BAB IV

IMPLEMENTASI DAN EVALUASI

4.1 Implementasi Sistem
Tahap implementasi sistem merupakan tahap penerapan dari analis dan

perancangan pada bab tiga. Agar sistem berjalan dengan baik dan sesuai dengan
yang diharapkan, maka dibutuhkan software dan hardware yang mendukung.
4.1.1 Spesifikasi Kebutuhan Software dan Hardware

Agar aplikasi yang dibagun dapat berjalan baik ketika diimplementasikan,
maka terdapat beberapa spesifikasi kebetuhan yang harus dipenuhi. Adapun
spesifikasi ~ kebutuhan tersebut terbagi menjadi dua yaitu perangkat
keras(hardware) dan perangkat lunak (software). Berikut ini adalah spesifikasi
kebutuhan untuk mengimplementasikan aplikasi sistem informasi penjadwalan
produksi pada UD Eka.

Keperluan perangkat keras dalam menjalankan aplikasi sistem informasi
penjadwalan produksi adalah perangkat komputer yang memiliki spesifikasi
minimal yaitu:

a. Komputer dengan processor 2.4GHz. DDR 3 atau lebih tinggi.
b. VGA 32MB bit dengan resolusi 1024 x 768 atau lebih tinggi
c. Memori RAM 2GB atau lebih tinggi

d. Harddisk 1 TB

e. Monitor

f. Mouse
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g. Keyboard
Keperluan perangkat keras dalam menjalankan aplikasi sistem informasi

penjadwalan produksi antara lain:

a. Sistem Operasi Microsoft Windows 7 Professional SP 1
b. Framwork .NET 4.0

c. Microsoft SQL Server 2012

4.1.2 Implementasi

Pada bagian ini merupakan hasil implementasi dari perancangan yang
menjadi sebuah aplikasi penjadwalan produksi. Pada bagian ini juga menjelaskan
tentang cara penggunakan aplikasi. Adapun cara-cara penggunaan akan dijelaskan

sebagai berikut:

Aplikasi Sistem Informasi Penjadwalan
Produksi UD Eka

NIK

A
EK e oo
-

Tampilkan Password

UD Eka s —

Gambar 4.1 Form Login

A. Form Halaman Utama
Sebelum menjalan aplikasi user diwajibkan untuk melakukan proses login

dengan cara mengisi nomor induk karyawan(NIK) dan password. Data ini
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digunakan untuk melakukan proses verifikasi user serta pembagian hak akses user

berdasarkan tugas dan fungsi dari masing-masing user.

Gambar 4.2 Halaman Utama

Setelah user berhasil melakukan proses login maka akan muncul halaman
utama. Pada halaman ini terdapat lima menu yang dapat digunakan oleh user sesuai
dengan tugas dan fungsinya. Adapun lima menu tersebut antara lain master,

pemesanan, penjadwalan, cetak jadwal dan akun.

B. Menu Master

Menu master merupakan kumpulan dari sub menu yang digunakan untuk
mengolah master-master yang berkaitan dengan proses penjadwalan produksi.

Adapun sub menu pada menu master antara lain sebagai berikut.

1. Jenis Produk
Sub menu jenis produk digunakan untuk mengolah data-data jenis produk
seperti menambah maupun mengubah data jenis produk. Pada sub menu jenis

produk ini akan menampilkan data-data jenis produk yang telah tersimpan pada
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aplikasi. Adapun gambar dari sub menu jenios produk dapat dilihat pada gambar

4.3.
TR
i Jenis Produk
M s Fs b4 o
Gambar 4.3 Form Jenis Produk
2. Produk

Sub menu produk ini merupakan halaman yang digunakan untuk mengolah
data produk. Adapun data-data tersebut antara lain kode produk, kode jenis produk,

nama produk, satuan dan stok minimum dari produk tersebut.

Gambar 4.4 Form Master Produk
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3. List of Operation

Sub menu List of Operation merupakan halaman yang digunakan untuk
mengolah data-data List of Operation. Adapun data-data tersebut antara lain kode
kegiatan, kode keahlian, nama kegiatan, waktu dan jumlah tenaga kerja. Untuk data
kode kegiatan akan muncul otomatis dan tidak dapat diubah oleh user, kode
keahlian berupa combobox yang berisi data keahlian yang telah tersimpan dalam

aplikasi. Sedangkan untuk data-data yang lain akan diisi oleh user.

Gambar 4.5 Form Master List of Operation
4. Rancang List of Operation

Sub menu rancang List off Operation merupakan halaman yang digunakan untuk
merancang List of Operation. Untuk melakukan perancangan user terlebih dahulu
memilih produk yang akan dirancang, data-data produk tersebut data dipilih pada
combobox yang tertera dihalaman rancangan List of Operation. Setelah memilih
produk maka akan muncul daftar kegiatan pada tabel, lalu user mencentang
kegiatan apa saja yang digunakan untuk memproduksi produk tersebut lalu tekan
tombol simpan. Untuk gambar halaman rancang List of Operation dapat dilihat

pada gambar 4.6.



80

List of Operation

-
Gambar 4.6 Form Rancang List of Operation

C. Menu Pemesanan

Menu pemesanan merupakan kumpulan dari sub menu dalam proses
pemesanan. Terdapat dua sub menu pada menu pemesanan ini antara lain sebagai

berikut.

1. Pemesanan

Sub menu pemesanan digunakan untuk melakukan proses pemesanan dari
bagian gudang barang jadi. Untuk melakukan proses pemesanan user harus
memilih tanggal jatuh tempo terlebih dahulu, lalu memilih produk yang dipesan
dan jumlahnya berapa. Sedangkan untuk tanggal pemesanan dan no pesanan akan
muncul secara otomatis. Setelah data telah terisi semua dan user menekan tombol
input maka data produk dan jumlahnya akan ditampung pada tabel. Ketika semua
produk yang dipesan telah dipilih maka langkah selanjutnya adalah menekan
tombol simpan untuk menyimpan data pesanan. Adapun gambar halaman pesanan

dapat dilihat pada gambar 4.7.
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Pemesanan

Gambar 4.7 Form Pemesanan
2. Penerimaan Pesanan

Penerimaan pesanan digunakan untuk melakukan proses penerimaan pesanan

selama satu periode. Proses ini akan mengubah status pesanan menjadi diterima.

Penerimaan Pesanan

-

Gambar 4.8 Form Penerimaan Pesanan
D. Penjadwalan

Menu penjadwalan merupakan kumpulan dari sub menu dalam proses
pemesanan. Adapun sub menu tersebut antara lain penjadwalan, lihat MPS, lihat

jadwal harian, lihat jadwal produk dan lihat jadwal mesin.
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1. Perhitungan metode

Halaman perhitungan metode ini terdapat pada sub menu penjadwalan.
Perhitungan metode ini digunakan untuk mengurutkan produksi pesanan
berdasarkan metode Earlist Due Date (EDD). Adapun gambar dari halaman

perhitungan metode dapat dilihat pada gambar 4.9.

fpdd”

Perhitungan Metode

O e

-

Gambar 4.9 Form Pengurutan Pesanan

2. Penjadwalan

Halaman penjadwalan ini digunakan untuk proses penjadwalan produksi. Data-
data pesanan yang telah diurutkan akan ditampilkan pada halaman ini. Ketika user
menekan tombol jadwalkan maka daftar pesanan tersebut berhasil di jadwalkan dan
Master Production Schedule(MPS) akan muncul pada halaman tersebut. Adapun

gambar dari halaman penjadwalan dapat dilihat pada gambar 4.10.
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Gambar 4.10 Form Penjadwalan

3. Lihat Master Production Schedule

Halaman ini digunakan untuk melihat rancangan Master Production
Schedule(MPS) pada periode saat ini. Adapun gambar halaman tersebut dapat

dilihat pada gambar 4.11.
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Gambar 4.11 Form Lihat Master Production Schedule
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4. Lihat Jadwal Harian

Halaman ini digunakan untuk melihat jadwal produksi harian. Untuk melihat
jadwal tersebut user terlebih dahulu memilih tanggal yang akan dilihat jadwalnya,

setelah itu maka jadwal akan muncul.

5503:

Jadwal Harian

Gambar 4.12 Form Lihat Jadwal Harian
5. Lihat Jadwal Produk

Halaman ini digunakan untuk melihat jadwal produk. Untuk melihat jadwal
tersebut user terlebih dahulu memilih kode MPS yang telah tertera pada combobox,

setelah memilih kode MPS maka jadwal akan muncul.

fy &

Jadwal Poduk

Gambar 4.13 Form Lihat Jadwal Produk
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6. Lihat Jadwal Mesin

Halaman ini digunakan untuk melihat jadwal mesin. Untuk melihat jadwal
tersebut user terlebih dahulu memilih kode MPS yang telah tertera pada combobox,

setelah memilih kode MPS maka jadwal akan muncul.

brmin bemetl

fpdd

Jadveal Mesin

Gambar 4.14 Form Lihat Jadwal Mesin
E. Cetak Jadwal

Menu cetak laporan merupakan menu yang digunakan untuk mencetak
laporan yang telah dirancang oleh bagian PPIC. Untuk mencetak jadwal terlebih
dahulu user memilih jadwal apa yang akan dicetak yang terdapat pada combobox
pilih jadwal. Jika ingin mencetak jadwal harian maka user langsung memilih
tanggal mulai, kemudian tekan tombol tampilkan. Namun juga ingin mencetak
jadwal produksi, jadwal produk dan jadwal mesin user hanya memilih kode MPS
saja tanggal mulai dan tanggal selesai akan otomatis muncul, kemudia tekan tombol

tampilkan. Adapun gambar dari form cetak laporan dapat dilihat pada gambar 4.15.
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Gambar 4.16 Form Cetak Jadwal Produksi
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Untuk mencetak jadwal produksi tahap pertama yang harus dilakukan

adalah memilih jenis jadwal yaitu jadwal produksi, setelah itu memilih kode MPS,

maka tanggal awal dan tanggal akhir akan muncul sesuai dari MPS yang dipilih,

lalu tekan tampilkan.
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Gambar 4.17 Form Cetak Jadwal Harian

Untuk mencetak jadwal produksi tahap pertama yang harus dilakukan
adalah memilih jenis jadwal yaitu jadwal harian, setelah itu memilih tanggal awal,

lalu tekan tampilkan.
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Gambar 4. 18 Form Cetak Jadwal Produk
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Untuk mencetak jadwal produksi tahap pertama yang harus dilakukan
adalah memilih jenis jadwal yaitu jadwal produk, setelah itu memilih kode MPS,

maka tanggal awal dan tanggal akhir akn muncul sesuai dari MPS yang dipilih.
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‘ Jadwal Mesin

Gambar 4.19 Form Cetak Jadwal Mesin

Untuk mencetak jadwal produksi tahap pertama yang harus dilakukan adalah
memilih jenis jadwal yaitu jadwal mesin, setelah itu memilih kode MPS, maka

tanggal awal dan tanggal akhir akn muncul sesuai dari MPS yang dipilih.

4.2 Uji Coba Fungsi Perangkat Lunak dan perhitungan
Uji coba ini merupakan penerapan dari perancangnan desain uji coba yang
terdapat pada bab tiga. terdapat dua uji coba yaitu uji coba fungsi perangkat lunak

dan uji coba perhitungan.

4.2.1 Uji Coba Perangkat Lunak
Uji coba fungsi dan perangkat lunak merupakan pengujian fungsi-fungsi dari

aplikasi berdasarkan desain uji coba yang telah dibuat pada bab tiga. Pengujian ini
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bertujuan untuk mengetahui apakah keluaran telah sesuai dengan yang diharapkan

atau tidak.

A. Uji Coba Fungsi Login

proses login telah sesuai dengan yang diharapkan atau tidak.

aplikasi penjadwalan produksi.

Produksi UD Eka

PN
EK
=

UD Eka

e

| Aplikasi Sistem Informasi Penjadwalan

Gambar 4. 20 Tampilan form login

Tabel 4.1 Uji coba form login

Uji coba fungsi login ini merupakan pengujian untuk mengetahui apakah

Pada gambar 4.20 merupakan tampilan dari form login untuk mengakses

Nama | No. Tujuan Input Output yang Hasil | Dokumentasi
Test diharapkan
Menguiji
1. P - ' berbentuk Sesuai | Gambar 4.21
tampil 1234 bl
berbentuk S1mbo
Ui simbol”*”
cofJa Berhasil login,
funasi Validasi data NIK : KOOO1 | masuk ke halaman
Login 2. user Password: utama dan muncul | Sesuai | Gambar 4.22
g 12345 pesan selamat
datang Parjo
. Muncul pesan
Validasi data NIK: 1231_3 NIK dan password .
3. Password: . sesuai | Gambar 4.23
user salah silahkan cek
asdasd .
kembali
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Nama | No. Tujuan Input Output yang Hasil | Dokumentasi
Test diharapkan
Validasi data NIK : KO002 Muncu] pesan .
4. user Password(data harap isi data Sesuai | Gambar 4.24
kosong) password
_— NIK:(data
5. Validasi data kosong) Mur)c_ul pesan Sesuai | Gambar 4.25
user Password:123 harap isi data NIK
Menampilkan
menu utama Menu yang
sesuai NIK : KO0O01 | muncul antara lain
6. | dengan hak Password: Lihat jadwal, Sesuai | Gambar 4.26
akses 12345 cetak jadwal dan
masing- akun
masing user
Menampilkan
menu utama Menu yang
sesual NIK : KO002 .
7 dengan hak Password: muncul antara lain Sesuai | Gambar 4.27
akses 123 pemesanan dan
. akun
masing-
masing user
Menampilkan Menu yang
menu utama muncul antara lain
sesuai NIK: KOOO3 | master,penerimaan
8 dengan hak Password: pesanan, Sesuai | Gambar 4.28
akses 111 penjadwalan,
masing- cetak jadwal dan
masing user akun

Tabel 4.1 merupakan penjelasan dari rencana pengujian untuk form login

yang berisi tentang inputan apa saja yang harus diisi, output yang dinginkan dan

hasilnya seperti apa.
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Aplikasi Sistem Informasi Penjadwalan
Produksi UD Eka
A NI
E K Password
' Tampilkan Password
UD Eka Masuk Keluar

Gambar 4.21 Tampilan simbol bintang

Pada textbox password isian akan disamarkan dengan menggunakan simbol

bintang seperti gambar 4.21 diatas.

x

Selamat Datang Parjo

..................................

..................................

Gambar 4.22 Pesan berhasil login

Gambar 4.22 merupakan pesan yang akan muncul ketika user berhasil

melakukan login.

lan

X

| Tampilkan Password

UD Eka Mask ' o

Gambar 4.23 Login dengan data tidak valid

Gambar 4.23 merupakan pesan yang akan muncul ketika data yang user

gunakan untuk melakukan login tidak terdaftar pada aplikasi.
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Aplikasi Sistem Informasi Peniadwalan
Error p <
Produksi UD P
A
-

[ ] Tampilkan Password

UD Eka Masuk I Keluar

—r—r C ——

Gambar 4.24 Data password kosong

Gambar 4.25 merupakan pesan yang akan muncul ketika user menekan

tombol masul namun belum mengisi data password.

‘ Aplikasi Sistem Informasi Peniadwualan |

Error X
PrOdUkSI UD E]f:a @ HARAP ISI DATA MIK

| A = A -
0K
E K Password
[— |
-

Tampilkan Password

UD Eka BT W VY & ™= B

Gambar 4.25 Data NIK kosong

Pesan pada gambar 4.25 merupakan pesan yang akan muncul ketika user
menekan tombol masuk namun belum mengisi dan NIK.
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Gambar 4.26 Hak akses bagian produksi

Gambar 4.26 merupakan halaman yang akan muncul jika user login dengan
hak akses sebagai bagian produksi. Adapun sub menu yang dapat diakses oleh
bagian produksi antara lihat MPS, lihat jadwal harian, lihat jadwal produk lihat

jadwal mesin dan menu cetak jadwal.

s
|‘__'

Gambar 4.27 Hak akses bagian gudang barang jadi
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Pada gambar 4.27 merupakan penjelasan mengenai hak akses dari bagian
gudang barang jadi. Adapun hak akses dari bagian gudang barang jadi hanyalah

dapat menginputkan pesanan atau permintaan barang kepada bagian PPIC.

Gambar 4.28 Hak akses bagian PPIC

Gambar 4.28 ini menjelaskan tentang hak akses dari bagian PPIC. Adapun menu
yang dapat diakses oleh bagian PPIC antara lain menu master, penerimaan pesanan,

penjadwalan dan cetak jadwal.

B. Uji Coba Form Jenis

Uji coba form jenis ini bertujuan untuk mengetahui apakah form yang telah

dibuat sesusi dengan rancangan dan sesuai dengan apa yang diharapkan.
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T
Jenis Produk
Gambar 4.29 Form Jenis
Tabel 4.2 Uji coba jenis produk
Nama | No. Tujuan Input Output yang Hasil | Dokumentasi
Test diharapkan
e Muncul
Pesan Anda
berhasil
Menambahkan | Nama jenis menylimpan
. 1 data . | Gambar 4.30
1. data jenis produk : Hak e Tersimoan Sesuai Gambar 4.31
produk Sepatu ke d;an1 '
database
Uji e Muncul
coba pada tabel
form e Muncul
jenis Pesan Anda
berhasil
- menyimpan
Menguba}h Namajen-ls data . | Gambar 4.32
2. Data Jenis produk : e Tersimoan Sesuali Gambar 4.33
Produk Bola SImp '
ke dalam
database
e Muncul

pada tabel
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Tabel 4.2 merupakan penjelasan dari rencana pengujian untuk form jenis
produk yang berisi tentang inputan apa saja yang harus diisi, output yang dinginkan

dan hasilnya seperti apa.

Kode Jenis Produk

Nama Jenis Produk Hak Sepaty

Gambar 4.30 Inputan data jenis

Gambar 4.30 merupakan contoh data jenis produk yang ditambahkan

kedalam aplikasi. Selanjutnya data ini akan tersimpan kedalam database.

MP5S >

Anda Berhasil Menyimpan Data

oK

Gambar 4.31 Pesan berhasil menyimpan data jenis

Gambar 4.31 merupakan pesan yang akan muncul ketika user berhasil

menambahkan data jenis produk kedalam aplikasi.

Gambar 4.32 tampilan data jenis

Gambar 4.32 merupakan tampilan data yang telah tersimpan kedalam

aplikasi dan ditampilkan ditabel yang terdapat pada form jenis produk.
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Kode Jenis Produk

Nama Jenis Produk golg|

Gambar 4 33 input data yang ingin diubah

Gambar 4.33 merupakan contoh data jenis produk yang akan diubah. Untuk
mengubah data jenis produk user dapat memilih data yang terdapat pada tabel jenis

produk lalu menekan dua kali pada data tersebut.

MPS et

anda berhasil mengubah data

OK

Gambar 4.34 pesan berhasil mengubah data

Gambar 4.34 merupakan pesan yang akan muncul ketika user telah berhasil

mengubah data jenis produk.

Kode Jenis Nama Jenis
10001 Sandal
Joooz Sol

Jooosz Bola

Gambar 4.35 tampilan data jenis yang telah diubah

Gambar 4.35 merupakan tampilan data yang tersimpan pada aplikasi

penjadwalan. Data yang terubah juga akan tampil pada tabel tersebut.



C. Uji Coba Form Produk

98

Uji coba form produk ini bertujuan untuk mengetahui aplikasi penjadwalan

produksi yang telah dibangun dapat menyimpan dan mengubah data produk.

Adapun hasil uji coba dari form produk sebagai berikut.

Tabel 4.3 Uji coba form produk

Nama
Test

No.

Tujuan

Input

Output yang
diharapkan

Hasil

Dokumentasi

Uji
coba
form

produk

Menambahkan

data produk

Data produk

Muncul
Pesan Anda
berhasil
menyimpan
data
Tersimpan
ke dalam
database
Muncul
pada tabel

Sesuai

Gambar 4.36
Gambar 4.37
Gambar 4.38

Mengubah
Data Produk

Data produk

Muncul
Pesan Anda
berhasil
menyimpan
data
Tersimpan
ke dalam
database
Muncul
pada tabel

Sesuai

Gambar 4.39
Gambar 4.40
Gambar 4.41

Q

Gambar 4.36 Input Produk

Produk

Gambar 4.36 merupakan tampilan dari form untuk melakukan proses

penambahan data produk.
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MPS >

Anda Berhasil Menyimpan Data

oK

1

Gambar 4. 37 Pesan berhasil menyimpan data produk

Gambar 4.37 merupakan pesan yang akan muncul ketika user berhasil

menambahkan data produk kedalam aplikasi.

......

Gambar 4.38 Tampilan data produk

Gambar 4.38 merupakan tampilan data produk yang berhasil ditambahkan

oleh user dan ditampilkan kedalam tabel.

Produk

E
Q0

Gambar 4.39 Mengubah data produk



100

Gambar 4.39 merupakan tampilan dari form produk. Untuk melalukan
pengubahan data user dapat memilih data yang terdapat ditabel, lalu klik dua kali
pada data tersebut, data akan otomatis tampil pada textbox. Setelah data tersebut

muncul pada textbox user dapat mengubah data tersebut, lalu tekan tombol ubah.

P

MPS >

anda berhasil merubah data

oK

al NN Seri

Gambar 4.40 Pesan berhasil mengubah data produk

Gambar 4.40 merupakan pesan yang akan tampil ketika user berhasil

mengubah data produk.

Gambar 4. 41 Tampilan data produk yang telah diubah
Gambar 4.41 merupakan tampilan data yang telah diubah, tersimpan kedalam
database dan ditampilkan kedalam tabel yang terdapat pada form master produk.

D. Uji Coba Form List of Operation

Uji coba form list of operation ini bertujuan untuk mengetahui aplikasi
penjadwalan produksi yang telah dibangun dapat menyimpan list of operation.

Adapun hasil uji coba dari form list of operation sebagai berikut.
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Nama | No. Tujuan Input Output yang Hasil | Dokumentasi
Test diharapkan
e Muncul
Pesan Anda
berhasil
Uji coba . menyimpan
form List Menampahkan Data list data . | Gambar 4.37
1. data list of of i Sesuai
of operation | operation e Tersimpan Gambar 4.38
Operation P P ke dalam
database
e Muncul
pada tabel
’ List of Operation
| = e

Gambar 4. 42 Input data list of operation

Gambar 4.42 merupakan tampilan form untuk menambahkan data list of

operation. Untuk melakukan penambahan data diisi semua, lalu tekan tombol

simpan.

MPS

Anda Berhasil Menyimpan Data

OK

Gambar 4. 43 Pesan berhasil menyimpan data list of operation

Gambar 4.43 merupakan pesan yang akan muncul ketika user berhasil

menyimpan data list of operation.




E. Uji Coba Form Rancang List of Operation
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Uji coba form rancang list of operation ini bertujuan untuk mengetahui aplikasi

penjadwalan produksi yang telah dibangun dapat menyimpan list of operation yang

telah dirancang. Adapun hasil uji coba dari form rancang list of operation sebagai

berikut.
Tabel 4.5 Uji coba form rancang list of operation
Nama | No.| Tujuan Input Output yang Hasil | Dokumentasi
Test diharapkan
Memilih e Muncul
produk lalu Pesan Anda
Ui coba mencentang berhasil
Jf kegiatan menyimpan
orm Merancang
. yang data . | Gambar 4.44
Y /g Ligil berhubungan e Tersimpan Sesual Gambar 4.45
List of operation g P '
Operation dengan_ ke dalam
produksi database
barang e Muncul
tersebut. pada tabel
i List of Operation
=

Gambar 4. 44 Merancang list of operation

Gambar 4.44 merupakan tampilan dari form merancang list of operation.

Untuk melakukan pengujian penambahan data pertama-tama user dapat memilih

nama produk yang terdapat pada combobox. Setelah itu memilih kegiatan saja yang
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dilakukan untuk memproduksi produk tersebut, untuk memilihnya user dapat

mencentang kegiatan yang terdapat pada tambel, kemudian tekan simpan.

List of Operation

Gambar 4.45 list of operation yang telah dirancang

Gambar 4.45 diatas merupakan tampilan list of operation yang telah

disimpan kedalam database dan ditampilkan pada aplikasi.

F. Uji Coba Form Pemesanan

Uji coba form pemesanan ini bertujuan untuk mengetahui aplikasi penjadwalan
produksi yang telah dibangun dapat menyimpan pesanan.adapun hasil uji coba dari

form pemesan sebagai berikut.

Tabel 4.6 Uji coba form pemesanan

Nama Test | No. Tujuan Input Output yang Hasil

diharapkan

Dokumentasi

e Muncul
Pesan Anda
berhasil
menyimpan

Uji coba
form
Pemesanan

Menambahkan
data
pemesanan

Data
pesanan

data
Tersimpan
ke dalam
database
Muncul
pada tabel

Sesuai

Gambar 4.46
Gambar 4.47
Gambar 4.48
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Daftar pesanan merupakan kumpulan dari pesanan yang terjadi pada satu
periode. Daftar pesanan ini yang nantinya akan menjadi inputan dalam melakukan

penjadwalan produksi. Adapun daftar persanan tersebut dapat dilihat pada tabel 4.7

Tabel 4.7 Daftar pesanan

Tanggal
No. P ool EMEE Produk Qty Jat%%
emesanan Pesan
Tempo
Sandal 10
0011 Seri
i 20170800001 03/08/2017 Sol 1100 8 17/08/2017
Sandal 10
2899
2. 04/08/2017 Sol 1100 11
20170800002 Sol 1112 10 18/08/2017
Sandal 7
3. 20170800003 06/08/2017 0011 Seri 15/08/2017
Sandal 8
2899
9 - -

Gambar 4. 46 Input data pesanan

Gambar 4.46 merupakan tampilan form yang digunakan untuk melakukan
proses pemesanan. Untuk menyimpan pesanan user dapat mengisi tanggal jatuh

tempo, produk apa yang dipesan serta jumlahnya lalu tekan input.
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=) fp— 4 -

Gambar 4.47 Daftar Pesanan

Setelah menekan tombol simpan daftar pesanan akan tampil pada tabel
tampung pesanan. Pada tabel ini pesanan belum tersimpan kedalam database.

Untuk melalukan proses simpan user dapat menekan tombol simpan.

MPS X

Data Berhasil Disimpan

0K

Gambar 4.48 Pesan berhasil menyimpan pesanan
Gambar 4.48 merupakan pesan yang akan muncul ketika user berhasil
menyimpan pesanan.

G. Uji Coba Form Penerimaan Pesanan

Uji coba form penerimaan pesanan ini bertujuan untuk mengetahui apakah
aplikasi penjadwalan produksi yang telah dibangun dapat mengubah status pesanan
ketika user menekan tombol terima. Adapun hasil uji coba dari form penerimaan

pesanan sebagai berikut.



Tabel 4.8 Uji coba form penerimaan pesanan
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Nama Test | No. Tujuan Input Output yang Hasil | Dokumentasi
diharapkan
e Muncul
Pesan Anda
Uji coba Mengubah berhasil
form Data mengubah . | Gambar 4.49
. 1. data Sesuai
penerimaan pesanan data Gambar 4.50
Pemesanan pemesanan e Tersimpan
ke dalam
database
A
Penerimaan Pesanan

Gambar 4. 49 Daftar pesanan perperiode

Gambar 4.49 merupakan tampilan daftar pesanan yang telah masuk

kebagian PPIC dan siap diterima.

MPS

Status pesanan telah diubah rmenjadi diterima dan siap untuk dijadwalkan

OK

Gambar 4.50 Pesan berhasil mengubah status pesanan




mengubah status pemerimaan.

H. Uji Coba Form Cetak Jadwal
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Gambar 4.50 merupakan pesan yang akan muncul jika user telah berhasil

Uji coba form cetak jadwal ini memiliki tujuan untuk mengetahui apakah

aplikasi penjadwalan produksi yang telah dibangun dapat menghasilkan jadwal

produksi yang didalamnya terdapat jadwal produksi, jadwal harian, jadwal produk

dan jadwal mesin. Adapun hasil uji coba tersebut sebagai berikut.

Tabel 4. 9 Uji coba form cetak laporan

Kode MPS

Nama | No. Tujuan Input Output yang Hasil | Dokumentasi
Test diharapkan
Memilih e Menampilkan
. jenis jadwal
Mer_m:crjnv\?;:kan jadwal : produksi Gambar 4.36
1. Jro duksi jadwal berdasarkan | Sesuai | Gambar 4.37
B produksi dari Kode Gambar 4.38
perperiode
,memilih MPS  yang
Uj kode MPS dipilih
:":grbrg Memilih
jenis
jggt,?,l; jadwal : e Menampilkan
Menampilkan jadwal jadwal harian Gambar 4.39
2. adwal Earian harian berdasarkan | Sesuai | Gambar 4.40
. Jalu dari tanggal Gambar 4.41
memilih yang dipilih
tanggal
awal
MjeeTiIS“h e Menampilkan
Menampilkan | jadwal : Jadwal
. ) produk
3 jadwal jadwal S .
produk oroduk bergiasarkan esuai
perperiode Jalu (:/TQS Kgge
memilih o - yang
dipilih
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Nama | No. Tujuan Input Output yang Hasil | Dokumentasi
Test diharapkan
Memilih
jenis e Menampilkan
Menampilkan jadwal : jadwal mesin
4 | jadwal mesin Jadw_al berQasarkan Sesuali
erperiode mesin dari Kode
P Jalu MPS  vyang
memilih dipilih
Kode MPS
R UD.EKA
E K Jalan. Embong Kali Nomee 197-200
- Telp. (U31) - 129634

UD Eka

Email. pdelxRgmad com

FERIODE TANGGAL

KODE MPS - 170801

Jadwal Produksi

1308201

14082017

NO FESANAN NAMA PRODUKX ~ KUANTITAS TANGGAL MULAI TANGGAL SELESAL
20170800003 Sandal 2018 San ' 14022017 00.00.00 542017 00 52 00
NO PESANAN NAMAPRODUX  KUANTITAS TANGGAL MULAI TANGGAL SELESAL
20170000003 Saodal 2299 8 14082017 0052.00  14NRR017 013100
NO PESANAN NAMA PRODUX  KUANTITAS TANGGAL MULAI TANGGAL SE

20170800001

Sandal 0011 Sen 10

14082017 01.33 00

1803201702 2

NO PESANAN NAMA PRODUK.  KUANTITAS TANGOAL MULAL TANQOAL SELESAL
20170800027 Sevzal 2890 w 1V0B2007 (22200 4220170011 00
NO PESANAN NAMAPRODUK  KUANTITAS TANGGAL MULAT TANGGAL SELESAT
20170600001 Sof 1100 ] WORZMT A3 1100  1&05/2017 03.38 00
NO FESANAN NAMAPRODUX  KUANTITAS TANGGAL MULAL TANGGAL SE1ESAL
20170800002 So 1100 1 14T 0333 00 SANSR01T 04 12.00

NO PESANAN

20170800002 Sot 1112

NAMA PRODUX

KUANTITAS

TANGGAL MULAL
10 140872017 04.12.00

TANGGAL SELESAL
14082017 M a0

Gambar 4. 51 Tampilan jadwal produksi

Gambar 4.51 diatas merupakan hasil cetak jadwal produksi dengan kode

MPS 170801.
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vy UD.EKA

E K Jalaz Eml Kali N . 197200
-~ ey, 31 125634
UD Eka Eeeaul udekaDemal com

Jadwal Harian
KODE MPe 170807
TANGGAL 14682017

NAMA PRODUK NOMOR PESANAN RUANTITAS WAKTU MULAI WARTU SELESAT

Sandal 0011 Sem 20970300023 7 408017 1470822017
Sanaal 2800 20170300020 & OB 14082017
Sandal 0011 See 20170400001 10 o017 14082017
Sanaal 2809 20170800031 12 14oeaoty 140872017
Sol 1100 20170200001 8 14082017 147082017
Sol 1100 01000002 1" 14082017 14082017
Sal 112 20170200002 10 408017 14082017

Gambar 4. 52 Tampilan jadwal harian

Gambar 4.52 diatas merupakan hasil cetak jadwal harian dengan memilih

tanggal awal 14/08/2017.

ER UD.EKA
~r Jalen ?‘:f‘m;munt:w
UD Eka _—
Jadwal Produk
KD MPS 17060
TANGGAL MULAL 15080017
NAMA PRODUK AMLAH TANGOAL SELESAL
Sartad (111 San " 15982017
Sanda 2090 18 1yew01?
Sa 100 ) 13902017
Sd 1112 M 159983017

Gambar 4.53 Tampilan jadwal produk
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Gambar 4.53 diatas merupakan hasil cetak jadwal produk dengan kode MPS

170801.
s UD.EKA
E K T Saheng Kad Moewr. 17200
- Tolp (0F7) - 135604
UD Eka Exat stekaQizrasl o

Jadwal Mesin

KOO& Lo "l
NASLA SESIN: Mgesn Mrcing £3

NAMA PRODUX.  NO PESANAN KUANTITAL WAKTUMULAI  WAKTU SELSSAL

Gambar 4.54 Tampilan jadwal mesin

Gambar 4.54 diatas merupakan hasil cetak jadwal mesin dengan kode MPS

170801.

4.2.2 Uji Coba Perhitungan

Uji coba perhitungan ini bertujuan untuk mengetahui apakah perhitungan
yang terdapat pada aplikasi penjadwalan produksi telah sesuai dengan perhitungan
manual yang telah dibuat. Pada uji coba ini data masukan awal adalah pesanan yang

terdapat pada tabel 4.7 yang berada di uji coba form pemesanan.

A. Uji Coba Pengurutan Pesanan
Setelah semua pesanan pada periode tersebut diterima oleh PPIC maka status

pesanan berubah menjadi diterima. Lalu seluruh pesanan tersebut diurutkan
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berdasarkan metode yang telah dipilih yaitu, Earliest Due Date(EDD). Adapun

urutan dari perhitungan manual dapat dilihat pada tabel 4.10.

Tabel 4.10 tabel pengurutan pesanan

Waktu Aliran Batas Waktu
Pekerjaan Pemrosesan Waktu Keterlambatan
. waktu - .
(Menit) Pekerjaan(Menit)
Sandal 0011 Seri 52 52 1440 0
Sandal 2899 41 93 1440 0
Sandal 0011 Seri 49 142 4320 0
Sandal 2899 49 191 4320 0
Sol 1100 27 218 4320 0
Sol 1100 34 252 5760 0
Sol 1112 32 252 5760 0
Total 284 1200 0

Gambar 4.55 merupakan tampilan pengurutan pesanan yang terdapat pada
aplikasi. Sehingga hasil pengurutan yang terdapat pada aplikasi telah sesuai dengan

pengurutan manual yang tedapat pada tabel 4.10.

Gambar 4. 55 Pengurutan pesanan pada aplikasi



B. Uji Coba Perhitungan Parameter
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Setelah pengurutan selesai dilakukan, maka langkah selanjutnya adalah

menghitung parameter dari metode EDD. Adapun perhitungan manual dari

parameter

tersebut terdapat pada tabel 4.11.

Tabel 4.11 Tabel perhitungan

Nama Tes Menghitung 4 Parameter Metode
EDD
Output yang
No. Proses Input diharapkan

Hasil perhitungan dari
4 parameter.

Data 1.Waktu penyelesaian

Menghitung 4 Pengurutkan rata r a_lta .
) 2.Utilisasi
Parameter Produksi .
3.Waktu penyelesaian
Pesanan

rata-rata dalam sistem
4 Keterlambatan rata-
rata

Menghitung 4 Parameter

1)Waktu Penyelesaian rata-rata = jumlah aliran waktu total/jumlah
pekerjaan.
Waktu Penyelesaian rata-rata = 1232/7 = 176

2) Utilisasi = jJumlah waktu proses total/jumlah aliran waktu total
Utilisasi = 284/1232 = 0,230519481

3)Jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistem = jumlah aliran waktu
total/waktu proses pekerjaan total
Jumlah pekerjaan rata-rata dalam sistem = 1232/284 =
4,338028169

4) Keterlambatan  pekerjaan  rata-rata =  jumlah  hari

terlambat/jumlah pekerjaan
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Keterlambatan pekerjaan rata-rata = 0/7 =0

Gambar 4.56 merupakan hasil terhitungan empat parameter dari
perhitungan yang ada pada aplikasi. Berdasarkan hasil tersebut bahwa perhitungan

yang terdapat pada aplikasi telah sesuai dengan perhitungan manual.

| hat P e Ratam et b e pad

| WtPerEsam abna En sy, 418 iitantatn Rz EEMeY

Gambar 4. 56 hasil perhitungan parameter pada aplikasi

C. Uji Coba Master Production Schedule

Setelah menghitung parameter langkah selanjutnya adalah menjadwalkan
masing-masing produk yang telah dipesan. Berikut ini adalah penjadwalan dari

masing-masing produk yang dilakukan secara manual.

Untuk melakukan proses produksi sandal terdapat beberapa kegiatan yang

dilakukan. Adapun kegiatan tersebut antara lain sebagai berikut:

g. Persiapan, kegiatan ini adalah proses pemanasan mesin yang akan
digunakan untuk melakukan kegiatan produksi. Waktu yang dibutuhkan
untuk kegiatan ini selama 15 menit.

h. Pencacahan atau penghancuran bahan, kegiatan ini adalah proses
penghancuran dari bahan afalan, bahan ini sebagai bahan utama dalam
pembuatan sandal maupun sol. Waktu yang dibutuhkan untuk kegiatan ini

selama 2 menit.
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Pencampuran, proses ini merupakan proses pencampuran bahan utama
dengan bahan-bahan kimia. Waktu yang dibutuhkan untuk kegiatan ini
selama 5 menit.

Produksi, proses ini merupakan proses melakukan pencetakan sandal atau
sol. Waktu yang dibutuhkan untuk kegiatan ini selama 3 menit.

Finishing, proses ini merupakan proses perapian dari produk, memotong
sisa-sisa karet yang terdapat pada sandal. Waktu yang dibutuhkan untuk
kegiatan ini selama 2 menit.

Pewarnaan, proses ini merupakan proses pewarnaan untuk mempercantik
sandal. Waktu yang dibutuhkan untuk kegiatan ini selama 4 menit.

. Pengemasan, merupakan proses terakhir dalam kegiatan produksi ini.

Waktu yang dibutuhkan untuk kegiatan ini selama 1 menit.



Menit

23 | 24 [ @5 [ =5 [ 27 [ a8 [ 22 | 30 [ 3 | 3@ | 33 [ 3 [ 35 [ 3 | 3 [ 3 [ 3 [ a0 [ s [ a2 [ a3 | & [ a5 [ a6 [ 47 [ a8 [ 2 [ 50 [ 5t [ =2 | =3 |

persiapan(15)
Pencarahan(z)
pencampuran(s)
pencampuran [5)
produksi (3)
produksi[3)
finishing|2)
pewarnaan(a)
Pengemasan(l)

kodi ke 8 kodi ke §

kedi ke 5 kodi ke 9

kodike B

-Mhs'

kodike3
kodike 2 kodike3

kodike 1 kodi ke 2

koedi k= 1

kodike 3
kodiks 5

kodike 1

Gambar 4.57 Penjadwalan manual 7 kodi sandal 0011 seri

Gambar 4.57 merupakan penjadwalan manual yang dilakukan untuk memproduksi tujuh kodi sandal 0011 seri. Pada penjadwalan ini

kegiatan pencampuran dan kegiatan produksi diasumsikan menggunakan masing-masing dua mesin, sehingga pada kegiatan ini waktu proses

dibagi dua. Pada gambar tersebut telah terlihat untuk memproduksi tujuh kodi sandal 0011 seri dibutuhkan waktu selama 53 menit. Pada

jadwal produksi manual terdapat warna-warna yang berbeda. Adapun warna tersebut mewakilkan proses produksi untuk perkodinya.

Menit

77 [ 28 [ 2z [ 30 [ st [ s [ s3] 38 [ 35 [ 38 [ 57 [ 38 [ [« s s [ @] s v e[ e =] ] 2 [ 55 [4]#]3:| 57|

persiapan|15)
pencacahan(2)
pencampuran(s)
pencampuran (5}
produksi (3)
produksi(3)
finishing(2)
pewarnaan(d)
Pengemasan(1}

kodi ke 9

feodi ke 10

leodi ke B
lodi ks 5
= r
kel fodi ke 3
kel hodi ke 2
kodiks 1

kodike 5 kodi ke 8

keodi ke 2

Gambar 4.58 Penjadwalan manual 8 kodi sandal 2899
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Gambar 4.58 merupakan penjadwalan manual yang dilakukan untuk memproduksi delapan kodi sandal 2899. Pada penjadwalan ini
kegiatan pencampuran dan kegiatan produksi diasumsikan menggunakan masing-masing dua mesin, sehingga pada kegiatan ini waktu proses
dibagi dua. Pada gambar tersebut telah terlihat untuk memproduksi delapan kodi sandal 2899 dibutuhkan waktu selama 57 menit. Pada jadwal

produksi manual terdapat warna-warna yang berbeda. Adapun warna tersebut mewakilkan proses produksi untuk perkodinya.

i Menit s | w | v]u]awn[w|lala]lsfauls]lelag]lesle]lolal @ [ s]a]w[s]agla]w]olalee]al]s] s
3| persiapan1s)

'|Pencaczhan(z) i

| | pencamipurans) 1 .

} | pencamipuran 5] sodi ke & bodi ke kodike

1 produksi(3) bodikaB bodike 9 F k0

L produksi[3)

¢ | finishing(2) kodike codine rodived w210

} | pewarnaan{4] i3 fodi he 5 wodike d bodie 2 odi ke 10

t| Pengemasan(1) kodike3 kodite S wodined kodike 3
i

Gambar 4.59 Penjadwalan manual 10 kodi sandal 0011 seri
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Gambar 4.59 merupakan penjadwalan manual yang dilakukan untuk memproduksi
sepuluh kodi sandal 0011 seri. Pada penjadwalan ini kegiatan pencampuran dan
kegiatan produksi diasumsikan menggunakan masing-masing dua mesin, sehingga
pada kegiatan ini waktu proses dibagi dua. Pada gambar tersebut telah terlihat untuk
memproduksi sepuluh kodi sandal 0011 seri dibutuhkan waktu selama 65 menit.
Pada jadwal produksi manual terdapat warna-warna yang berbeda. Adapun warna

tersebut mewakilkan proses produksi untuk perkodinya



i Menit s [ [ v ]zl alaea]e]uw]ses]s] v e[ 0] st 5 [ 5[ 8] ¢ [ 5[ = [ =] e e &l sees]les] s |
i |persiapan|13)

' | rencacahan|z) ke 10

i | pencampuran|s}

¥ | pencampuran (5) kodi ke § kodi ke © kodi ke 10

1 | produksi (3} wodi ke d kodi ke d kodike 10

L | produksi[3)

! |finishing{2) kodikes wodied iodiied ko e 10

} | pewarnaan|d) 3 e d bodi be 3 fodi be § hodihe 8 biodi e 10

| Pengemasan(1) kodike3 - bodi ke 5 o b § kodike &
i

Gambar 4. 60 Penjadwalan manual 10 kodi sandal 2899

Gambar 4.60 merupakan penjadwalan manual yang dilakukan untuk memproduksi sepuluh kodi sandal 2899. Pada penjadwalan ini
kegiatan pencampuran dan kegiatan produksi diasumsikan menggunakan masing-masing dua mesin, sehingga pada kegiatan ini waktu proses
dibagi dua. Pada gambar tersebut telah terlihat untuk memproduksi sepuluh kodi sandal 2899 dibutuhkan waktu selama 65 menit. Pada jadwal

produksi manual terdapat warna-warna yang berbeda. Adapun warna tersebut mewakilkan proses produksi untuk perkodinya.
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Untuk melakukan proses produksi sol terdapat beberapa kegiatan yang

dilakukan. Adapun kegiatan tersebut antara lain sebagai berikut:

a. Persiapan, kegiatan ini adalah proses pemanasan mesin yang akan
digunakan untuk melakukan kegiatan produksi. Waktu yang dibutuhkan
untuk kegiatan ini selama 15 menit.

b. Pencacahan atau penghancuran bahan, kegiatan ini adalah proses
penghancuran dari bahan afalan, bahan ini sebagai bahan utama dalam
pembuatan sandal maupun sol. Waktu yang dibutuhkan untuk kegiatan ini
selama 2 menit.

c. Pencampuran, proses ini merupakan proses pencampuran bahan utama
dengan bahan-bahan kimia. Waktu yang dibutuhkan untuk kegiatan ini
selama 5 menit.

d. Produksi, proses ini merupakan proses melakukan pencetakan sandal atau
sol. Waktu yang dibutuhkan untuk kegiatan ini selama 3 menit.

e. Finishing, proses ini merupakan proses perapian dari produk, memotong
sisa-sisa karet yang terdapat pada sandal. Waktu yang dibutuhkan untuk
kegiatan ini selama 2 menit.

f. Pengemasan, merupakan proses terakhir dalam kegiatan produksi ini.

Waktu yang dibutuhkan untuk kegiatan ini selama 1 menit.



50L
persiapan(15)
Pencacahan(l)
pencampuran(§)
pencampuran(§)
produksi3)
produksi(3)
finishing{Z)
pengemasan(l)

5| 6| v | 6|8 | n|n|n|n|n|s]|5| v 6|60 n| 2|5 u]n]%|9]8]n|0|a]a]s|uls]6]

Kodi ke 1

KodiKe2

Kodi Ke 1

eodike 8 kodi ke 8

hodike 8

Kodi ke 1 leodike 2 fodiked
Kodi ke 1 kodike2 hodiked

Gambar 4.61 Penjadwalan manual 8 kodi sol 1100

Gambar 4.61 merupakan penjadwalan manual yang dilakukan untuk memproduksi delapan kodi sol 1100. Pada penjadwalan ini

kegiatan pencampuran dan kegiatan produksi diasumsikan menggunakan masing-masing dua mesin, sehingga pada kegiatan ini waktu proses

dibagi dua. Pada gambar tersebut telah terlihat untuk memproduksi delapan kodi sol 1100 dibutuhkan waktu selama 46 menit. Pada jadwal

produksi manual terdapat warna-warna yang berbeda. Adapun warna tersebut mewakilkan proses produksi untuk perkodinya.
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persiapan(l5)
Pencacahan(l) KodiKe § kodike D
pencampuran()
pencampuran(5)
produlksi(3)
produlsi(3)
finishing(2)

pengemasan(l)

Gambar 4. 62 Penjadwalan manual 11 kodi sol 1100

Gambar 4.62 merupakan penjadwalan manual yang dilakukan untuk memproduksi sepuluh kodi sol 1100. Pada penjadwalan ini
kegiatan pencampuran dan kegiatan produksi diasumsikan menggunakan masing-masing dua mesin, sehingga pada kegiatan ini waktu proses
dibagi dua. Pada gambar tersebut telah terlihat untuk memproduksi sepuluh kodi sol 1100 dibutuhkan waktu selama 55 menit. Pada jadwal

produksi manual terdapat warna-warna yang berbeda. Adapun warna tersebut mewakilkan proses produksi untuk perkodinya.
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Gambar 4.63 Penjadwalan manual 10 kodi sol 1112

Gambar 4.63 merupakan penjadwalan manual yang dilakukan untuk memproduksi sepuluh kodi sol 1112. Pada penjadwalan ini
kegiatan pencampuran dan kegiatan produksi diasumsikan menggunakan masing-masing dua mesin, sehingga pada kegiatan ini waktu proses
dibagi dua. Pada gambar tersebut telah terlihat untuk memproduksi sepuluh kodi sol 1112 dibutuhkan waktu selama 52 menit. Pada jadwal

produksi manual terdapat warna-warna yang berbeda. Adapun warna tersebut mewakilkan proses produksi untuk perkodinya.
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Untuk membuat Master Production Schedule(MPS) ada beberapa indikator

yang perlu diketahui terlebih dahulu, berikut adalah indikator tersebut antara lain.
A. Produk yang dipesan

Produk yang dipesan merupakan kumpulan dari pesanan yang tedapat pada
periode tersebut. Untuk mengetahui produk yang dipesan dapat dilihat pada daftar
pesanan yang terdapat pada tabel 4.7. Berikut adalah daftar pesanan tersebut antara
lain.

e Sandal 0011 Seri berjumlah 10

e Sol 1100 berjumlah 8

e Sandal 2899 berjumlah 10

e Sol 1100 berjumlah 11

e Sol 1112 berjumlah 10

e Sandal 0011 Seri berjumlah 7

e Sandal 2899 berjumlah 8
B. Waktu Produksi Produk

Waktu produksi produk dapat dilihat dari List of Operation produk tersebut. List
of Operation dari masing-masing produk yang dipesan dapat dilihat pada gambar
4.57 sampai dengan gambar 4.63 diatas.

C. Tanggal Awal Produksi
Tanggal awal produksi adalah tanggal 14 Agustus 2017.
Tabel 4.12 Master Production Schedule(MPS) Manual

Periode |

No. Nama Produk 14/08/2017

1 Sandal 0011 Seri 17
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2. Sandal 2899 18
3. | Sol 1100 19
4, Sol 1112 10

Tabel 4.12 diatas merupakan tampilan MPS yang dibuat secara manual,
pembuatan MPS tersebut dilakukan dengan cara melihat hasil melihat produk apa
saja yang akan di produksi, jumlah yang dipesan serta waktu yang dibutuhkan

dalam memproduksi produk tersebut, sehingga dapat menghasilkan MPS.

Master Production Schedule

Gambar 4.64 Uji Coba Fungsi Master Production Schedule

Gambar 4.65 merupakan tampilan dari Master Production Schedule(MPS),
MPS ini akan menjadi pembanding antara MPS yang dibuat secara manual dan
aplikasi. Dari hasil MPS dapat dilihat bahwa hasil MPS yang dihasilkan aplikasi

telah sesuai dengan MPS yang dibuat secara manual.

D. Uji Coba Fungsi Jadwal Harian
Uji coba fungsi jadwal harian bertujuan untuk mengetahui apakah jadwal harian
yang dihasilkan oleh aplikasi telah sesuai dengan hasil yang dibuat secara manual.

Berikut adalah tampilan dari hasil jadwal harian yang dihasilkan oleh aplikasi.



Gambar 4. 65 Uji Coba Fungsi Jadwal Harian
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Gambar 4.65 merupakan tampilan jadwal harian, jadwal harian ini akan

menjadi pembanding penjadwalan yang dilakukan secara manual dan aplikasi. Dari

hasil jadwal harian dapat dilihat bahwa hasil jadwal tersebut telah sesuai dengan

penjadwalan yang dilakukan secara manual(dapat dilihat pada gambar 4.57 — 4.63).

E. Uji Coba Penjadwalan Produk

Uji coba penjadwalan produk ini bertujuan untuk mengetahui apakah jadwal

produk yang dihasilkan aplikasi telah sesuai dengan jadwal yang telah dibuat secara

manual. Adapun contoh penjadwalan produk secara manual sebagai berikut.

Tabel 4.13 Uji Coba Penjadwalan Produk Secara Manual

Tanggal Mulai : 14 Agustus 2017

Nama Produk Qty Tanggal Selesai
Sandal 0011 Seri | 17 14 Agustus 2017
Sandal 2899 18 14 Agustus 2017
Sol 1100 19 14 Agustus 2017
Sol 1112 10 14 Agustus 2017
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Berdasarkan uji coba penjadwalan produk secara manual terdapat empat
produk yang dijadwalkan pada periode tersebut. Sedangkan jadwal produk yang

dihasilkan aplikasi dapat dilihat pada gambar 4.66.

Jadwal Produk

ED MPS 170901
TANOGOAL MULAI 140672017
NAMA PRODUK JUMLAH TANGOAL SELESAL

Sandal 0011 Sen 1 14082017

Sandal 2800 . 1408301

Gambar 4.66 Uji Coba Penjadwalan Produk

Berdasarkan gambar 4.66 diatas, terdapat empat produk produk yang
dijadwalkan pada periode tersebut, sehingga dapat disimpulkan bahwa hasil
penjadwalan produk yang dihasilkan oleh aplikasi telah sesuai dengan penjadwalan

secara manual.

F. Uji Coba Penjadwalan Mesin

Uji coba fungsi penjadwalan mesin bertujuan untuk mengetahui apakah jadwal
mesin yang dihasilkan oleh aplikasi telah sesuai dengan hasil yang dibuat secara
manual. Berikut adalah tampilan dari hasil jadwal mesin yang dihasilkan oleh

aplikasi.



EK
UD Eka

UD.EKA

Jalan EmbongKali Nomer. 197-200
Telp. (D31)-123634
Emzil udeka@email com

EQDEMPS: 17000
NAMA MESIN: Nlegin Mixin= 01

NAMA PRODUE  MNOPEIANAN EUANTITAS

Jadwal Mesin

WAETU MULAIL

WAETU SELESAL

Sandal 0011 S 20170800003
Sandal 2599 20170800003
Sandal 0011 S 2017050001
Sandal 2559 20170500001
5001100 20170802001
500 1100 20170E00002
S0 1112 20170800002

12052017 00,0000

14082017 00,5200

18082017 013300

14052017 431100

14082017 033500

14082017 041200

14052017 00.52.00

14082017 01.33.00

14052017 022200

14052017 03.11.00

14052017 03.35.00

14082017 041200

12052017 022200

Gambar 4. 67 Uji Coba Penjadwalan Mesin
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Untuk mengetahui kesesuaian antara hasil aplikasi dengan manual, jadwal

mesin untuk mesin mixing dapat dibandingkan dengan kegiatan pencampuran yang

terdapat pada gambar 4.57 sampai dengan 4.63.berdasarkan gambar 4.67, terdapat

nama produk dan jumlah yang telah sesuai mamun pada waktu selesai terdapat

ketidak sesuaian yang menghakibatkan adanya waktu tunggu.

4.3 Evaluasi

Evaluasi merupakan kesimpulan dari tahap uji coba yang dilakukan dengan

menggunakan metode black box. Adapun hasil evaluasi tersebut adalah sebagai

berikut.
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1. Dari hasil pengujian pengurutan pesanan telah sesuai antara pengutan manual
yang terdapat pada tabel 4.10 dengan pengurutan dengan aplikasi yang terdapat
pada gambar 4.55. Hal ini dapat dilihat dari urutan yang pertama diproduksi ialah
pesanan dengan nomor 2017080003 untuk produk sandal 0011 seri yang
membutuhkan waktu produksi selama 52 menit serta urutan yang terakhir
dikerjakan ialah pesanan dengan nomor 2017080002 untuk produk sol 1112
yang membutuhkan waktu produksi 32 menit yang artinya bahwa pengurutan
dengan aplikasi telah benar, karena data antara manual dengan aplikasi memiliki
kesamaan.

2. Dari hasil pengujian, perhitungan parameter yang terdapat pada aplikasi
penjadwalan produksi yang dapat dilihat pada gambar 4.56 telah sesuai dengan
perhitungan manual yang dapat dilihat pada tabel 4.11. Hal tersebut dapat
dibuktikan dari hasil perhitungan antara manual dan aplikasi. Adapun hasil dari
pertungan tersebut, yaitu hasil perhitungan waktu penyelesaian rata-rata adalah
176, hasil perhitungan dari utilisasi adalah 0,230519481, namun hasil dari
perhitugan utilisasi menggunakan aplikasi 23,051, hasil dari perhitungan
keterlambatan rata-rata dalam sistem 4,3380 dan hasil perhitungan
keterlambatan rata-rata adalah 0. Perbedaan yang terjadi pada perhitungan
utilisasi itu, karena pada perhitungan dengan aplikasi hasil perhitungan telah
diubah menjadi persen(%). Dari data diatas dapat disimpulkan bahwa
perhitungan dengan aplikasi telah tepat, karena memiliki kesamaan hasil dengan
perhitungan manual.

3. Dari hasil pengujian Master Production Schedule(MPS) yang terdapat pada

aplikasi(dapat dilihat pada gambar 4.64) telah sesuai dengan MPS yang dibuat
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secara manual(dapat dilihat pada tabel 4.12). hal ini dapat dibuktikan dengan
melihat jumlah produk yang akan diproduksi pada masing-masing MPS serta
jumlahnya. Adapun data produk dan jumlahnya antara lain, Sandal 0011
sejumlah 17, Sandal 2899 sejumlah 18, Sol 1100 sejumlah 19 dan Sol 1112
sejumlah 10. Dari data- data tersebut dapat disimpulkan bahwa penjadwalan
dengan menggunakan aplikasi telah benar, karena telah sesuai dengan
penjadwalan secara manual.

Dari hasil pengujian penjadwalan yang terdapat pada aplikasi penjadwalan
harian yang dapat dilihat pada gambar 4.64 telah sesuai dengan penjadwalan
yang dilakukan secara manual yang dapat dilihat pada gambar 4.57, gambar
4.57, gambar 4.59, gambar 4.60, gambar 4.61, gambar 4.62 dan gambar 4.63.
Hal tersebut dapat dibuktikan dengan menggunakan data jadwal dari masing-
masing produk. Adapun data-data tersebut antara lain, untuk memproduksi tujuh
kodi sandal 0011 seri membutuhkan waktu 53 menit, untuk memproduksi
delapan kodi sandal 2899 membutuhkan waktu 57 menit, untuk memproduksi
sepuluh kodi 0011 seri membutuhkan waktu 65 menit, untuk memproduksi
sepuluh kodi sandal 2899 membutuhkan waktu 65 menit, untuk memproduksi
delapan kodi sol 1100 membutuhkan waktu 46 menit, untuk memproduksi
sebelas kodi sol 1100 membutuhkan waktu 55 menit dan untuk memproduksi
sepuluh sol 1112 membutuhkan waktu 52 menit. Dari data- data tersebut dapat
disimpulkan bahwa penjadwalan dengan menggunakan aplikasi telah benar,

karena telah sesuai dengan penjadwalan secara manual.
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5. Dari hasil pengujian penjadwalan produk yang terdapat pada aplikasi(dapat
dilihat pada gambar 4.66) telah sesuai dengan penjadwalan produk secara
manual(dapat dilihat pada tabel 4.13). hal tersebut dapat dibuktukan dengan data
produk yang akan diproduksi pada periode tersebut serta jumlahnya. Adapun
data-data tersebut antara lain, sandal 0011 seri sejumlah 17, Sandal 2899
sejumlah 18, Sol 1100 sejumlah 19 dan Sol 1112 sejumlah 10. Dari data- data
tersebut dapat disimpulkan bahwa penjadwalan dengan menggunakan aplikasi
telah benar, karena telah sesuai dengan penjadwalan secara manual.

6. Dari hasil pengujian penjadwalan mesin yang terdapat pada aplikasi(dapat
dilihat pada gambar 4.67) terdapat ketidak sesuaian dengan penjadwalan mesin
secara manual (dapat dilihat pada gambar 4.57, gambar 4.57, gambar 4.59,
gambar 4.60, gambar 4.61, gambar 4.62 dan gambar 4.63). data yang tidak sesuai
ialah waktu selesai, pada aplikasi waktu selesai dihasilkan lebih lama dari yang

seharusnya, namun tidak terlalu siknifikan.



