tampilan menu utama sistem dengan login
Events: terlebih dahulu,

2. Foreman memilih menu olah data laporan mingguan.

3. Foreman memilih submenu Morale.

4. Foreman melakukan proses tambah, ubah, cari dan hapus data

morale ke database.

Sumber; Hasil Analisis Data (2015)
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i. Use Case Mengakses Intranet PT AHM

Berikut adalah use case description mengakses intranet PT AHM yang
terdapat pada Tabel V.12;

Tabel V.12 Use Case Description Mengakses Intranet PT AHM

Nama Use Case

Mengakses Intranet PT AHM

Deskripsi Use

Case

Use case ini menggambarkan proses mengakses intranet PT AHM.
Adapun pada kegiatan ini, actor akan mengambil beberapa data
yang digunakan sebagai bahan dalam pembuatan laporan. Data
yang diambil berupa data DT dies, DT mesin, Produksi plant 1,
dan Produksi PT AHM, Target-target, dan Reject.

Aktor Foreman

Relationship Generalization: DT dies, DT mesin, Produksi plant 1, dan
Produksi PT AHM, Target-target, dan Reject.
Include: input quality, input cost, input delivery, input safety, input
morale.

Normal Flow | 1. Foreman mengakses intranet PT AHM.

Events: 2. Foreman memilih dan membuka file berformat excel pada

intranet untuk mengambil data-data seperti data produksi Plant
1, data produksi PT AHM, data reject, DT mesin, DT dies, dan
target yang harus dicapai.

3. Foreman mencatat data-data yang dibutuhkan untuk

dimasukkan ke dalam laporan mingguan.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

j.  Use Case Input Quality (Bulanan)

Berikut adalah use case description input quality yang terdapat pada Tabel

V.13
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Tabel V.13 Use Case Description Input Quality (Bulanan)

Nama Use Case

Input Quality (Bulanan)

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses pengelolaan laporan
Case AHMPM bulanan khususnya dalam aspek quality.

Aktor Kepala Seksi

Relationship: Include: View laporan AHMPM bulanan.

Normal Flow | 1. Kepala Seksi masuk ke tampilan menu utama sistem dengan
Events: login terlebih dahulu.

Kepala Seksi memilih menu olah data laporan bulanan.
Kepala Seksi memilih submenu Quality.

Kepala Seksi melakukan proses tambah, ubah, cari dan hapus
data quality ke database.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

k. Use Case Input Cost (Bulanan)

Berikut adalah use case description input cost yang terdapat pada Tabel

V.14:

Tabel V.14 Use Case Description Input Cost (Bulanan)

Nama Use Case

Input Cost (Bulanan)

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses pengelolaan laporan
Case AHMPM bulanan khususnya dalam aspek cost.

Aktor Kepala Seksi

Relationship: Include: View laporan AHMPM bulanan.

Normal Flow | 1. Kepala Seksi masuk ke tampilan menu utama sistem dengan
Events: login terlebih dahulu.

Kepala Seksi memilih menu olah data laporan bulanan.,
Kepala Seksi memilih submenu Cost.
Kepala Seksi melakukan proses tambah, ubah, cari dan hapus

data cost ke database.

Sumber; Hasil Analisis Data (2015)
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I.  Use Case Input Delivery (Bulanan)

Berikut adalah use case description input delivery yang terdapat pada

Tabel V.15:

Tabel V.15 Use Case Description Input Delivery (Bulanan)

Nama Use Case

Input Delivery (Bulanan)

Deskripsi Use

Use case ini menggambarkan proses pengelolaan laporan

Case AHMPM bulanan khususnya dalam aspek delivery.

Aktor Kepala Seksi

Relationship: Include: View laporan AHMPM bulanan.

Normal Flow | 1. Kepala Seksi masuk ke tampilan menu utama sistem dengan
Events: login terlebih dahulu.

2. Kepala Seksi memilih menu olah data laporan bulanan.

3. Kepala Seksi memilih submenu Delivery.

4. Kepala Seksi melakukan proses tambah, ubah, cari dan hapus
data delivery ke database.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

m. Use Case Input Safety (Bulanan)

Berikut adalah use case description input safety yang terdapat pada Tabel

V.16:

Tabel V.16 Use Case Description Input Safety (Bulanan)

Nama Use Case

Input Safety

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses pengelolaan laporan
Case AHMPM bulanan khususnya dalam aspek safety.

Aktor Kepala Seksi

Relationship: Include: View laporan AHMPM bulanan.

Normal Flow | 1. Kepala Seksi masuk ke tampilan menu utama sistem dengan
Events: login terlebih dahulu.

2. Kepala Seksi memilih menu olah data laporan bulanan.
3. Kepala Seksi memilih submenu Safery.
4. Kepala Seksi melakukan proses tambah, ubah, cari dan hapus

data safety ke database.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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Berikut use case description input cost yang terdapat pada Tabel V.17:

Tabel V.17 Use Case Description Input Morale (Bulanan)

Nama Use Case

Input Morale (Bulanan)

Deskripsi Use

Use case ini menggambarkan proses pengelolaan laporan

Case AHMPM bulanan khususnya dalam aspek morale.

Aktor Kepala Seksi

Relationship: Include: View laporan AHMPM bulanan.

Normal Flow | 1. Kepala Seksi masuk ke tampilan menu utama sistem dengan
Evenis: login terlebih dahulu.

Kepala Seksi memilih menu olah data laporan bulanan
Kepala Seksi memilih submenu Morale.
Kepala Seksi melakukan proses tambah, ubah, cari dan hapus

data morale ke database.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

0. Use Case View Laporan Harian

Berikut adalah use case description view laporan harian yang terdapat pada

Tabel V.18:

Tabel V.18 Use Case Description View Laporan Harian

Nama Use Case

View Laporan Harian

Deskripsi Use

Use case ini menggambarkan proses view laporan harian

3. Foreman dapat melihat laporan harian.

Case

Aktor Foreman

Normal Flow | 1. Foreman masuk ke tampilan menu utama sistem.
Events: 2. Foreman memilih submenu olah data laporan harian

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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p. Use Case View Laporan AHMPM Mingguan
Berikut adalah use case description view laporan AHMPM mingguan yang
terdapat pada Tabel V.19:
Tabel V.19 Use Case Description View Laporan AHMPM Mingguan

Nama Use Case

View Laporan AHMPM Mingguan

Deskripsi Use | Use case ini menggambarkan proses view laporan AHMPM
Case mingguan.

Aktor Foreman

Normal Flow | 1. Foreman atau Kepala Seksi masuk ke tampilan menu utama
Events: sistem.

Foreman atau Kepala Seksi memilih menu laporan.

Foreman atau K epala Seksi memilih submenu laporan AHMPM
mingguan,

Foreman atau Kepala Seksi dapat melihat dan mencetak laporan

AHMPM mingguan.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

q. Use Case View Laporan AHMPM Bulanan

Berikut adalah use case description view laporan AHMPM bulanan yang

terdapat pada Tabel V.20:
Tabel V.20 Use Case Description View Laporan AHMPM Bulanan

Nama Use Case

View Laporan AHMPM Bulanan

Deskripsi Use Case

Use case ini menggambarkan proses view laporan AHMPM bulanan

Aktor

Kepala Seksi, dan Kepala Produksi

Normal Flow

Events:

Kepala Seksi atau Kepala Produksi masuk ke tampilan menu utama
sistem.

Kepala Seksi atau Kepala Produksi memilih menu laporan.
Kepala Seksi dan Kepala Produksi memilih submenu laporan
AHMPM bulanan.

Kepala Seksi dan Kepala Produksi dapat melihat dan mencetak
laporan AHMPM bulanan.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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r. Use Case Login
Berikut adalah penjelasan use case login yang terdapat pada Tabel V.21:
Tabel V.21 Use Case Login

Nama Use Case Login

Deskripsi Use Case | Use case ini menggambarkan proses login

Aktor Operator, Foreman, Kepala Seksi, dan Kepala Produksi (User)
Normal Flow | 1. User membuka form login.
Events: 2. User memasukkan user name dan password pada form login.

3. Jika user name dan password benar, maka aplikasi akan
menampilkan menu utama.
4. Jika user name dan password salah, maka akan muncul pesan

kesalahan user name atau password.

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

5.42 Activity Diagram
Activity diagram digunakan untuk menggambarkan aliran kerja tiap use
case pada sistem informasi pelaporan produksi. Berikut adalah activity diagram
tiap use case:
1. Activity Diagram Login
Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan ketika
melakukan proses login. Dimana user memasukkan username dan password
untuk dapat masuk ke dalam sistem. Jika username dan password tidak
sesuai maka tidak dapat masuk ke dalam sistem. Berikut adalah Gambar V.3

activity diagram proses login:

User Sktem Inforrrms| Pels poran Produksl

G S M——l
’\K/[\/'( an Usernama dan hu%
alid?

n-n.ny-.n nnn Loghn Barhase )

( M.mnlﬂn Halevmn Whama D)

(;)

Gambar V.3 Activity Diagram Proses Login
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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Activity Diagram Proses Mengelola Data User
Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan ketika
memilih menu file data user. Kepala Seksi yang mempunyai akses untuk

menjalankan menu ini dapat tambah, cari, ubah dan hapus data user. Berikut

adalah Gambar V 4 activity diagram mengelola data user:

Kepala Scksi Sigem Informasi Pelaporan Produksi

CMemiﬁh Mena Data User }(——— Menampilkan Menu Utama

|

( Memilih Submenu Manaj qu} { pilkan Data User pada Tabel H
TR
>{_Menghap Dsta dalam Database )
{ Mengubah Data (:lllm Database )

beh Data dalam Database D

_———Canpiﬂm Data User pada Tabel )

—)“ Menampilkan Menu Utama }

lesal?

Gambar V.4 Activity Diagram Mengelola Data User
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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b. Activity Diagram Mengelola Data Master Type
Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan
ketika memilih menu file data master. Data tipe dikelola oleh Kepala
Seksi. Kepala Seksi dapat tambah, cari, ubah dan hapus data tipe.
Berikut adalah Gambar V.6 activity diagram data master type:

Kepala Scksi Sisem Informasi Pelaporsn Produksi

(' Memilih Meou Dsts Mnc‘v)<——— Menampilkan Mcno Utama

((_ Memith SimenuTyps  )—————F—>(_ Menampilkan Data Type pada Tabel e

|

),Gugnpu Deta dalam Database )

>{( Meogubeh Data dalam Database )

\

Mcnambah Data dalam Datobase |

Sl

VTR 2
( ilkan Data Type pnd-T-hd_)

>{ Menampilken Menu Utama )

Gambar V.6 Activity Diagram Mengelola Data Master Type
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Selesai?

Y

c. Activity Diagram Mengelola Data Master Mesin
Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan
ketika memilih menu file data master. Data mesin dikelola oleh Kepala
Seksi. Kepala Seksi dapat tambah, cari, ubah dan hapus data mesin.

Berikut adalah Gambar V.7 activity diagram data master mesin:
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Kepala Sris Sz S Peigporm Prodiks
0
G e —{(mm i)

i e

I‘\‘. L

Gambar V.7 Activity Diagram Mengelola Data Master Mesin
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

d. Activity Diagram Mengelola Data Master Target
Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan
ketika memilih menu file data master. Data target dikelola oleh Kepala
Seksi. Kepala Seksi dapat tambah, cari, ubah dan hapus data tipe.
Berikut adalah Gambar V.8 activity diagram data master target:
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Kepala Sekg Sisem [nformasi Pelaporan Procuk s

e )<——

( Memilih Sbmenu T arpet )——— —%( Menampikan Duts Target pada Tabel )(*

J’L" ghapus Data dalam Dnh-)

>(( Mengotah Data dalam Datatuse

—r
b *Dmu.umm.:D

(T
{» Data Target meD

—>( M pilkan Menu Utama )

lesai?

€.

Gambar V.8 Activity Diagram Mengelola Data Master Target
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Activity Diagram Mengelola Data Master Relasi

Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan
ketika memilih menu file data master. Data relasi dikelola oleh Kepala
Seksi. Kepala Seksi dapat tambah, cari, ubah dan hapus data relasi.

Berikut adalah Gambar V.9 activity diagram data master relasi:
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Kepals Seksi Ssem laformas Pelaporsn Prodks

( Memilh Menu Data Muu)(—— Menam pilkan Mean Utama

( Memilh Submeny uu)—— —>C Menampilkan Dus Relas MTMJ-(———[
|

{
—>{( Meaghapes Data dalam Databese )
>(( Meagabah Data dalam Databace )

{ ™ R )
& pilkan Data Relzs pada Tabel

T
Selesai?

Menampilkan Meou Utama

Gambar V.9 Activity Diagram Mengelola Data Master Relasi
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

4, Activity Diagram Mengakses Intranet PT AHM
Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan ketika
Foreman akan membuat laporan  AHMPM mingguan, Foreman
membutuhkan beberapa data yang berasal dari intranet untuk sebagai
pelengkap. Berikut adalah Gambar V.10 activity diagram mengakses
intranet PT AHM:
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\/

C Memilih Tanggal e

WV

pilkan Data Rejoct berdasurkan Tanggal )

Memilih Menu Target

{“ pilkan Data Target-target vcl-omn)

(Mencam Data Target-target pelap )‘

( Pilih Meou Utama )

>( M pilkan Menu Utama )

Gambar V.10 Activity Diagram Mengakses Intranet PT AHM
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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Activity Diagram Input Laporan Harian

Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan ketika

memilih menu olah data harian, baik untuk proses pengolahan data laporan

LPDC, chipping, cutting, trimming, maupun blasting. Operator yang

mempunyai akses untuk menjalankan menu ini dapat tambah data,

sedangkan untuk proses cari, ubah dan hapus data hanya dapat dilakukan

oleh Foreman atau kepala scksi. Berikut adalah Gambar V.11 activity

diagram input data laporan harian secara umum:

Operator/loreman/kepsla seh s

Sstem Informas Pelaporan Produks

(um.u. Meny Olsh Lagoran Harian

Memilih Subeneny Laporen Hasian

——(Mmmpdln Menu Umnl}

,-..)(Mnmpullm Data Proses larian pada 'l‘.h-l)

/

>6|uﬁnpu Data dalam Dcnhn)

>{(_ Mengubah Data dalam Datsbase

(Mnmhh Data dalam Database

\Ai/

(Menampilkan Data Proses Hariaa paa TM)

)C‘ pilkan M-uUumn)

®

Gambar V.11 Activity Diagram Input Laporan Harian

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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Activity Diagram Input Quality (Mingguan)

Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan oleh

Foreman dalam mengelola laporan AHMPM mingguan khususnya aspek

quality. Berikut adalah Gambar V.12 activity diagram input quality:

Sestem laformasi Pelaporan Prodd o

Cu-n Mena Olah n-nupr-M--—J

pilksn Mene Utamas

Mesampukan Duts Qralay
. T ——
( Menampilkan Intern Repect } (“‘._.n..r.“‘m

pilkan Next Re,

L Mensh
> _ P D--&I--I)dlh'4

T
fu-.—n M&I—N-ﬁ-‘)

b (E b m.-—mm)‘//

{ » han Dute Quaidy )

ikan Mene Ulama

@

Gambar V.12 Activity Diagram Input Quality (Mingguan)

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Activity Diagram Input Cost

Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan oleh

Foreman dalam mengelola laporan AHMPM mingguan khususnya aspek

cost, Berikut adalah Gambar V.13 activity diagram input cost:
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Foremen Ssan brfceen Puimpoarms Prod o

(M4em2 Mo Ol Dot Lapormm = o e

Gambar V.13 Activity Diagram Input Cost (Mingguan)
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Activity Diagram Input Delivery

Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan oleh
Foreman dalam mengelola laporan AHMPM mingguan khususnya aspek
delivery. Berikut adalah Gambar V.14 activity diagram input delivery:

y—um

(Memith Mews Ot Data Laporm Mingres e

Gambar V.14 Activity Diagram Input Delivery (Mingguan)
Sumber; Hasil Analisis Data (2015)
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9. Activity Diagram Input Safety
Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan oleh
Foreman dalam mengelola laporan AHMPM mingguan khususnya aspek

safety. Berikut adalah Gambar V.15 activity diagram input safety:

Ssiam Informas Pelsporan Proddksi

(Memilih Meno Olah Dsta Laporan th.g_\

(' Memih Submenu Safety )

Menu Utama

|

{( Measmpitkan Duta Sty (Aexides) Y&

,\\‘ Menghapws Dats dalam Datatuse )

>( Mengiah Duta dalam Detatuse

>( Mcnamtnh Data colam Databuse

((Menampiian Duta Sfery (Aceiden) )

Gambar V.15 Activity Diagram Input Safety (Mingguan)
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

esal

10.  Activity Diagram Input Morale

Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan oleh
Foreman dalam mengelola laporan AHMPM mingguan khususnya aspek

morale. Berikut adalah Gambar V.16 activity diagram input morale:
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Fareman Siterm Infomesl Peiaporan Produs)

( u—mu-mn--u—-u‘--j‘\z —{ \i-lll-)
( Memikh St cre Murale }—

CITTTY

Mengetah Duts dalars Dutsbes
heh Duts dules Dutsbam
|'P2
T

M Aas Mess Utame

Y~
(Temtmt vuia ) U(cenws ) (Crmom )

11.

Gambar V.16 Activity Diagram Input Morale (Mingguan)
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Activity Diagram Input Quality (Bulanan)
Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan oleh
kepala seksi dalam mengelola laporan AHMPM bulanan khususnya aspek

quality. Berikut adalah Gambar V.17 activity diagram input quality
(bulanan):

Kepals Schu St em |nfermas Peinporen Proddw

(Ml Man e Olah Duts Laporan Dubanen e [

Mamikh Sdumess Qualay

Data Quatsy

"
—
(Memamnpiibea latern Bopeet ) 1 ( iomam pitian ¥ otal Rapad |
(Omempiten Noas Ropeey )

/
-
éé@ N i wawaam)

e

é\' Totak
@

Gambar V.17 Activity Diagram Input Quality (Bulanan)
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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Activity Diagram Input Cost (Bulanan)

Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan olch
kepala seksi dalam mengelola laporan AHMPM bulanan khususnya aspek
cost. Berikut adalah Gambar V.18 activity diagram input cost (bulanan):

Kepala Skl Sigem Informasi Pelzporan Prodok s

(' Memilib Menn Oluh Data Laporan Bulansn e _( Measmpilkan Mean Utama )

Memilih Simenu Coxt

>( pilkan Data Cost )

L Menampilkan Spoilage Scksi j ! ; Menampilkan Spoilage/Unit AH);

lan $poilage/Uni

13.

Gambar V.18 Activity Diagram Input Cost (Bulanan)
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Activity Diagram Input Delivery (Bulanan)
Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan oleh
kepala seksi dalam mengelola laporan AHMPM bulanan khususnya aspek

delivery. Berikut adalah Gambar V.19 activity diagram input delivery
(bulanan):
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Foreman Sstem Informas Pelaporan Produksi
Cunuummm.um.&mj\/ {(Mesampian Mena Uums )
Pl Simena Delivery

s(mmmamm@
‘{Mmgm Dats dam Daues: )
boh Data dalam Datatuse

S

> Memampilian Mena Vama )

Gambar V.19 Activity Diagram Input Delivery (Bulanan)

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

14.  Activity Diagram Input Safety (Bulanan)
Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan oleh
kepala seksi dalam mengelola laporan AHMPM bulanan khususnya aspek
safety. Berikut adalah Gambar V.20 activity diagram input safety (bulanan):
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Kepala Selsi Stem Informas Pelapora Produks

( ‘Memlib Menu Olah Dats Laporan Bulman ) =

J plkan Menu ltame
( Memilh Submeny Safety }——
(Mmpﬂmhll&!ﬁy(m‘ 1) )
Menghapes Dats dalam Datatese

(" Menguduh Data dalars Database )

2 beh Data dalam Detatase )

—(Menampill in Dt Sfety (Acciden )

lesal

Ukan Mena Utama

15.

Gambar V.20 Activity Diagram Input Safety (Bulanan)
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Activity Diagram Input Morale (Bulanan)

Activity diagram berikut ini menjelaskan aktivitas yang dilakukan oleh
kepala seksi dalam mengelola laporan AHMPM bulanan khususnya aspek
morale, Berikut adalah Gambar V.21 activity diagram input morale
(bulanan):



Kepai Sexsl Sitem [rformesi Pelaporen Produés
( Memiih Mens tah Dats Lapors Bbmm ) Mes Utsms

T arn il D Movale (Absas)

Mends Duta
Man gikub Duia calam Dot sbum
bub Deis dalem Dutsbew

N
{(T il Duta Morsie (Abmens) )

=

Gambar V.21 Activity Diagram Input Morale (Bulanan)

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

16.

Berikut adalah Gambar V.22 activity diagram view laporan harian secara

umums:

Foreman, Kepala Seksi

Activity Diagram View Laporan Harian

Sistem Informasi Pelsporan Produks

Gllth Menu Olah Data Laporan ll-ﬂx

|

—( M pilkan Menu Ulamas )

’( Pilib Sumens Laporsn Harisn )— —)( Mensmpilksa Form lnput Laporas llarian )
(Meaghis Tombol Laporan )<
—(M pilkaa form pilih periode
[ )

’\“Numplﬂm I.qnu‘n per Parnde Iupulll)

? Ys
T

Ya

Sdc:u/

if M, A Laporan )

-

> M pub saMenu Utams )

Gambar V.22 Activity Diagram View Laporan Harian

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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17.  Activity Diagram View Laporan Mingguan
Berikut adalah Gambar V.23 activity diagram view laporan mingguan

s€cara umum:
Foreman, Kepala Sckal Setem Informau Pelaporas Prodkm
( Menilih Mcau Laporan )< —( Memilih Menu Urama )
——{( Memilih Sbmeas AHMPM Minggmn ) > P Laporss AIIMPM Minggma )

> (s o bt Faids g Do)
Ys

Cetak? A k Laporan
adak
> M lkan Menu Utama )

Gambar V.23 Activity Diagram View Laporan Mingguan
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

18.  Activity Diagram Proses View Laporan Bulanan
Berikut adalah Gambar V.24 activity diagram view laporan bulanan secara

umum:
Kepals Scksi, Kepala Proddsi Sistem Informasi Pelaporan Procuks
_.__>CM_J.|. Sul AIMPM Bulanaa ) }@mwnn Laporan AHMPM m.n.D
e
|
Tahk

Ya
—6 Sclesa? {hh‘.lpﬂlll Meau UumD

Gambar V.24 Activity Diagram View Laporan Bulanan
Sumber; Hasil Analisis Data (2015)
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S.43 Sequence Diagram

Sequence diagram menggambarkan interaksi yang terjadi pada suatu objek
use case diagram ketika melakukan suatu proses tertentu, di mana urutan proses
ketika melakukan suatu proses tertentu dapat diketahui dengan melihat gambaran
pada diagram. Hubungan yang ada pada gambar di bawah ini adalah proses yang
dilakukan oleh sistem ketika melakukan proses yang sesuai dengan suatu objek use

case diagram, berikut adalah sequence diagram pada sistem informasi pelaporan

produksi:

. Sequence Diagram pada Use Case Login
Sequence diagram login menjelaskan sebuah sequence diagram dalam
proses login. Proses ini dilakukan oleh user sebelum masuk ke sistem.

Adapun sequence diagram dari use case login dapat dilihat pada Gambar

V.25 di bawah ini.
User Formlogin Database Menu Utamg
1: Input Usemame & Password
2:; Cek Vaidas)
3:Vald()
4 ; Tdak Vald
5 : Pesan Kesalahan Usemarme & Password

Gambar V.25 Sequence Diagram Login
Sumber: Hasil Anallsis Data (2015)

2. Sequence Diagram pada Use Case Mengelola Data User
Sequence diagram mengelola data user menjelaskan sebuah sequence
diagram dalam proses tambah, cari, ubah dan hapus data user yang
dilakukan oleh Kepala Seksi. Adapun sequence diagram dari use case
mengelola data user dapat dilihat pada Gambar V.26 sebagai berikut:
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: Pih Menu Data User

2 : Pilh Submenu Mana jemen User

S : Tambah Data User

3 : Get Data User() .

j : Tampl Data User()

9 : Carl Data User

6 : Simpan Data

: Pesan &ta-DiTi;)an

~

—-k:‘ranpl Data User()

12 : Ubah Data User

10 : Search Data

User()

"~ J11.: Tampt Data User)

13 : Update Data User()

16 : Hapus Data User

14 : Pesan Data Diubah

jLS:TanplDatzUser()

18 : Pesan Data Dhapus

L

17 : Delete Dal LUse1()

Gambar V.26 Sequence Diagram Mengelola Data User

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Sequence Diagram pada Use Case Mengelola Data Master
Sequence diagram mengelola data master menjelaskan sebuah sequence

diagram dalam proses tambabh, cari, ubah dan hapus data yang dilakukan

oleh Kepala Seksi. Adapun sequence diagram dari use case mengelola data

master dapat dilihat pada gambar sebagai berikut:

Sequence Diagram Mengelola Data Master Planning

Sequence diagram mengelola data master planning menjelaskan
sebuah sequence diagram dalam proses tambah, cari, ubah dan hapus
data planning yang dilakukan oleh Kepala Seksi. Adapun sequence
diagram dari use case mengelola data master dapat dilihat pada Gambar
V.27 sebagai berikut:
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Kegal Sek M e FomPeming Detteee
1 : Piih Menu Dta Master :
2 Pih Submenu Panning
3: Gat Planning() kJ
thaniMzth’n«)

S : Tambah Data Panning

L 6 : Smpan Data Pnhing()
< -

1 i
P&"mmmmﬁja:wmuw

9: Cari Data Planhing
L 10: Search Data ygng Dicari()
| 1]
i
| 11 Tamp Dot yang Dicar)
12 : Ubah Data Plnnng
B:Updatemﬁfm()
14 :Pesan Data Dubah -
| ] 15: ampicata pnning
16 : Hapus Data Plnning

17 Delete Data Planning()

!

18 : Pesan Data Dhaprf's ‘

Gambar V.27 Sequence Diagram Mengelola Data Master Planning
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

b. Sequence Diagram Mengelola Data Master Type
Sequence diagram mengelola data master planning menjelaskan
sebuah sequence diagram dalam proses tambah, cari, ubah dan hapus
data tipe yang dilakukan oleh Kepala Seksi. Adapun sequence diagram
dari use case mengelola data master dapat dilihat pada Gambar V.28

scbagai berikut:
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Gambar V.28 Sequence Diagram Mengelola Data Master Type
Sumber: Hasil Analisis ata (2015)

¢, Sequence Diagram Mengelola Data Master Mesin

Sequence dlagram mengelola data master planning  menjelaskan

schuah sequence dlagram dalam proses tambah, cari, ubah dan hapus
data mesin yang dilakukan olch Kepala Scksi. Adapun sequence

diagram dari use case mengelola data master dapat dilihat pada Gambar
V.29 schagai berikut:
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Kepah Seksi Mem Uamg FormMesiy Detabase
1.: Pl Menu Deta Master
2.: Pilh Submenu Mesin
3 Get Mesin() -
thanpiDataPesi‘o
5 Tambah Deta besin
L 6 : Sarpan Data Mesin()
< 7: Pesan D i
: Pesan Data Dk _
i 8 Tampi Deta Mesi
9: CariData Mesn ?F el
/L 10 Search Deta y3ng Dicari)
[
| 1
| 10 Tampd ota yang Dear(
12:: Ubah Data Mesn
,L 13 : Update Data Type()
< I
14: Pesan Deta Do b
|| 15: Tampl Ceta Type()
16 Hapus Data Mesin
17: Dekete Data Mesin)
< -
18 : Pesan Dta Dbapds |

Gambar V.29 Sequence Diagram Mengelola Data Master Mesin
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

d. Sequence Diagram Mengelola Data Master Target
Sequence diagram mengelola data master planning menjelaskan
sebuah sequence diagram dalam proses tambah, cari, ubah dan hapus
data target yang dilakukan oleh Kepala Seksi. Adapun sequence
diagram dari use case mengelola data master dapat dilihat pada Gambar
V.30 sebagai berikut:
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Kepala Seksi Heny Uam Fom Target Detatese
1 : Pilh Menu Data Master
2 Pilh Submenu Target
3: Get Target() o b
j 4 Tampl Data Target()
5 : Tambah Deta Target
G:S'lma@ﬁTﬁ
T
. ' L
. i ]B:TarrplDataTamO
9.2 Cari Data Target
10 : Search Data yang Dicari)
| 1)
% + Tampd Data yang Dicari()
12 : Ubah Data Target
13 : Update Datg Target()
; l
< 1
14 Pesan Dota Dihoh
m 15:: Tampl Data Target()
16 : Hapus Data Target 7 s )
lB:P&nDataﬁapL T'

Gambar V.30 Sequence Diagram Mengelola Data Master Target
Sumber; Haslil Analisis Data (2015)

Sequence Diagram Mengelola Data Master Relasi

Sequence diagram mengelola data master planning menjelaskan
sebuah sequence diagram dalam proses tambah, cari, ubah dan hapus
data relasi yang dilakukan oleh Kepala Seksi. Adapun sequence
diagram dari use case mengelola data master dapat dilihat pada Gambar
V.31 sebagai berikut:
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Kepala Seisl Menu Uama EormRelad Database
1: Pilh Meny Data Master
2 : Piih Submenu Resi
3: Get Relask() o
4: Tampd Data Relasi()
5 : Tambah Data Relasl \[
’IT G:Shpanmtafehsl()
< 7: Pesan ‘
SEI AN | 8 : Tampl Data Relasy)
9: Cari Data Rebsi
i xo:mmmnggmso
! Ii:Tanplmtzyathdas()
12 ; Ubah Data Relas!
13 : Update Datg Rebas()
14: Pesan Dota Divboh L
15 ; Tamp Data Relask)
16 : Hapus Data Relas!
17 : Delete Data Retas)
<
lﬂ:Pegnl'humapfs

Gambar V.31 Sequence Diagram Mengelola Data Master Relasi
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Sequence Diagram Mengakses Intranct PT AHM

Sequence diagram mengakses intranet PT AHM menjelaskan sebuah
sequence diagram dalam proses pengambilan data yang dilakukan oleh
Foreman dalam intranet PT AHM, Data yang diambil seperti data DT mesin
dan dies, data produksi Plant 1 dan AHM, data reject machining dan reject
next process, maupun data target-target yang menjadi acuan dalam laporan
produksi AHMPM mingguan ataupun bulanan. Adapun sequence diagram
dari use case mengakses intranet PT AHM dapat dilihat pada Gambar V.32
sebagai berikut:
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1! Mermtuda Meny Ltame()

2: Memoula Submenu Down Time()

S ¢ Memih Data Berdasarian Tanggal

9 : Memsh Menu Produks()

12 : Mencarl Data Produksl Plant 1 dan AHM berdasarian T.

I |101Gan¢uProdulsO
<] 11 Data Produksi()

15: Data Produksl Plant 1 dan AHM

13 1 Search Cata()

14 : Menampian Data Produbsi()

16 : Memih Menu Reject()

19 : Mencari Rejact Machining dan Next Process Sesual Tangga

P

| 117 : Get Data Reject()
|18 Tampll Data Reject()

22 : Mencatat Data Rejact Machining dan Next Process

20 : Mencari Data Reject Berdasarkan Tanggal)

| 21 1 Tampd Data Reject()

23 1 Memih Menu Target()

26 : Mencatat Data Tarpet

] 24 : Get Data Tarpet()

25 1 Tampdl Data Target()

=Y

Gambar V.32 Sequence Diagram Mengakses Intranet PT AHM

Sumber; Hasil Analisis Data (2015)

Sequence Diagram Input Laporan Harian

Sequence diagram input laporan harian menjelaskan sebuah sequence

diagram dalam proses tambah, cari, ubah dan hapus data laporan harian

yang dilakukan oleh Foreman. Adapun sequence diagram dari use case

mengelola data laporan harian dapat dilihat pada Gambar V.33 sebagai

berikut:
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1 : Piih Meny Otah Data Haran

2 : Pih submenu input baJan haran

3: Get data()

h 4
—
| S—

thwv‘m:a()
5 Tarboh Data Proses 6 : Simpan Data

< ; 1

7]: Pesan Data Dtambah

ja:nmom()

9: CariData 10: Sarmmmyammfi)

L
ju + Tampil Deta yang Dicari()
12 : Ubah Data

13: Update Data Pruses()

4 : Pesan Deta Diubah
15 : Tampi Cata()

16 : Hapus Data

17 : Delete Data proses()

1B : Pesan Data Dhapus

Gambar V.33 Sequence Diagram Input Laporan Harian
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Sequence Diagram Input Quality (Mingguan)

Sequence diagram input quality menjelaskan sebuah sequence diagram
dalam proses tambah, cari, ubah dan hapus data quality yang dilakukan oleh
Foreman. Adapun sequence diagram dari use case input quality (mingguan)

dapat dilihat pada Gambar V.34 sebagai berikut:
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i : Membuka Okah Deta Laporan

n

2 : Memiih Submenu Qual

S : Tambah Data Quaity Mingguan

31 Get Dota Quaky()

4  Tampil Data Quakty()
J;] GZWDEQUGIL"I"WE’O

Y

L]

7: Pesan Data Dtarbah IA'LT‘WMQBWW)
Co Duca Quetty PO 10 Search Deta Quaity Mngguan)
11 : Tampi Data yang Dicar\)
12 : Ubah Data Quaity Mingguan ol 13 : Update Data Quaity |
< "14: Pesan Deta Dubsh | )
<« ]IS : Tampl Deta Qualty Mngguan()
16 : Hapus Data Qualty Mingguan
17 : Delete Data Quaiky
<

18 : Pesan Data Dihapus

T

i

Gambar V.34 Sequence Diagram Input Quality (Mingguan)
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Sequence Diagram Input Cost (Mingguan)

Sequence diagram input cost menjelaskan sebuah sequence diagram dalam

proses tambah, cari, ubah dan hapus data cost yang dilakukan oleh

Foreman. Adapun sequence diagram dari use case input cost (mingguan)

dapat dilihat pada Gambar V.35 sebagai berikut:

Eorennn Menu Lham Submenu Cost
Cotatose
1 : Mentuda Olah Dota Laporan Mnggua
2 | Mevdil{ Submenu Cost Get Dota Cost Mingguan() -
5| Tamtioh Data Cost Migguan ]"m“‘w‘ﬁ"()
R By -or e ey e
74 Ponan " 8 : Tampd Data Cost Migguan()
9 : Cart Data Cost Mingguan 10 ; Search Data Cost Mingguan()
Q Eont " 11 : Tampd Data yang Dear()
1100 Do 13 1 Update Data Cos{ Mrgguan()
T T T T T T T wikemme e 4
15 1 Tamyd Dota Cost Mngguan()
16 ¢ Hepus Dala Cost MngQuan
171 Dekete Data Cost Mngguan()
e PR ——_ . 1 R ——
18 ; Pesan (ot Dhapus 'D

Gambar V.35 Sequence Diagram Input Cost
Sumber; Hasil Analisis Data (2015)
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Sequence Diagram Input Delivery (Mingguan)

Sequence diagram input delivery menjelaskan sebuah sequence diagram
dalam proses tambah, cari, ubah dan hapus data delivery yang dilakukan
oleh Foreman. Adapun sequence diagram dari use case input delivery

(mingguan) dapat dilihat pada Gambar V.36 sebagai berikut:

B ([EEsswes] S

1 : Mermouka Obh Data Laporan Minggua

FN-T

2 : Memiin Submenu Dedvery

S : Tarbah Data Defvery Mingguan

] " 7:Pesan Dota Dtampah [ —
9 : Carl Data Dedvery Mngguan

{ Tampd Data Dedvery Mingguan(
10 : Search Data Dedvery Mujgguan()

11 : Tampi Deta yang Dicari()
12 : Ubah Dota Detvery Mngguan 13 1 Update Data Debvery uan()
- o eall PESEC ST, e O i
14 ; Pesan Dota Diubah
S : Tampd Data Dedvery Mingguan()
16 : Hapus Data Dedyery Mingguan 17 | Deita Data Detvery n()

18 : Pesan Duta Dihapus

Gambar V.36 Sequence Diagram Input Delivery (Mingguan)
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Sequence Diagram Input Safety (Mingguan)
Sequence diagram input safety menjelaskan sebuah sequence diagram
dalam proses tambah, cari, ubah dan hapus data safety yang dilakukan oleh

Foreman. Adapun sequence diagram dari use case input safety (mingguan)

dapat dilihat pada Gambar V.37 sebagai berikut:

Foremmo Meny ame

I

lrmmo-n:-uummnw,‘

| B

Enad|

2 ) P Submeny Safety

3 1 Get Data Accurent()

L]

1 Tenyd Data Accasent()
6 | Sarpan Dats

$ 1 Tanteh Gota Accpent

7 1 Pesan Deta [savpan

8| Tarmpd Ceta Acciserd()
9 1 Cart Duts Accuiepd

=37

10 | Search Cola Accient,

11 | Tampd Data yéng Dxan)
13 Update Deta Acculer

'HJ

12 | Ush Dats Accad

S

141 Pesan Outa Cabeh

1

llxﬁu-\l.-.nm

151 Tanyd Dota Accasere()
17 | Deite Cuta

16 | Hags Deta Accdert

Gambar V.37 Sequence Diagram Input Safety (Mingguan)
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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Sequence Diagram Input Morale (Mingguan)

Sequence diagram input morale menjelaskan sebuah sequence diagram
dalam proses tambah, cari, ubah dan hapus data morale yang dilakukan oleh
Foreman. Adapun sequence diagram dari use case input morale (mingguan)
dapat dilihat pada Gambar V.38 sebagai berikut:

Emn L“'ﬂm

: Membuka Meny Olgh Data Laparan i

2 : Memih Submenu Morale

3 2 Get Data Absensi()

: Tampi Data Absersi) ’
6 : Simpan Data Absens()

o

5 Tambah Data Absensi

o~

7: Pesan Data Dsimpan -
8 : Tampl Data Absensi()

9.2 Cari Data Absens|

10: Seach Dt Actdent()

=

[

11 Tanpl Data yang Diar)
12+ Ubeh {ata Asensi { u:mamm!ms()

14; Pesan Data Duboh

15 Tampi Data A
16:: Hapus Data Absensl ;L:' o 1mgemum

18 : Pesan Dota Dbaps l

11,

Gambar V.38 Sequence Diagram Input Morale (Mingguan)
Sumber; Hasil Analisis Data (2015)

Sequence Diagram Input Quality (Bulanan)

Sequence diagram input quality menjelaskan sebuah sequence diagram
dalam proses tambabh, cari, ubah dan hapus data quality yang dilakukan oleh
kepala seksi. Adapun sequence diagram dari use case input quality

(bulanan) dapat dilihat pada Gambar V.39 sebagai berikut:
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10 : Search Dota Qualty Bulanan()

12 ; Ubah Data QuaRy Bulnan
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3
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o

]
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15 : Tampd Cota Quaity Bulanan()

L

17 : Delete Data Qualy Bubnan()

18 ; Pesan Data Dhapus

A

12

Gambar V.39 Sequence Diagram Input Quality (Bulanan)

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Sequence Diagram Input Cost (Bulanan)

Sequence diagram input cost menjelaskan sebuah

sequence diagram dalam

proses tambah, cari, ubah dan hapus data cosr yang dilakukan oleh kepala

seksi. Adapun sequence diagram dari use case input cost (bulanan) dapat

dilihat pada Gambar V.40 sebagai berikut:

Keoah Seksl Mewam | | dbeewle

1 ; Menbuia Olah Data Laporan Dulanan

2 : Memiih Subfrenu Cost

31 Get Data Cost Bubnan()

5 : Tamhah Data Cost Bubnan

=8

4 :[Tampt Duta Cost Dubnan()

6 ! Simpan Data Cost @/nan()
< - : Pesan Data Dsimpan p
g e 8 Tampd Dota Cost Bubnan()
9 ; Cart Data Cost Bubnan
10 : Search Data Cost Bukjnan()
11; Tampl Data yang Dicari) 'U
12 ; Ubah Data Cost Bulanan ’Lr 13 ! Update Data Cost Bubnan()
e —

14 : Pesan Data Dubah
16 : Hapus Data (bst Bub

15 : Tampd Data Cost Bulanan()
17 : Delete Data Cost Bubhan()

nan
<
ls'.mnommpu.T

Gambar V.40 Sequence Diagram Input Cost (Bulanan)

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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Sequence Diagram Input Delivery (Bulanan)

Sequence diagram input delivery menjelaskan sebuah sequence diagram
dalam proses tambah, cari, ubah dan hapus data delivery yang dilakukan
oleh kepala seksi. Adapun sequence diagram dari use case input delivery
(bulanan) dapat dilihat pada Gambar V.41 sebagai berikut:

Kepab Seky Venu lam Submeny Devery Database

1: Membuia Olah Data Laporan Bunan

2 Memilh Submeny Delvery

3: Get Data Delvery Bubnan)

{4 : Talpl Data Delvery Bubnan() 1
5 : Tambah Data Delvery Buanan
’L 6 : Simpan Data Delvery Bulanan()

e = oo - ] |

7 Pesan Data mmn\,l:b:nmmm Delvery Buanan() ¥
&lbnano

10 : Search Data Delvery
|| 11: Tamph Data yang Diari) -’
12 Ubah Data Devery Bubran [ -

,lT B:UpdatemuDebmy'

9 Carl Data Delvgry Bulanan

n)

14 Pesan Data Dubah

16 Hapus Data Delvery Bubinan J_tjxs:nmnm DE:\;!WD::M;)‘ " BL o
7| : Dekete ery Bupna

18 ; Pesan Data Dhapus

14,

Gambar V.41 Sequence Diagram Input Delivery (Bulanan)
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Sequence Diagram Input Safety (Bulanan)

Sequence diagram input safely menjelaskan sebuah sequence diagram
dalam proses tambah, cari, ubah dan hapus data safety yang dilakukan oleh
kepala seksi. Adapun sequence diagram dari use case input safety (bulanan)
dapat dilihat pada Gambar V.42 sebagai berikut:
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11 ; Tampl Data yang Dicari) 'I"J
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L L ]
14 : Pesan Data Dvbeh E H
15 : Tampl Data Accident()
16 : Hapus Data Apcdent 17 Delete Data Accident()
Lt il
18 : Pesan Data Dhapis [

15.

Gambar V.42 Sequence Diagram Input Safety (Bulanan)

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Sequence Diagram Input Morale (Bulanan)

Sequence diagram input morale menjelaskan sebuah sequence diagram

dalam proses tambah, cari, ubah dan hapus data absensi yang dilakukan oleh

kepala seksi. Adapun sequence diagram dari use case input morale

(bulanan) dapat dilihat pada Gambar V.43 scbagai berikut:

Lecala Sebs Menu Vam Submenu Morak

1 ; Menmbuta Menw Olah Data Laporan Butana,

21 Merdh sutimeny morale

) t Get (ula Absensi)

§ : Tamtiah Datp Absensi

1 Tampd Duta Absens()
6 1 Sampan Deta

N3

1

8t Tampd Data Absers()

]

10§ Search Dala Actadent()

11 & Tampd Deta yang Dcani()
13 Update Data

< 71 Pesan Deta Desrpan
9 ; Can Data Alsers!
122 Utiah Dut) Absens!
- — g ——
14 | Pesan Data Dutiah
16 1 Hapus Dot Absensl
e ——————— e {. -_
18 : Pesan Data Diwps

Gambar V.43 Sequence Diagram Input Morale (Bulanan)

Sumber; Hasil Analisis Data (2015)
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Sequence Diagram View Laporan Harian

Sequence diagram view laporan harian menjelaskan sebuah sequence
diagram dalam kegiatan melihat dengan opsi mencetak laporan yang
dilakukan oleh Foreman. Adapun sequence diagram dari use case view

laporan harian dapat dilihat pada Gambar V.44 sebagai berikut:

= I e [ e B el

1 : PN Menu Oah Data Laporan Haria:

2 : Pih Submenu Laporan Harian

5 : Kik Torrbol Laporan

10 : Kk Tombol jeon pat

17.

Gambar V.44 Sequence Diagram View Laporan Harian
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Sequence Diagram View Laporan Mingguan

Sequence diagram view laporan mingguan menjelaskan sebuah sequence
diagram dalam kegiatan melihat dengan opsi mencetak laporan yang
dilakukan oleh Foreman. Adapun sequence diagram dari use case view

laporan mingguan dapat dilihat pada Gambar V.45 sebagai berikut:

1 1 P Manu Cetak Laporan
2 : PN Submenu AHMPM My I.Lll
\ﬂj 31 Get Data() =
< 4 : Tampd Data()
S ; PEh Perinda Laparan
6 : Search Data()

Py

7|Wmuuﬂul4nhu

Fpﬁm

8 ¢ Cetak Diata

Gambar V.45 Sequence Diagram View Laporan Mingguan
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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18.  Sequence Diagram View Laporan Bulanan
Sequence diagram view laporan bulanan menjelaskan sebuah sequence
diagram dalam kegiatan melihat dengan opsi mencetak laporan yang
dilakukan oleh kepala seksi atau kepala produksi. Adapun sequence

diagram dari use case view laporan bulanan dapat dilihat pada Gambar V.46
sebagai berikut:

(el S Fega Prodky| | 020 Memullam Sprery AWMPM Bran| | Detabese

1 Ph Meru Cetak Laporan

2 : Pih Subrenu AHMPM Budran

4 : Tampl Data()

S : Piih Periode Laporan

I
I‘ '7:Tatr|ithhs¢sml?e‘nieo

8 : Cetak Data

Gambar V. 46 Sequence Diagram View Laporan Bulanan
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

5.4.4 Class Diagram

Class diagram membantu dalam visualisasi struktur kelas-kelas dari suatu
sistem. Class diagram memperlihatkan hubungan antar kelas dan penjelasan detail
tiap-tiap kelas di dalam model desain dari suatu sistem. Class diagram sistem
informasi pelaporan produksi yang diusulkan dapat dilihat pada Gambar V.47
berikut:
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Gambar V.47 Class Diagram Sistem Usulan

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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definisi yang tetap dan sesuai dengan sistem, sehingga user dan analis sistem

mempunyai pengertian yang sama tentang input, output, dan komponen data store.
Berikut adalah kamus data sistem informasi pelaporan produksi:

1. Spesifikasi Tabel User

Nama Tabel : user

Fungsi : Untuk menyimpan data user

Tipe : File Data Master

Tabel V.22 Tabel User

Nama Field Tipe Panjang | Keterangan Deskripsi
kd_user Char 20 Primary Key | Kode user
nm_user Varchar 25 Nama user
password Varchar 20 Password user untuk login
level Varchar 25 Posisi user dalam seksi LPDC

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
2. Spesifikasi Tabel Planning

Nama Tabel : mst_planning

Fungsi : Untuk menyimpan data planning

Tipe : File Data Master

Tabel V.23 Tabel Planning
Nama Field Tipe | Panjang | Keterangan Deskripsi
kd_planning Char 1 Primary Key | Kode planning
tanggal planning Date Tanggal planning
jumlah_planning Smallint 2 Jumlah cylinder head yang
harus diproduksi

kd_type Varchar 7 Foreign Key | Kode type cylinder head

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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3. Spesifikasi Tabel Mesin
Nama Tabel : mst_mesin
Fungsi : Untuk menyimpan data mesin
Tipe : File Data Master
Tabel V.24 Tabel Mesin
Nama Field Tipe | Panjang | Keterangan Deskripsi
kd_mesin Char 7 Primary Key | Kode mesin
nm_mesin Varchar 10 Nama mesin
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
. Spesifikasi Tabel Type
Nama Tabel : mst_type
Fungsi : Untuk menyimpan data fype
Tipe : File Data Master
Tabel V.25 Tabel Type
Nama Field Tipe | Panjang | Keterangan Deskripsi
kd_type Char 7 Primary Key | Kode type
nm_type Char 3 Nama rype

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

5. Spesifikasi Tabel Laporan Harian

Nama Tabel : lap_harian

Fungsi : Untuk menyimpan data laporan produksi harian

Tipe : File Data Transaksi

Tabel V.26 Tabel Laporan Harian

Nama Field Tipe | Panjang | Keterangan Deskripsi
kd_lap_harian | Char 10 Primary Key | Kode laporan harian
tanggal Date Tanggal produksi
shift Varchar 7 Shift produksi
operator Varchar 25 Operator yang membuat laporan

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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Tabel V.26 Tabel Laporan Harian (Lanjutan)

Nama Field Tipe | Panjang | Keterangan Deskripsi

actual Smallint 2 Produksi aktual yang terjadi

try Tinyint 1 Jumlah cylinder head yang
digunakan sebagai trial.

out Tinyint 1 Jumlah cylinder head yang out.

repair Tinyint 1 Jumlah cylinder head yang di-repair

reject Tinyint 1 Jumlah cylinder head yang
mengalami reject.

prodok Smallint 2 Jumlah produksi OK.

kd_planning Char 7 Foreign Key | Kode planning

kd_mesin Char 7 Foreign Key | Kode mesin

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

6. Spesifikasi Tabel Target

Nama Tabel : target

Fungsi : Untuk menyimpan data tentang target

Tipe : File Data Master

Tabel V.27 Tabel Target
Nama Field Tipe | Panjang | Keterangan Deskripsi

kd_target Char 7 Primary Key | Kode Target
target_intern_reject Decimal | (5,2) Target intern reject (Q)
target_next_reject Decimal (5,2) Target next reject (Q)
target_total_reject Decimal |  (5,2) Target total reject (Q)
target_spoilagel Decimal |  (5,2) Target spoilage 1 (C)
target_spoilage2 Decimal | (5,2) Target spoilage 2 (C)
target spoilage plantl Decimal (5,2) Target spoilage plant 1 (C)
target_spoilage_ahm Decimal (5,2) Target spoilage AHM (C)
target_loading_ratio Decimal |  (5,2) Target loading ratio (D)
target_achievement Decimal (5,2) Target achievement (D)
target_mh_seksi Decimal (5,2) Target MH/unit seksi (D)
target_mh_plant] Decimal (5,2) Target MH/unit plant 1 (D)

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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Tabel V.27 Tabel Target (Lanjutan)

Nama Field Tipe Panjang | Keterangan Deskripsi
target_mh_ahm Decimal (5,2) Target MH/unit AHM (D)
target_lost_time Decimal (5,2) Target lost time (D)
target_dt_mesin Decimal (5,2) Target DT mesin seksi (D)
target_dt_dies Decimal (5,2) Target DT dies seksi (D)
target_accident Tinyint 1 Target insiden (S)
target absensi Decimal (5,2) Target absensi (M)
target_quality bulanan Decimal (52) Target quality bulanan
target_spoilagel_bulanan | Decimal (5,2) Target cost bulanan
target_safety bulanan Tinyint 1 Target safery bulanan
target morale_bulanan Decimal (5,2) Target morale bulanan

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

7. Spesifikasi Tabel Quality Mingguan

Nama Tabel : quality_mingguan
Fungsi : Untuk menyimpan data quality mingguan
Tipe : File Data Transaksi
Tabel V.28 Tabel Quality Mingguan
Nama Field Tipe Panjang | Keterangan Deskripsi
kd_quality Char 10 Primary Key | Kode quality
tanggal Date Tanggal quality
reject_next_process | Tinyint 1 Reject yang terjadi saat next
process
supply Smallint 2 Jumlah cylinder head yang
dikirim.
actual Smallint 2 Jumlah produksi aktual
reject_in_process Smallint 2 Jumlah reject saat produksi
intern_reject_rate Decimal | (5,2) Prosentase intern reject
next_reject_rate Decimal (5,2) Prosentase next reject

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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Tabel V.28 Tabel Quality Mingguan (Lanjutan)

Nama Field Tipe | Panjang | Keterangan Deskripsi
total_reject_rate Decimal (5,2) Prosentase fotal reject
| mark_intern_reject Varchar 10 Penilaian ketercapaian intern

reject terhadap target

mark_next_reject Varchar 10 Penilaian ketercapaian next
reject terhadap target

mark_total_reject Varchar 10 Penilaian ketercapaian fotal
reject terhadap target

kd_target Char 7 Foreign Key | Kode target

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

8. Spesifikasi Tabel Cost Mingguan

Nama Tabel : cost_mingguan
Fungsi : Untuk menyimpan data cost mingguan
Tipe : File Data Transaksi
Tabel V.29 Tabel Cost Mingguan
Nama Field Tipe | Panjang | Keterangan Deskripsi
kd_cost Char 10 Primary Key | Kode cost
tanggal Date Tanggal cost
reject_machining Tinyint 1 Reject yang terjadi di bagian
machining
spoilage Smallint 2 Jumlah spoilage (Rp)
prodok_plant_1 Smallint 2 Produksi OK plant 1
prodok_ahm Smallint 2 Produksi OK AHM

spoilage_seksi_rate

Decimal (5,2)

Prosentase spoilage seksi

spoilage_plant_I_rate

Decimal (5,2)

Prosentase spoilage plant |

spoilage_ahm_rate

Decimal (5,2)

Prosentase spoilage ahm

mark_spoilage_seksi

Varchar 10

Penilaian ketercapaian spoilage

seksi terhadap target

Sumber; Hasil Analisis Data (2015)
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Nama Field Tipe Panjang | Keterangan Deskripsi
mark_spoilage plant 1 | Varchar 10 Penilaian ketercapaian spoilage
plant 1 terhadap target
mark_spoilage_ahm Varchar 10 Penilaian ketercapaian spoilage
PT AHM terhadap target
kd_target Char 7 Foreign Key | Kode target

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

9. Spesifikasi Tabel Delivery Mingguan

Nama Tabel : delivery_mingguan

Fungsi : Untuk menyimpan data delivery mingguan

Tipe : File Data Transaksi

Tabel V.30 Tabel Delivery Mingguan
Nama Field Tipe | Panjang | Keterangan Deskripsi
kd_delivery Char 10 Primary Key | Kode delivery
tanggal Date Tanggal delivery
set_kapasitas Smallint 2 Kapasitas produksi seksi
mh_seksi Smallint 2 Jumlah jam kerja seksi
actual Smallint 2 Jumlah produksi aktual
finish_good Smallint 2 Jumlah produk jadi
prodok_plant 1 Smallint 2 Produksi OK plant |
prodok_ahm Smallint 2 Produksi OK PT AHM
actual_dt_mesin Smallint 2 Waktu aktual DT mesin
actual_dt_dies Smallint 2 Waktu aktual DT dies
loading_ratio_rate Decimal (5,2) Prosentase loading ratio
achievement_rate Decimal (5,2) Prosentase tingkat
pencapaian

mh_seksi_rate Decimal (5,2) Prosentase mh seksi
mh_plant_|_rate Decimal (5,2) Prosentase mh Plant |
mh_ahm_rate Decimal (5,2) Prosentase mh PT AHM

Sumber; Hasil Analisis Data (2015)
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Tabel V.30 Tabel Delivery Mingguzn (Lznjutzn)

Nama Field Tipe Panjang | Keterangan Deskripsi
lost_time_rate Decimal | (5.2) Prosentase dzri lost time
dt_mesin_rate Decimal | (5.2) Prosentzse DT mesin
dt_dies_rate Decimal (52) Prosentzse DT dies
mark_loading_ratio Varchar 10 Penilzian ketercapaian
loading ratio

mark_achievement rate | Varchar 10 Penilzizn ketercapaian
achievement rate

mark_mh_seksi Varchar 10 Penilaian ketercapaian MH
seksi

mark_mh_plant_} Varchar | 10 Penilaian ketercapaian MH
seksi/ unit Plant 1

mark_mh_ahm Varchar 10 Penilaian ketercapaian
MH/unit PT AHM

mark_Jost_time Varchar 10 Penilaian ketercapaian lost
time

mark_dt_mesin Varchar 10 Penilaian ketercapaian DT
mesin

mark_dt_dies Varchar 10 Penilaian ketercapaian DT
dies

kd_target Char 7 Foreign Key | Kode target

10. Spesifikasi Tabel Safety Mingguan
Nama Tabel : safety_mingguan
Fungsi : Untuk menyimpan data safety mingguan
Tipe : File Data Transaksi
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Nama Field Tipe Panjang | Keterangan Deskripsi
kd_safety Char 7 Primary Key | Kode safety
tanggal Date Tanggal safety
in_plant Tinyint 1 Jumlah insiden dalam plant
out_plant Tinyint 1 Jumlah insiden di luar plant
total_safety Tinyint 1 Total insiden yang terjadi
mark_safety Varchar 10 Tingkat pencapaian target

safety

kd_target Char 7 Foreign Key | Kode target

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

11. Spesifikasi Tabel Morale Mingguan

Nama Tabel : morale_mingguan

Fungsi : Untuk menyimpan data morale mingguan

Tipe : File Data Transaksi

Tabel V.32 Tabel Morale Mingguan
Nama Field Tipe Panjang | Keterangan Deskripsi
kd_morale Char 7 Primary Key | Kode morale
tanggal Date Tanggal morale
absensi_loss Tinyint 1 Jumlah karyawan yang absen
jumlah_mp Tinyint 1 Jumlah karyawan
absensi_rate Decimal |  (5,2) Prosentase absensi
mark_morale Varchar 10 Tingkat pencapaian target
absensi

kd_target Char 7 Foreign Key | Kode target

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

12. Spesifikasi Tabel Quality Bulanan

Nama Tabel
Fungsi
Tipe

: quality_bulanan

: Untuk menyimpan data quality bulanan

: File Data Transaksi
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Tabel V.33 Tabel Quality Bulanan

Nama Field Tipe | Panjang | Keterangan Deskripsi
kd_quality_bulanan Char 7 Primary Key | Kode guality bulanan
bulan Varchar 10 Bulan quality bulanan e
tahun Char 4 Tahun quality bulanan
intern_reject_rate Decimal (5,2) Prosentase intern reject B
next_reject_rate Decimal (5,2) Prosentase next reject
total_reject rate Decimal (5,2) Prosentase total reject
mark_quality Varchar 10 Tingkat pencapaian
terhadap target quality
bulanan
kd_target Char 7 Foreign Key | Kode target

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

13. Spesifikasi Tabel Cost Bulanan

Nama Tabel : cost_bulanan
Fungsi : Untuk menyimpan data cost bulanan
Tipe : File Data Transaksi
Tabel V.34 Tabel Cost Bulanan
Nama Field Tipe Panjang | Keterangan Deskripsi
kd_cost_bulanan Char 7 Primary Key | Kode cost bulanan
bulan Varchar 10 Bulan cost bulanan
tahun Char 4 Tahun cosf bulanan
akum_spoilage_seksi_rate Decimal (5,2) Prosentase spoilage seksi
akum_spoilage_plant 1 rate | Decimal (5,2) Prosentase spoilage/Plant |
akum_spoilage_ahm Decimal (5,2) Prosentasi spoilage/AHM
mark_cost Varchar 10 Tingkat pencapaian
terhadap target cosr bulanan
kd_target Char 7 Foreign Key | Kode target

Sumber; Hasil Analisis Data (2015)
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Tipe | Panjung | Weterangan | Deskripsl
O |7 Primary Key | Kode delivery bulanan
Varehar |10 Iulan dellvery bulanan
l"-//}rﬂ»' O 4 Tuhun dellvery bulanan
Decimal | ( 5,2) Prosentase pencapalan
Devimal |~ (5,) Prosentase loading rate
Vi 'QJ[J/?;);T (5,9) Prosentase mh/unit seksi

| Dosimal | 5,2) Prosentase mh/unit Plant |

W/»‘h;ﬂl))ﬁl— ] (5,2) Prosentase mh/unit AHM
Dovininl | ( 52) Prosentase lost time

A Devimnl (5,2) Prosentase DT mesin

| Decimal (5,2) Prosentase DT dles
Chr |7 Vorelgn Key | Kode target

s ety hulanan

¢ Untuk menylmpan data safety bulanan

¢ File Data ' ransaksl




Tabel V.36 Tabel Safety Bulanan
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Nama Field Tipe | Panjang | Keterangan Deskripsi
kd_safety bulanan Char 7 Primary Key | Kode safety bulanan
bulan Varchar 10 Bulan safety bulanan
tahun Char 4 Tahun safety bulanan
in_plant Tinyint 1 Akumulasi insiden in plant
out_plant Tinyint 1 Akumulasi insiden out plant
total Tinyint 1 Akumulasi semua insiden
mark_safety Varchar 10 Tingkat pencapaian terhadap

target safety bulanan

kd_target Char 7 Foreign Key | Kode target

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

16. Spesifikasi Tabel Morale Bulanan

Nama Tabel : morale_bulanan
Fungsi : Untuk menyimpan data morale bulanan
Tipe : File Data Transaksi
Tabel V.37 Tabel Morale Bulanan
Nama Field Tipe Panjang | Keterangan Deskripsi
kd_morale_bulanan Char 7 Primary Key | Kode morale bulanan
bulan Varchar 10 Bulan morale bulanan
tahun Char 4 Tahun morale bulanan
rate Decimal (5,2) Prosentase absensi
mark_morale Varchar 10 Tingkat pencapaian
terhadap target morale
bulanan
kd_target Char 7 Foreign Key | Kode target

Sumber; Hasil Analisis Data (2015)
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17. Spesifikasi Tabel Relasi

Nama Tabel : relasi

Fungsi - Untuk menyimpan data relasi antara user dengan mesin
Tipe : File Data Master

Tabel V.38 Tabel Relasi
Nama Field Tipe | Panjang | Keterangan Deskripsi

kd_relasi Char 7 Primary Key | Kode relasi
kd_mesin Char 7 Foreign Key | Kode mesin
kd_user Char 20 Foreign Key | Kode user

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

5.4.6 Deployment Diagram

Deployment diagram menggambarkan arsitektur fisik dari sistem, seperti
web server dan semua perangkat lunak tambahan pendukung, seperti yang dapat
dilihat pada Gambar V.48 sebagai berikut:

(Emeese— |

Server
vy | Web Server Apache
Workstation
I
Browsaer Lot

Gambar V.48 Deployment Diagram Sistem Usulan
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Berikut adalah penjelasan Gambar V.48 deployment diagram sistem
informasi pelaporan produksi:
a) Workstation adalah komputer client yang harus terinstal sebuah browser
untuk menjalankan aplikasi sistem informasi pelaporan produksi dan

terhubung dengan server.
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b) Server aplikasi sistem informasi pelaporan produksi terdiri dari web service

apache, bahasa pemrograman PHP dan database MySQL.

5.4.7 HIPO (Hierarchy plus Input-Process-Outpuf)

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 nomomya. Berikut adalah Gambar V.49 perancangan
HIPO aplikasi usulan sebagai berikut:

w
Log
1
une (Rama
[ I
I | | [
$ J i1 u U 1 17 hnd
[ Olsh Dala Ot
Sormnda I Dats Matar u-n:._ Dats s o Logost
k‘r‘ L_Mngguan
1 I 1
Y} 1 e 141 141 14
Lﬂ-n Liq-ll.- — oy — oy Liporas AMMPN | | e (e
(3T} L 142 [ 12
{ ki s m Butanan
12 | w o
Masin —i Delvery — Delvery
[ 154
(37]
L sony I sy
Torget
143 L 148 |
L 12 L Morse Mot 1
Relas!

Gambar V.49 HIPO Sistem Usulan
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

5.4.8 Flowchart Aplikasi Usulan

Flowchart aplikasi sistem informasi pelaporan produksi dapat
menggambarkan alur logika yang sebenarnya. Bagian ini juga memperjelas urutan
prosedur sistem dan spesifikasi proses. Berikut adalah flowchart aplikasi sistem

informasi pelaporan produksi yang diusulkan terdapat pada Gambar V.50:
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|Fiowchart Perancangan Aplikasi Usulan

2

Gambar V.50 Flowchart Sistem Usulan
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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5.4.9 Perancangan Interface Aplikasi Usulan
Interface aplikasi yang terdapat pada sistem informasi pelaporan produksi
ini berupa rancangan tampilan yang akan dibuat, mulai dari form login hingga
tampilan laporan yang akan dihasilkan. Perancangan interface aplikasi usulan
adalah sebagai berikut:
1. Tampilan Login
Form login adalah form yang digunakan untuk masuk ke dalam program
aplikasi. Untuk masuk ke dalam aplikasi, pengguna harus memasukkan
username dan password dengan benar. Rancangan form login dapat dilihat
pada Gambar V.51.

Form Login

Username

Password

Login

Gambar V.51 Rancangan Form Login
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

2. Tampilan Menu Utama Operator
Form menu utama operator adalah tampilan awal pada aplikasi yang berisi
Tiga menu. Dimana pada menu olah data laporan harian, operator hanya
dapat mengisi form input laporan harian sesuai dengan proses yang
dilakukan dalam sistem produksi. Tiga menu tersebut adalah Beranda, Olah
Data Laporan Harian, dan Keluar. Rancangan menu utama operator dapat
dilihat pada Gambar V.52 berikut:
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Header

Beranda

Olah Deta Laporan Harian

Logout
Footer
Gambar V.52 Rancangan Tampilan Menu Utama Operator
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
3, Tampilan Menu Utama Foreman

Form menu utama Foreman adalah tampilan awal pada aplikasi yang berisi
lima menu yang masing-masing terdiri dari submenu. Lima menu tersebut
adalah Beranda, Olah Data Laporan Harian, Olah Data Laporan Mingguan,
Cetak Laporan, dan Keluar. Rancangan menu utama Foreman dapat dilihat

pada Gambar V.53 berikut:
Header
Beranda
Oilan Dats Laporan Harnan
Olah Data Laporan Mingguan
Calak Laparan
Logout
Footsr

Gambar V,53 Rancangan Tampilan Menu Utama Foreman
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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4, Tampilan Menu Utama Kepala Seksi
Form menu utama Kepala Seksi adalah tampilan awal pada aplikasi yang
berisi tujuh menu yang masing-masing terdiri dari submenu. Tujuh menu
tersebut adalah Data Master, Olah Data Laporan Harian, Olah Data Laporan
mingguan, Olah Data Laporan Bulanan, Cetak Laporan, Data User, dan

Logout. Rancangan menu utama admin dapat dilihat pada Gambar V.54
berikut:

Header

Beranda

Data Master

Olah Data Laporan Harian

Olah Data Laporan Mingguan

Olah Data Laporan Bulanan

Celak Laporan

Data User

Logout

Footer

Gambar V.54 Rancangan Tampilan Menu Utama Kepala Seksi
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

5. Tampilan Menu Utama Kepala Produksi
Form menu utama Kepala Produksi adalah tampilan awal pada aplikasi yang

berisi tiga menu yang masing-masing terdiri dari submenu. Tiga menu
tersebut adalah Beranda, Cetak Laporan dan Logout. Rancangan menu
utama Kepala Produksi dapat dilihat pada Gambar V.55 berikut:
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Header
Beranda
Cetak Laporan
Logout
Footer

Gambar V.55 Rancangan Tampilan Menu Utama Kepala Produksi
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

6. Tampilan Master Planning

Form master planning adalah form yang digunakan untuk mengelola setiap
data planning harian yang berasal dari PPIC. Rancangan inferface dari form

input data planning harian dapat dilihat pada Gambar V.56.

Input Planning Harian

Cai[ 1]
DataBaru || EditData || Hapus Data

Tanggal Type Planning

10 (<9< Page[1]ot1 D pf

Gambar V.56 Rancangan Master Planning
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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Tampilan Master Type

Form master rype adalah form yang digunakan untuk mendata setiap type
cylinder head yang akan diproduksi oleh seksi LPDC. Rancangan interface
dari form input data fype dapat dilihat pada Gambar V.57.

Data Type Cylinder Head

DataBaru || EditData || Hapus Data

Kode Type Nama Type

10 (< Page[1]or1 D D

Gambar V.57 Rancangan Master Type
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Tampilan Master Mesin
Form master mesin adalah form yang digunakan untuk mendata setiap
mesin yang akan digunakan untuk kegiatan produksi oleh seksi LPDC.

Rancangan interface dari form input data mesin dapat dilihat pada Gambar
V.58.

Data Mesin Seksi LPDC

DataBaru || EditData || Hapus Data
Kode Mesin Nama Mesin

10 (9 Pageft]ort B>

Gambar V.58 Rancangan Master Mesin
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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Tampilan Data User

Form data master user adalah form yang digunakan untuk mengelola data
user. Rancangan interface dari form data user dapat dilihat pada Gambar
V.59.

Olah Data User

Cad [ ]

Data Baru || EditData || Hapus Data

ID User Nama User Level

10 9 < Page[1]or1r >

Gambar V.59 Rancangan Form Data User
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Tampilan Form Input Laporan Harian

Form input laporan harian adalah form yang digunakan untuk mengelola
setiap laporan produksi yang ada di seksi LPDC. Rancangan interface dari
Jorm input laporan harian dapat dilihat pada Gambar V.60.

ll“fi‘ﬂl.apm'a\nHarianSek.siLPDC

il ]

Fote |Twgd | S | Mesn |Opetor| Typo |Plawing| Acval | Ot | Repar | Try | Reed | ProdOK

Wbah | Hopus
Tardah

Holaoan 11231415 Lo

Gambar V,60 Rancangan Form Input Laporan Harian
Sumber; Hasll Analisis Data (2015)
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Tampilan Form Input Quality (Mingguan)
Form input quality adalah form yang digunakan untuk laporan atas quality.
Dalam hal ini yang dibahas adalah mengenai reject intern, reject next

process, dan total reject. Rancangan interface dari form input quality dapat
dilihat pada Gambar V.61.

Quality — AHMPM Mingguan

[Da!. Baru

Intem Rejoct Rate

Reject T Trtsr Reject
Kode Tanggat e Actual Pl Mark

Ubah || Hapus

Halaman 1|23 (4|5 Target ||Chart

Reject Next Process

Rejoct NoxT Next Reject
Kode Tanggal > <8 Pengiriman Rate s
F.lnm.n1|2|3|l|-'oll Target || Chart I
Total Reject Rate
Kode Tanggal | intern Reject | R o '°"R] .] ,:"d Mark
[H.l-m-n1|2|3l4l5ll Target || Chart I

12.

Gambar V.61 Rancangan Form Input Quality (Mingguan)
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Tampilan Form Input Cost (Mingguan)

Form input quality adalah form yang digunakan untuk laporan atas cost.
Dalam hal ini yang dibahas adalah mengenai spoilage seksi, spoilage/unit
Plant 1 dan spoilage/unit PT AHM. Rancangan interface dari form input
cost dapat dilihat pada Gambar V.62.
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Cost - AHMPM Mingguan

[Dm Baru
Spoilage Seksi
Rejedd Spollage
Kode Tanggal Machining Spollage | Finish Good Seks! Mark
Ubah | Hapus

Fummuuau[su Target || Chan

Spoilagelunit plant 1

; Spollage/

Kode Tlnggnr Spo:lago Prod. Plant 1 Plant 1 Mark
|H.um.n1|2|a|4|5|| Target || Chant 4]
Spoilage/unit AHM

Kode | Tengoal | “220%9° [ prog aHM Smm;;’""" Mark

[““'""Mlzmusu Target || Chart

13.

Gambar V.62 Rancangan Form Input Cost (Mingguan)
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Tampilan Form Input Delivery (Mingguan)

Form input delivery adalah form yang digunakan untuk laporan atas
delivery. Dalam hal ini yang dibahas adalah mengenai loading ratio,
achievement rate, MH/unit seksi, MH/unit plant 1, MH/unit PT AHM, lost
time seksi, DT dies, dan DT mesin. Rancangan interface dari form input
delivery dapat dilihat pada Gambar V.63.
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Dellvery — AHMPM Mingguan

Data Dary

Loading Ratlio

<ode Tangoal " Aktaat e 5 J:"".W 2z
Ubah [| Hapus
IN-I.m-n1 121314|8]) Target || Chant
st
Achlevement Rate
Plann st
wode Tangoe! Finteh Good Hartan Rete e
[H-l-m.n! 1213|418 Target || Chant J
MH/UnNIt Saksl
Lolasc o) Produksl g AMe.
Kode Tengom [ WEUOAW priveryeary kel Rate i
Halaman 1 12131418 |l Terget || Chan 4'1
MH/UNIt Plant 1
<, TAFORTT Produkal MFVURT PTant AMdarikc
ode Tangoat Sexsi Plant 1 1 Rate
[Helaman 1121312418 1 Target || Chan _J
MH/UNIt AHM
TAFTORR Produkal TAFTUNTt AHM AMarik
ode Tengpal Seksl AMM Rate
lH-l.m-!‘ 1213)1418]) Target || Chant
Lost Time
Produkal LS TRVWS orés
Kode Tenggal oo = - Seksi Rate Lass

[Reieman 1121314181 Taraes Il Chan

Down Time Mesin Seksl

wode Tengos! OT Mesin Axtusl| OV “;‘.ﬁ".“iﬂ PP
I"-‘M“lﬂlﬂllllll Target || Chan ]
Down Time Diea Sekel
Tangoa! OT Dies ANtual AMark

wode

Halaman 1 (213 )91 86 || Target || Chart

Gambar V.63 Rancangan Form Input Delivery (Mingguan)
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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14.  Tampilan Form Input Safery (Mingguan)
Form input safety adalah form yang digunakan untuk laporan atas safety.
Dalam hal ini yang dibahas adalah mengenai accident, baik in plant maupun
out plant. Rancangan interface dari form input safety dapat dilihat pada
Gambar V.64.
Laporan Mingguan Safety
Accident
l?)ah Baru
Kode Tanggal In Plant Out Plant Total Mark
Ubah || Hapus
[H-lamannuamsn Target || Chart J
Gambar V.64 Rancangan Form Input Safety (Mingguan)
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
15.

Tampilan Form Input Morale (Mingguan)

Form input morale adalah form yang digunakan untuk laporan atas morale.
Dalam hal ini yang dibahas adalah mengenai absensi. Rancangan interface
dari form input morale dapat dilihat pada Gambar V.65.

Laporan Mingguan Morale

Absensi

Data Baru

Kode Tanggal Absensi Loss Jumlah MP Rate Mark

Ubah || Hapus

[Hmm-n 11213|4|5|| Target || Chart

Gambar V.65 Rancangan Form Input Morale (Mingguan)
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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16.  Tampilan Form Input Quality (Bulanan)
Rancangan interface dari form input quality (bulanan) dapat dilihat pada
Gambar V.66.

Quality - Bulanan

Data Bary
Kode Tahun Bulan

Intem Reject | Nexi Reject | Tolal Reject
Rete Rate Rate Mark

Ubah || Hapus

Halaman 12|34 5|| Target || Chart

Gambar V.66 Rancangan Form Input Quality (Bulanan)
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

17.  Tampilan Form Input Cost (Bulanan)
Rancangan interface dari form input cost (bulanan) dapat dilihat pada
Gambar V.67.

Cost - Bulanan

Data Baru

Bulan Spoilage Spoilage/ | Spoilage/

Kode | Tahm Seksi |UnitPlant1| UnitAHM | Ve

Ubah || Hapus

Halaman 1|2|3]4]5 | Targel || Char

Gambar V.67 Rancangan Form Input Cost (Bulanan)
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)
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18.  Tampilan Form Input Delivery (Bulanan)
Rancangan interface dari form input delivery (bulanan) dapat dilihat pada
Gambar V.68.

Delivery - Bulanan

[nauauu

Kode | Tamn | Buan | L02dn0 [Adnevemeri] M Wmf"m MAURT T\ i Time | DTMesin | DT Dies

Ubah | Hapus

quzucrm

Gambar V.68 Rancangan Form Input Delivery (Bulanan)
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

19.  Tampilan Form Input Safety (Bulanan)
Rancangan interface dari form input safety (bulanan) dapat dilihat pada

Gambar V.69.
Safety - Bulanan
Data Baru
Kode Tahun Bulan InPlant | OutPlant | , z:,:z Mark Mark
Ubah || Hapus

Halaman 1|2]|3|4|5]| Target || Chart

Gambar V.69 Rancangan Form Input Safety (Bulanan)
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

20,  Tampilan Form Input Morale (Bulanan)
Rancangan interface dari form input morale (bulanan) dapat dilihat pada

Gambar V.70.
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Morale - Bulanan

Data Baru

Kode

Tahun

Bulan

Total Rate

Mark

Ubah || Hapus

Halaman 12|34 |5]| Target || Chart

Gambar V.70 Rancangan Form Input Morale (Bulanan)

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Tampilan Form Input Target

Rancangan interface dari form input target dapat dilihat pada Gambar V.71.

Target Tahunan
DataBau || EdtData || HapusData
intem | Next Total Loading [Achievem | MHUNt | MH/Unit | MH/Unit
Tehn | Reiect | Reject | Reiet | Ratio | entRate | Seks | Plantt | AnM |L0tT™ >
10 kK< Page[t]ort D

Gambar V.71 Rancangan Form Input Target

Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

Tampilan Form Laporan AHMPM Mingguan

Rancangan interface dari form laporan AHMPM mingguan dapat dilihat
pada Gambar V.72,
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24.  Tampilan Form Master Relasi

Rancangan interface dari form master relasi dapat dilihat pada Gambar
V.74.

Data Relasi Seksi LPDC
Data Baru
Kode Relasl Kode User Kode Mesin
Ubanh || Hapus
[Hataman 11213 48 ]

Gambar V.74 Rancangan Form Master Relasi
Sumber: Hasil Analisis Data (2015)

5.4.10 Implementasi Sistem

Untuk dapat menggunakan aplikasi, tentunya diperlukan suatu spesifikasi
perangkat keras (hardware) ataupun perangkat lunak (software) yang mendukung
agar aplikasi dapat berjalan dengan baik. Adapun spesifikasinya sebagai berikut:

1. Kebutuhan Hardware

a.
b.

o

Processor :Minimal Processor Pentium IV atau AMD Athlon 64.
RAM : Minimal RAM 512 MB.

¢. Harddisk :Minimal Harddisk 64 GB.
d.

Mouse, Keyboard, Monitor sebagai peralatan antar muka.
Printer sebagai media output.

Terhubung jaringan Local Area Networking (LAN) antar komputer atau
Wifi sebagai penghubung jaringan.

2.  Kebutuhan Software

a. Sistem Operasi  : Microsofi Windows 7
b.

C.

Web Server : Apache
Database Server : MySQL versi 5.5.16
Web Browser : Mozilla firefox, Google Chrome
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6.1 Kesimpulan

e B SR

Berdasarkan hasil pengumpulan, pengolahan dan analisis data yang telah
dilakukan dalam penelitian ini dapat disimpulkan bahwa:

1. Dengan adanya sistem informasi pelaporan produksi berbasis web ini, dapat
mempercepat kegiatan mendata dan menyimpan laporan proses harian
secara langsung setelah proses produksi selesai dilaksanakan darj
sebelumnya harus menunggu minimal 1 (satu) hari kerja.

9. Dengan sistem ini, laporan harian yang masuk akan dapat langsung diolah
menjadi laporan AHMPM mingguan ataupun bulanan secara otomatis
dengan hanya memilih periode laporan tanpa harus melakukan perhitungan
terlebih dahulu untuk mendapatkan akumulasi dari jumlah actual, reject,

try, dan produksi OK cylinder head pada laporan produksi harian.

6.2  Saran
Saran yang dapat diberikan untuk pengembangan sistem informasi

pelaporan produksi ini selanjutnya adalah sebagai berikut:

1 Dapat diimplementasikan hasil dari penelitian ini berupa sistem informasi
pelaporan produksi berbasis web pada seksi produksi yang lain.

2, Apabila aplikasi ini diimplementasikan, sebaiknya dilakukan pemeliharaan
terhadap hardware maupun software secara berkala, sehingga aplikasi dapat
berjalan dengan baik.

3. Diharapkan bagi pembaca tugas akhir ini dapat membuat sistem informasi
pelaporan produksi menjadi sistem yang lebih luas dengan menambah
menu-menu yang mampu menghubungkan langsung dengan intranet PT

AHM, sehingga proses pengelolaan laporan akan dapat lebih cepat.
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