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ABSTRAK

PT. Karunia Hosana merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi
silica sand dan silica flour. Proses produksi yang terjadi hanya mengacu pada
pesanan produksi sehingga terjadi keterlambatan realisasi pengiriman dikarenakan
proses produksi yang tidak terjadwal sesuai dengan kapasitas mesin. Untuk
mengejar tanggal pengiriman, bagian produksi melakukan repacking dari tipe
barang yang memiliki spesifikasi yang sama dan memiliki tanggal jatuh tempo yang
lebih lama. Tujuan pembuatan sistem penjadwalan produksi dengan menggunakan
metode terbaik adalah agar pengguna mampu menentukan metode penjadwalan
sesuai dengan Kriteria pengguna dengan nilai bobot yang diinputkan.

Dari masalah tersebut, maka dibuatlah sistem penjadwalan produksi dengan
membandingkan empat metode penjadwalan yaitu Earliest Due Date, First Come
First Server, Shortest Processing Time, dan Longest Processing Time. Selain
metode-metode tersebut, sistem akan mengakumulasi nilai bobot setiap parameter
untuk memilih metode terbaik sesuai kriteria pengguna. Pengguna akan memilih
metode sesuai dengan nilai bobot keempat parameter per mesin. Dari pemilihan

metode tersebut, sistem akan menjadwalkan pesanan produksi.

Hasil uji coba sistem penjadwalan ini dapat diterapkan untuk melakukan
proses penjadwalan produksi dan menghasilkan hasil perhitungan metode, jadwal

produksi harian, jadwal produksi periode, dan jadwal produksi per kode produksi.

Kata kunci: Jadwal Produksi, Metode Penjadwalan, Master Production Schedule
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PENDAHULUAN

1.1  Latar Belakang

Peningkatan dan perkembangan teknologi dan informasi yang sangat pesat
berakibat banyaknya timbul persaingan di segala aspek dan bidang dalam
kehidupan bermasyarakat. Berbagai perusahaan menggunakan kemajuan teknologi
dan informasi dengan tujuan untuk membuat setiap proses bisnis dalam sebuah
perusahaan menjadi lebih efektif dan efisien. PT. Karunia Hosana merupakan salah
satu perusahaan yang memiliki misi yaitu meningkatkan pelayanan terhadap
pelanggan terutama dalam kefektifan waktu penyelesaian pesanan.

PT. Karunia Hosana merupakan perusahaan yang bergerak di bidang
manufaktur/industri yaitu memproduksi silica sand dan silica flour. Untuk jenis
produk resin, proses produksinya sudah dialihkan pada perusahaan cabang yang
berada di Kota Bekasi. Bahan baku silica flour dan silica sand dikirim langsung
dari Rembang dan Jatirogo. Proses produksi bahan baku yang berada di Rembang
dan Jatirogo dimulai dari pembelian pasir silika kepada supplier. Setelah pasir silika
diterima maka selanjutnya akan dilakukan proses pencucian dan menghasilkan
lineat yang dianggap sebagai limbah dan silica loss mesh yang akan di kirimkan
sebagai bahan baku. Pengiriman bahan baku dari Rembang atau Jatirogo menuju
Sidoarjo dilakukan rata-rata 4 kali seminggu atau sesuai dengan permintaan kepala
produksi perusahaan yang berada di Sidoarjo dengan rata-rata tonase setiap

pengiriman kurang lebih 30.000 — 40.000 kg.



Bahan baku pembuatan silica sand adalah pasir yang dikirimkan dari
Rembang atau Jatirogo. Pasir tersebut dimasukkan kedalam silo silica sand untuk
kemudian dilakukan proses drying dan disalurkan ke silo barang jadi sesuai dengan
tipe silica sand yang dipesan. Beberapa contoh tipe silica sand yaitu SS 8-16, SS
16-20, SS 30-60, dan lain-lain sesuai dengan diameter pasir. Dari silo barang jadi
kemudian akan dilakukan packing dengan kemasan karung yang diminta sesuai
order. Jenis kemasan tersebut ada yang 1 ton/bag, 50 kg/bag dan 25 kg/bag.
Produksi silica flour sendiri menggunakan bahan baku dari silica sand dengan jenis
SS 30-60mm yang akan ditransfer ke silo silica flour untuk kemudian diproses
menjadi Silica Flour Mesh 200. Berikut adalah proses produksi silica sand dan

silica flour:
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Gambar 1.1 Aktivitas Produksi Silica Sand
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Gambar 1.2 Aktivitas Produksi Silica Flour

Proses produksi dilakukan berdasarkan pada pesanan produksi yang
langsung di entry oleh bagian penjualan. Pesanan produksi tersebut akan direkap
dan menjadi jadwal produksi. Dari jadwal produksi tersebut, bagian produksi akan
memproses sesuai urutan pesanan produksi. Apabila ada pesanan yang tidak
mampu diselesaikan pada tanggal yang ditentukan oleh bagian penjualan, bagian
produksi akan menginformasikan kepada bagian penjualan bahwa pesanan tersebut
diselesaikan lebih lama dari tanggal jatuh tempo.

Proses yang terjadi selama ini, bagian produksi tidak memiliki jadwal
produksi yang bisa memenuhi pesanan perhari yang mengacu pada kapasitas mesin,
status mesin dan hanya mengacu pada tanggal permintaan pengiriman sehingga
proses produksi melebihi waktu yang diperkirakan sebelumnya dan menyebabkan
terjadinya proses repacking mendadak dari tipe barang lain karena stok kosong.
Karena beberapa kondisi tersebut maka bagian produksi lebih memprioritaskan

produksi daripada membuat laporan produksi sehingga bagian penjualan tidak bisa



melihat informasi stok barang karena belum dilakukan update oleh bagian produksi.
Proses repacking juga tidak tercatat karena dilakukan tanpa perencanaan dan
mengakibatkan ketidak sesuaian stok buku dengan stok fisik. Selain itu karena
belum ada informasi yang jelas mengenai kapasitas dan status produksi setiap
mesin, bagian produksi sulit memperkirakan lama keterlambatan sehingga
informasi yang diberikan kepada bagian penjualan menjadi kurang valid.
Berdasarkan permasalahan diatas, PT. Karunia Hosana membutuhkan suatu
aplikasi yang mampu melakukan penjadwalan produksi yang dapat menentukan
waktu penyelesaian serta memperkirakan waktu keterlambatan dengan
menggunakan metode penjadwalan yang sesuai. Aplikasi tersebut akan
mengalokasikan pesanan dalam proses produksi sesuai dengan banyaknya pesanan,
jenis produk, lama produksi, kapasitas mesin, status mesin, jumlah stok, dan tanggal
permintaan pengiriman. Diharapkan dengan aplikasi tersebut, bagian penjualan dan
bagian produksi mengetahui jadwal produksi sehingga tidak terjadi penumpukan

produksi yang menyebabkan keterlambatan realisasi.

1.2 Perumusan Masalah

Berdasarkan penjelasan latar belakang masalah diatas, maka dapat
dirumuskan permasalahan sebagai berikut: Bagaimana merancang dan membangun
sistem penjadwalan produksi pada PT. Karunia Hosana dengan menggunakan

metode terbaik.

Dari rumusan masalah tersebut dapat diuraikan sebagai berikut:

1. Bagaimana cara menentukan metode penjadwalan terbaik melalui hasil

evaluasi berdasarkan parameter, bobot dan rencana produksi?



2. Bagaimana cara mengurutkan produksi berdasarkan metode terbaik?

3. Bagaimana cara merancang jadwal produksi harian?

4. Bagaimana cara merancang jadwal produksi per periode?

1.3
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Batasan Masalah

Adapun batasan masalah yang digunakan, antara lain:

Sistem tidak membahas mengenai waktu perbaikan mesin apabila terjadi
kerusakan, hanya memunculkan informasi mengenai status mesin.

Sistem tidak membahas mengenai sales forecast.

Sistem tidak membahas pejadwalan karyawan dan penjadwalan pengadaan
bahan baku.

Sistem tidak membahas mengenai pesanan pelanggan, hanya membahas
mengenai pesanan produksi.

Sistem hanya menggunakan metode Earliest Due Date, First Come First
Server, Shortest Processing Time, dan Longest Processing Time.

Pemilihan metode penjadwalan menggunakan empat parameter perhitungan

metode dan pembobotan nilai.

Tujuan Penelitian

Berdasarkan perumusan masalah yang telah dijelaskan maka terdapat tujuan

yang akan dicapai adalah:

Menghasilkan sebuah aplikasi penjadwalan produksi dengan menggunakan metode

terbaik yang merupakan hasil evaluasi berdasarkan parameter, bobot dan rencana

produksi untuk menghasilkan jadwal produksi harian dan jadwal produksi per

periode.



15 Manfaat Penelitian

Pembuatan aplikasi ini diharapkan dapat memberikan manfaat antara lain:

1.  Aplikasi yang dibangun dapat membantu kepala produksi dengan cara

menghasilkan informasi seperti jadwal produksi harian, jadwal produksi per

periode, dan jadwal produksi per kode produksi.

2. Aplikasi yang dibangun dapat menampilkan informasi mengenai waktu

penyelesaian pesanan kepada bagian penjualan.

3. Aplikasi dapat mengurangi waktu keterlambatan penyelesaian pesanan.

1.6 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan pada laporan tugas akhir dengan judul “Rancang

Bangun Sistem Penjadwalan Produksi Mengunakan Metode Terbaik pada PT.

Karunia Hosana” adalah sebagai berikut:

BAB 1

BAB |1

BAB I11

PENDAHULUAN

Bab pendahuluan berisi penjelasan mengenai latar belakang,
rumusan masalah, batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat dari
pembuatan tugas akhir, dan sistematika penulisan.

LANDASAN TEORI

Bab landasaan teori berisi teori apa saja yang digunakan untuk
mendukung pembuatan tugas akhir. Teori-teori yang digunakan
dijadikan sebagai sumber pustaka selama proses pengerjaan tugas
akhir.

ANALISIS DAN PERANCANGAN SISTEM

Bab analisis dan perancangan sistem merupakan bab yang

menjelaskan analisis sistem berdasarkan hasil identifikasi masalah



BAB IV

BAB V

dari proses bisnis yang ada serta menentukan kebutuhan-kebutuhan
yang diperlukan. Dari analisis tersebut pada bab ini juga
menjelaskan mengenai perancangan sistem yang akan dibuat.
HASIL DAN PEMBAHASAN

Bab hasil dan pembahasan merupakan bab yang menjelaskan
implementasi sistem yang telah dibuat, kebutuhan software dan
hardware yang diperlukan untuk menjalankan sistem tersebut, dan
pengujian dari sistem untuk memastikan antara input dan output
sistem sesuai dengan proses yang ada.

PENUTUP

Bab penutup merupakan bab yang menjelaskan tentang kesimpulan
dari sistem yang telah dibuat dan saran pengembangan pembuatan

aplikasi selanjutnya.



BAB |1

LANDASAN TEORI

2.1.  Sistem Informasi

Menurut Leitch Rosses (Jogiyanto, 2005) sistem informasi adalah suatu
sistem yang terdapat dalam sebuah organisasi atau perusahaan yang
mempertemukan kebutuhan pengelolah transaksi harian, mendukung kegiatan
operasional, menghasilkan laporan managerial yang dapat membantu menentukan
strategi apa yang diambil oleh sebuah organisasi, dan menyediakan laporan-laporan

kepada pihak luar sesuai fungsi dan kebutuhan.

2.2. Pengertian Penjadwalan Produksi
Penjadwalan produksi (production scheduling) secara umum didefinisikan
sebagai suatu proses dalam perencanaan dan pengendalian produksi yang
merencanakan produksi dan pengalokasian sumber daya pada suatu waktu tertentu
dengan memperhatikan kapasitas sumber daya yang ada. Sumber daya yang
terbatas dengan sejumlah produksi yang harus dikerjakan menjadi persoalan dalam
penjadwalan. Perencanaan dan pengendalian produksi diperlukan suatu proses
penjadwalan, yaitu (Tanuwijaya & Setyawan, 2012):
1. Membuat daftar pesanan yang datang dengan memperhitungkan kapasitas
produksinya.
2. Sebelum produksi dilakukan, maka terlebih dahulu memeriksa ketersediaan
materialnya.
3. Menentukan batas waktu (due date) untuk setiap pekerjaan.

4. Mengadakan penagawasan langsung saat produksi
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5. Membuat laporan umpan balik (feedback) atas semua aktivitas produksi yang
berjalan.
6. Melakukan pengawasan efisiensi produksi yang berjalan.

Dalam membuat suatu penjualan dibutuhkan masukan berupa jenis dan
banyaknya pekerjaan yang akan diproses, urutan proses produksi dan
ketergantungan antar operasi, waktu proses masing-masing operasi, dan fasilitas
lainnya yang dibutuhkan setiap operasi. Berdasarkan masukan tersebut, maka
penjadwalan yang akan dihasilkan adalah jadwal urutan-urutan pekerjaan yang
akan diproses. Dalam membuat penjadwalan yang baik, suatu perusahaan
membutuhkan suatu perencanaan dan pengendalian produksi agar fasilitas yang
digunakan untuk memproduksi dapat digunakan secara efektif dan efisien.

2.3. Metode Penjadwalan Produksi

Pembuatan jadwal produksi dilakukan dengan bantuan squencing yaitu
dengan menentukan urutan aktivitas dengan menggunakan metode perhitungan
tertentu untuk mendapatkan hasil yang efektif dan efisien. Dalam proses pengurutan
pemrosesan aktivitas, terdapat beberapa metode perhitungan yang digunakan
sebagai berikut (Rusell, 2006):
1. FCFS (First Come First Serve)

Metode ini memprioritaskan aktivitas atau pekerjaan yang datang terlebih

dahulu. Pekerjaan atau aktivitas yang dating terlebih dahulu akan langsung

diproses sehingga cocok bagi pabrik atau perusahaan yang memprioritaskan

waktu pelayanan pesanan.



2.

2.4.
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SPT (Shortest Processing Time)

Metode ini memprioritaskan aktivitas atau pekerjaan yang memiliki waktu
pemrosesan tersingkat atau terpendek. Tujuan dari metode SPT yaitu
meminimalkan work in process, rata-rata keterlambatan, dan waktu
penyelesaian rata-rata produk.

LPT (Longest Processing Time)

Metode ini memprioritaskan aktivitas atau pekerjaan yang memiliki waktu
pemrosesan terlama atau terpanjang.

EDD (Earliest Due Date)

Metode ini memprioritaskan aktivitas atau pekerjaan yang memiliki batas

penyelesaian terdekat atau tersingkat.

Mastering Production Schedulling (MPS)

Sebagai suatu aktivitas proses, Mastering Production Schedulling (MPS)

membutuhkan lima input utama (Gaspersz, 2004):

1.

Data Permintaan Total.

Merupakan salah satu sumber data bagi proses penjadwalan produksi induk.
Data permintaan total berkaitan dengan ramalan penjualan (sales forecast) dan
pesanan-pesanan (orders).

Status Invetory

Berkaitan dengan informasi tentang on-hand inventory, stok yang dialokasikan
untuk penggunaan tertentu (allocated stock), pesanan-pesanan produksi dan
pembelian yang dikeluarkan (released production and purchase order), dan
firm planned orders. MPS harus mengetahui secara akurat berapa banyak

invetori yang tersedia dan menentukan berapa banyak yang harus dipesan.
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3. Rencana Produksi
Memberikan sekumpulan batasan kepada MPS. MPS harus menjumlahkannya
untuk menentukan tingkat produksi, inventori, dan sumber — sumber daya lain
dalam rencana produksi itu.

4. Data Perencanaan
Berkaitan dengan aturan — aturan tentang lot sizing yang harus digunakan,
shrinkage factor, stok pengaman (safety stock), dan waktu tunggu (lead time)
dari masing — masing item yang biasanya tersedia dalam file induk dari item
(Item Master File).

5. Informasi dari RCCP.
Berupa kebutuhan kapasitas untuk mengimplementasikan MPS menjadi salah
satu input bagi MPS. Pada dasarnya RCCP dan MPS merupakan aktivitas
perencanaan yang berada pada level yang sama dalam hierarki perencanaan

prioritas dan perencanaan kapasitas pada sistem MRP 1.

‘ ROUGH CUT
CAPACITY ‘
PLANNING
(RCCP)

|

INPUT : PROSES : OUTPUT :
1. Data Permintaan PENJADWALAN JADWAL
Total.
S Status Inventoi PRODUKSI . PRODUKSI
3. Rencana Produksi INDUK INDUK
4. Data Perencanaan (MPS) (MPS)
5. Informasi dari RCCP

Gambar 2.1 Hirarki Perencanaan Aktivitas

RCCP menentukan kebutuhan kapasitas untuk mengimplementasikan MPS,

menguji kelayakan dari MPS, dan memberikan umpan balik kepada perencana atau
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penyusun jadwal produksi induk (MPS) untuk mengambil tindakan perbaikan

apabila ditemukan adanya ketidaksesuaian antara penjadwalan produksi induk dan

kapasitas yang tersedia.

2.5.

Kriteria Penjadwalan

Teknik penjadwalan yang benar bergantung pada volume pesanan, sifat

alami operasi, dan kompleksitas secara keseluruhan, serta kepentingan dari keempat

kriteria. Berikut keempat kriteria tersebut (Heizer & Render, 2010).

1.

2.6.

Meminimalkan waktu penyelesaian.

Kriteria ini dievaluasi dengan menentukan waktu penyelesaian rata-rata
(WPRR) untuk setiap pekerjaan.

Memaksimalkan utilisasi.

Kriteria ini dievaluasi dengan menghitung presentase waktu suatu fasilitas
digunakan.

Meminimalkan persediaan barang setengah jadi.

Kriteria ini dievaluasi dengan menentukan jumlah pekerjaan rata-rata (JPRR)
dalam sistem. Hubungan antara banyaknya pekerjaan dalam sistem dan
persediaan barang setengah jadi akan tinggi. Oleh karena itu, jika terdapat lebih
sedikit pekerjaan dalam sistem, maka persediaan yang ada akan lebih rendah.
Meminimalkan waktu tunggu pelanggan..

Kriteria ini dievaluasi dengan menentukan jumlah keterlambatan pekerjaan

rata-rata (KPRR).

Visual Basic .NET 2010

Menurut Yuswanto dan Subari (2010), Visual Basic .NET 2010 adalah salah

satu bahasa pemrograman yang tergabung dalam Microsoft Visual Studio 2010.
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Pada Visual Basic .NET 2010 mempunyai suatu jendela yang luas sebagai ruangan

kerjanya. Jendela- jendela tersebut yaitu sebagai berikut:

a. Menu Bar
Menu Bar merupakan kumpulan dari perintah- perintah yang dikelompokkan
dalam kriteria operasinya. Contoh daftar pilihan menu yang terdapat dalam
Visual basic .NET 2010 yaitu, File, Edit, View, Project, Build, Debug, Data,
Format, Tools, Windows, dan Help

b. Toolbar
Toolbar merupakan sekumpulan tombol atau icon yang mewakili suatu
perintah tertentu pada bahasa pemrograman berbasis windows dan juga bisa
dikombinasikan dengan perintah yang dibuat sendiri dengan menggunakan
logika pemikiran sendiri.

c. Toolbox
Toolbox merupakan control user interface yang digunakan untuk membentuk
suatu program berbasis windows dan web. Control-control tersebut antara lain:
all windows form, common controls, data, components, containers, menu &
toolbar, printing, dialogs, WPF interoperability, reporting, dan visual basic
powerpacks.

d. Form Windows
Form windows merupakan jendela form atau jendela desain yang merupakan
pusat pengembangan visual basic .NET 2010 dimana pada obyek dari common

controls pada toolbox ditempatkan.
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e. Code Windows
Code windows atau jendela editor merupakan area yang dapat menuliskan
kode-kode pemrograman visual basic .NET. Sedangkan kode-kode program
merupakan kumpulan dari instruksi untuk menjalankan obyek berupa control
maupun form serta logika program.
f.  Soution Explore Windows
Soution Explore Windows merupakan jendela yang menampilkan daftar semua
form, modul, class dan file lainnya untuk membuat aplikasi untuk membuat
aplikasi.
g. Properti Window
Properti Window digunakan pada mode desain yang bertujuan untuk mengatur
suatu nilai pada obyek. Pada bagian atas dari jendela properties terdapat kotak
pilihan sebagai penunjuk dari nama obyek yang sedang aktif.
h. Jendela- jendela lain
Saat eksekusi program dijalankan, terdapat beberapa jendela yang
menampilkan informasi dari efek proses program tersebut, antara lain:
1. Error list windows
Error list windows merupakan jendela yang menampilkan kesalahan-
kesalahan yang ditemukan ketika menjalankan aplikasi.

2. Output Windows

Output Windows merupakan jendela yang menampilkan langkah- langkah

dalam mengkompilasi program
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2.7.  Crystal Report

Menurut (Jogiyanto, 2005), Crystal Report merupakan software yang
digunakan untuk pembuatan laporan dengan cara mengoneksi nama tabel yang akan
dibuat yang terdapat pada database. Setelah tampilan data ada maka klik dan drag

semua field yang ada sesuai dengan tampilan yang diinginkan.

2.8. SQL Server

Menurut (Djuandi, 2002), SQL Server adalah sebuah sistem berarsitektur
terbuka yang memungkinkan para pengembang program memperluas dan
menambahkan fungsi- fungsi ke dalam database tersebut. Pada Microsoft SQL
Server juga mendukung SQL sebagai bahasa untuk query ke dalam database,
sehingga banyak digunakan pada dunia bisnis seperti, pendidikan atau juga
pemerintahan sebagai penyimpanan data.

Database bukanlah sebuah file tetapi merupakan sebuah konsep logis yang
berisi sekumpulan objek-objek yang berhubungan. Misalnya sebuah database
berisi data, struktur database, index, sekuritas view, dan stored procedure. SQL
Server memberikan bahasa dan antarmuka yang baik untuk pemrograman dan
komunikasi pada server. Transact-SQL adalah bahasa pemrograman server yang
merupakan superset dari ANSI-SQL. ANSI-SQL mendefinisikan empat perintah
dasar untuk memanipulasi data yaitu SELECT, INSERT, UPDATE, DELETE dan
sejumlah perintah untuk mendefinisikan struktur database. Transact-SQL
menambahkan beberapa hal pada ANSI-SQL penambahan tersebut adalah
konstruksi pemrograman yang memungkinkan pemakaian stored procedure untuk
mengubah data dan trigger yang akan dijalankan, karena terjadi event tertentu.

Obyek-obyek dalam SQL Server adalah:
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. Tabel

Obyek yang berisi tipe-tipe data dan data mentah.

Kolom

Sebuah table berisi kolom-kolom untuk menampung data. Kolom mempunyai
sebuah tipe dan nama yang unik.

. Tipe Data

Sebuah kolom mempunyai sebuah tipe data. Tipe-tipe yang dapat di pilih

adalah karakter, numerik, tanggal, Boolean.

. Stored Procedure

Merupakan perintah SQL yang membentuk makro. Dengan menjalankan
stored procedure berarti pengembang menjalankan perintah-perintah SQL di
dalam sebuah procedure.

. Trigger

Merupakan stored procedure yang diaktifkan pada saat ditambahkan, diubah,
atau dihapus dari database. Trigger dipakai untuk menjamin atau integritas di

dalam database.

. Rule

Rule diberlakukan pada kolom sehingga data yang dimasukkan harus sesuai
dengan aturan.
. Primary Key

Berfungsi menjamin setiap baris data unik, dapat dibedakan dari data lain.
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8. Foreign Key
Foreign Key adalah kolom-kolom yang mengacu pada Primary Key atau
konstrain unik pada tabel lain. Primary Key dan Foreign Key dipakai untuk
menghubungkan sebuah tabel dengan tabel yang lain.

9. Constraint
Constraint adalah mekanisme integritas data yang berbasis server dan di
implementasikan oleh sistem.

10. Default
Default dinyatakan pada field (kolom) sehingga jika kolom tersebut tidak diisi
data, maka diisi dengan nilai default.

11. View
View adalah query yang memakai beberapa tabel, dan disimpan di dalam
database. View dapat memilih beberapa kolom dari sebuah tabel atau
menghubungakn beberapa tabel. View juga dapat dipakai untuk menjaga
keamanan data.

12. Index
Index berfungsi membantu mengorganisasi data sehingga query menjadi lebih
cepat.

SQL Server dapat menampung data hingga 1 Terabyte. SQL Server
memakai sebuah tipe database yang dinamakan database relation. Database
relation adalah database yang mengorganisasikan data dalam bentuk table. Table
dibentuk dengan mengelompokkan data yang mempunyai subyek yang sama. Table
berisi baris dan kolom informasi. Table-tabel dapat saling berhubungan jika

diinginkan
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ANALISIS DAN PERANCANGAN SISTEM

3.1. Analisis Sistem
Tahap analisis dilakukan untuk mengindentifikasi permasalahan yang

terdapat pada sistem. Dari hasil identifikasi masalah tersebut diharapkan sistem
yang akan dibangun dapat menyelesaikan permasalahan yang ada.
Langkah — langkah yang dilakukan untuk kegiatan pengumpulan data, yaitu:
1. Wawancara

Kegiatan wawancara pada PT Karunia Hosana dilakukan kepada bagian
produksi dan bagian penjualan dengan pertanyaan yang sudah disiapkan sebelum
proses wawancara. Topik yang dibahas selama wawancara yaitu proses pembuatan
jadwal produksi serta masalah dan kendala yang terjadi dalam proses pembuatan,
apakah jadwal produksi sudah memberikan informasi yang sesuai dan akurat
bagian entitas terkait. Data dari hasil wawancara diharapkan mampu mendukung
proses merancang dan membangun sistem penjadwalan produksi.
2. Observasi

Observasi dilakukan dengan melakukan pengamatan pada proses penjadwalan
produksi pada PT. Karunia Hosana. Tujuan dari proses ini yaitu untuk memastikan
apakah hasil wawancara sudah sesuai dengan realita dalam proses pembuatan

jadwal produksi. Data yang didapat dari hasil observasi adalah sebagai berikut.
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Tabel 3.1 Data Hasil Observasi

No Sumber Data yang diperoleh

1 | Bagian Penjualan - Data Pemesanan Pelanggan
- Data Realisasi Pemesanan
- Data Jadwal Produksi

2 | Bagian Produksi - Proses Produksi
- Data Produk
- Data Mesin

3. Studi Literatur
Studi literatur merupakan kegiatan pengumpulan informasi dan data yang
akan digunakan sebuah dasar dalam pengembangan sistem penjadwalan
produksi. Pengumpulan informasi dan data dilakukan dengan membaca buku
yang berkaitan dengan proses penjadwalan produksi. Daftar buku yang
menjadi dasar pembuatan sistem akan dicantumkan pada daftar pustaka.
3.1.1. ldentifikasi Masalah
Proses produksi dilakukan berdasarkan pada pesanan produksi yang
langsung di entry oleh bagian penjualan. Pesanan produksi tersebut akan direkap
dan menjadi jadwal produksi. Dari jadwal produksi tersebut, bagian produksi akan
memproses sesuai urutan pesanan produksi. Apabila ada pesanan yang tidak
mampu diselesaikan pada tanggal yang ditentukan oleh bagian penjualan, bagian
produksi memberi informasi kepada bagian penjualan bahwa pesanan tersebut

diselesaikan lebih lama dari tanggal jatuh tempo.

Proses yang terjadi selama ini, bagian produksi tidak memiliki jadwal
produksi yang bisa memenuhi pesanan perhari yang mengacu pada kapasitas mesin,
status mesin dan hanya mengacu pada tanggal permintaan pengiriman sehingga

proses produksi melebihi waktu yang diperkirakan sebelumnya dan menyebabkan
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terjadinya proses repacking mendadak dari tipe barang lain karena stok kosong.
Karena beberapa kondisi tersebut maka bagian produksi lebih memprioritaskan
produksi daripada membuat laporan produksi sehingga bagian penjualan tidak bisa
melihat informasi stok barang karena belum dilakukan update oleh bagian produksi.
Proses repacking juga tidak tercatat karena dilakukan tanpa perencanaan dan
mengakibatkan ketidak sesuaian stok buku dengan stok fisik. Selain itu karena
belum ada informasi yang jelas mengenai kapasitas dan status produksi setiap
mesin, bagian produksi sulit memperkirakan lama keterlambatan sehingga

informasi yang diberikan kepada bagian penjualan menjadi kurang valid.

Proses Bisnis PT Karunia Hosana

Pelanggan Penjualan Produksi

‘ Start

e \ e
nee Barang Jadi
YaTidak

Membuat
Daftar
Pemesanan

Pengiriman Produks
Proses Proses
Repacking Produksi
SuratJalan
Pengiriman

Lapor an Realisasi
Pemesanan

Daftar Pesanan

Cek Stok
JenisBarang
Subtitusi

Membuat
SuratJalan

v Laporan
Produksi
; Membuat
Laporan
Realisasi

Lapor an Produksi

SuratJalan
Pengiriman 4—@

¥/\

Gambar 3.1 Document Flow Proses Produksi
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Dari kondisi yang terdapat pada Gambar 3.1, PT Karunia Hosana memiliki
masalah dalam menentukan jadwal produksi yang berdasar pada lead time,
kuantitas barang jadi, kapasitas mesin, dan status mesin. Karena tidak
memperhatikan faktor tersebut, bagian produksi tidak bisa memastikan tanggal

pengiriman pesanan kepada bagian penjualan.

Tabel 3.2 Identifikasi Masalah dan Optimasi Sistem

Identifikasi Masalah Optimasi Sistem

Bagian produksi
tidak bisa
memastikan
tanggal
pengiriman
pesanan.

Bagian penjualan
tidak bisa
memberi
kepastian tanggal
pengiriman
pesanan kepada
pelanggan.

mesin, dan status
mesin dengan
metode terbaik
sesuai dengan
nilai bobot.

Masalah Dampak Target Sistem Batasan Sistem
Sistem tidak
membahas

- Proses mengenai waktu
repacking yang perbaikan mesin
P tidak terencana. apabila terjadi
. - Tidak kerusakan mesin.
g-rOdUKS-I g mempunyai Membuat sistem [; :
ibuat tidak safety stock BN Sistem tidak
memperhitungkan | [~ yang mampu membahas sales
lead time setiap poran - membuat jadwal | ¢ oeast.
prosesnya, produksi tidak | produksi harian _ _
kapasitas mesin dibuat secara atau jadwal Sistem tidak
dan status mesin berkala produksi per menentukan
' menyebabkan | periode penjadwalan
stok tidak up to | berdasarkan lead | karyawan dan
date. time, kapasitas penjadwalan

pengadaan bahan
baku

Pemilihan metode
penjadwalan
terbaik
menggunakan
empat parameter
dan pembobotan
nilai.
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3.1.2. Analisis Kebutuhan

Analisis kebutuhan merupakan analisis mengenai kebutuhan apa saja yang
harus terdapat dalam sistem agar mampu mengatasi masalah yang ada. Terdapat
tiga jenis kebutuhan pada bagian ini yaitu analisis kebtuuhan pengguna, analisis

kebutuhan fungsional dan analisis kebutuhan non fungsional.

A. Analisis Kebutuhan Pengguna

Analisis kebutuhan pengguna dilakukan dengan tujuan untuk mengetahui data
dan informasi yang digunakan dan/atau dibutuhkan oleh pengguna sistem
(perangkat lunak) yang akan dibuat. Selain itu juga untuk menganalisis output yang
diperoleh dari pengguna tersebut. Berdasarkan hasil analisis proses bisnis,
pengguna dari sistem (perangkat lunak) yang akan dibuat adalah Bagian Penjualan

dan Bagian Produksi.

1. Bagian Penjualan

Tabel 3.3 Kebutuhan Bagian Penjualan

Kebutuhan Kebutuhan Sub Kebutuhan Kebutuhan
Fungsi Fungsi Data Informasi
Pesanan . Menampilkan 1. Data Produk. | Halaman
Produksi data produk. pesanan
. Menyimpan data produksi yang
pemesanan. berisi daftar
. Menampilkan barang yang
data pemesanan. harus
diproduksi
Pengelolahan | 1. Pengelolahan 1. Data Halaman master
Master Master Pemesanan Pemesanan | pesanan
Produksi Produksi produksi




2. Bagian Produksi

Tabel 3.4 Kebutuhan Fungsional Bagian Produksi
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5. Data Mesin

Kebutuhan Kebutuhan Sub Kebutuhan Kebutuhan
Fungsi Fungsi Data Informasi
Pengelolahan | 1. Pengelolahan 1. Data Produk | Halaman
Master Master mesin 2. Data Mesin | Pengelolahan
. Pengelolahan 3. Data Master
Master List Of Aktivitas
Operation
. Pengelolahan
Master Produk
Penjadwalan . Menyimpan 1. List Of Halaman
Produksi daftar pesanan Operation penjadwalan
yang akan 2. Data Mesin | produksi
diproses. 3. Data Produk | menampilkan
. Menyimpan 4. Data jadwal produksi
nilai bobot Perhitungan | harian dan jadwal
sesuai dengan Metode produksi per
empat 5. Data periode sesuai
parameter. Pemesanan | dengan metode
. Menyimpan 6. Data terpilih
metode terpilih. Pelaksanaan | berdasarkan nilai
. Menampilkan produksi bobot yang
jadwal produksi ditentukan.
harian
. Menampilkan
jadwal produksi
per periode
. Menampilkan
jadwal mesin.
Mencetak 1. Data Laporan Jadwal
jadwal pelaksanaan | Produksi
produksi produksi.
2. Data
pemesanan.
3. Data
periode
jadwal.
4. Data
Barang




B. Analisis Kebutuhan Fungsional
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Analisis Kebutuhan fungsional merupakan fitur apa saja yang harus

disediakan sistem guna memenuhi fungsi — fungsi yang terdapat pada proses

bisnis.

1. Fungsi pengelolaan Master

Tabel 3.5 Fungsi Pengelolaan Master

Nama Fungsi Fungsi pengelolaan Master

Pengguna Bagian Produksi, Bagian Penjualan

Deskripsi Fungsi ini merupakan fungsi untuk mengelolah master master
mesin, master list of operation, dan master barang.

Kondisi Awal | Data Mesin, Data Produk, Data Aktivitas, Data Pelanggan

Alur Normal Aksi Pengguna Respon Sistem

Menambah data Master

Pengguna memilih menu | Sistem akan menampilkan

master halaman master.

Pengguna memilih master | Sistem akan menampilkan

yang dipilih. halaman master yang dipilih
pengguna

Pengguna menginputkan
data master kedalam form
tambah data dan setelah itu
menekan tombol tambah

Sistem akan melakukan fungsi
penambahan data dari form
tersebut ke dalam tabel master
dan setelah itu menampilkan
pesan ‘berhasil’ jika berhasil
disimpan, atau pesan ‘gagal’
jika gagal dalam proses
penyimpanan.

Mengubah

data Master

Pengguna mencari data
master yang akan dirubah.

Sistem akan menampilkan
data sesuai yang dipilih ke
dalam form pengubahan data
master.
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Pengguna memasukkan data
perubahan ke dalam form
dan setelah itu menekan
tombol ubah.

Sistem  akan  melakukan
pengubahan data pada master
dan setelah itu menampilkan
pesan ‘berhasil’ atau ‘gagal’.

Menghapus data List Of Operation

Pengguna mencari data
master yang ingin dihapus

Sistem akan menampilkan
data sesuai yang dipilih ke
dalam form hapus data master.

Pengguna menekan tombol
hapus.

Sistem akan melakukan hapus
data pada tabel master dan
menampilkan pesan ‘berhasil’
atau ‘gagal'.

Kondisi Akhir

Fungsi ini dapat melakukan pengelolaan master

2. Fungsi pesanan produksi.

Tabel 3.6 Fungsi Pesanan

Produksi

Nama Fungsi Fungsi Pesanan Produksi.

Pengguna Bagian Penjualan

Deskripsi Fungsi ini merupakan fungsi mencatat barang yang harus
diproduksi berdasarkan kekurangan stok untuk memenuhi
permintaan pelanggan.

Kondisi Awal | Data Produk, Data Pelanggan

Alur Normal Aksi Pengguna Respon Sistem

Mencatat

Pemesanan

Pengguna memilih menu
pesanan produksi.

Sistem akan menampilkan
halaman pesanan produksi.

Pengguna  menginputkan
kode pesanan, jenis produk,
kuantitas  dan  tanggal
permintaan kirim pada form.

Sistem akan melakukan fungsi
penambahan data dari form
tersebut ke dalam tabel
pemesanan.  Jika  proses
penyimpanan berhasil makan
sistem akan menampilkan
pesan “Data Berhasil
disimpan”. Jika gagal sistem
akan menampilkan  pesan
“Gagal menyimpan Data”.

Mengubah Data
Pemesanan
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Pengguna mencari data
pemesanan yang akan
diubah.

Sistem akan menampilkan
data sesuai yang dipilih ke
dalam form pengubahan data
pemesanan.

Pengguna memasukkan data
perubahan ke dalam form
dan setelah itu menekan
tombol ubah.

Sistem  akan  melakukan
pengubahan data pada
pemesanan dan setelah itu
menampilkan pesan ‘berhasil’
atau ‘gagal’.

Fungsi ini dapat melakukan
pengelolaan data pemesanan

Kondisi Akhir

Fungsi ini melakukan pengolahan pesanan produksi.

3. Fungsi Penjadwalan Produksi

Tabel 3.7 Fungsi Penjadwalan Produksi

Nama Fungsi Fungsi Penjadwalan Produksi

Pengguna Bagian Produksi

Deskripsi Fungsi ini merupakan fungsi untuk memproses pesanan
produksi menjadi jadwal produksi.

Kondisi Awal | List Of Operation, Data Mesin, Data Produk, Data
Perhitungan Metode, Data Pemesanan, Data Pelaksanaan
produksi.

Alur Normal Aksi Pengguna Respon Sistem

Membuat jadwal produksi

Pengguna memilih pesanan
yang akan diproses
kemudian klik tombol
“Simpan”.

Sistem akan  menyimpan
pesanan yang akan diproses.
Kemudian  sistem akan
menghitung berapa waktu
proses dan jadwal mesin yang
sudah ada.

Pengguna akan menginput
nilai bobot empat parameter
kemudia. klik “Proses”.

Sistem akan menampilkan
pengurutan produksi dengan
empat metode perhitungan
yaitu Earliest Due Date,
Shortest Processing Time,
Longest Processing Time, dan
First Come First Serve.

Pengguna akan memilih
metode mana yang akan
digunakan. Setelah metode
perhitungan dipilih maka

Sistem akan menyimpan dan
menampilkan jadwal produksi
dan jadwal mesin sesuai
dengan metode terpilih.
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pengguna akan klik
“Proses”

Kondisi Akhir

Fungsi ini dapat melakukan pembuatan jadwal produksi
harian, jadwal produksi per periode, dan jadwal mesin

4. Fungsi mencetak laporan

Tabel 3.8 Fungsi Cetak Laporan

Nama Fungsi Fungsi Mencetak Laporan

Pengguna Bagian Produksi dan Bagian Penjualan

Deskripsi Fungsi ini merupakan kegiatan untuk mencetak laporan
jadwal produksi harian, jadwal produksi per periode, dan
jadwal mesin.

Kondisi Awal | List Of Operation, Data Mesin, Data Produk, Data
Perhitungan Metode, Data Pemesanan, Data Pelaksanaan
produksi.

Alur Normal Aksi Pengguna Respon Sistem
Pengguna memilih menu Sitem akan menampilkan
laporan kemudian Klik jenis | tampilan laporan sesuai yang
laporan yang ingin dipilih oleh user.
ditampilkan.

Pengguna akan menginput | Sistem akan menampilkan

periode awal laporan dan laporan sesuai dengan periode

periode akhir laporan. terpilih.

Pengguna akan menekan Sistem akan melakukan

tombol “Cetak”. proses cetak sesuai dengan
jenis laporan dan periode
yang diinput oleh pengguna.

Kondisi Akhir | Fungsi ini dapat melakukan proses cetak jadwal secara harian

dan periode serta jadwal mesin.
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C. Analisis Kebutuhan Non Fungsional

Analisis kebutuhan non fungsional merupakan analisis untuk mengetahui

kebutuhan selain fungsional yang dibutuhkan dan harus tersedia di dalam perangkat

lunak yang akan dibangun.

Tabel 3.9 Kebutuhan Non-Fungsional

Kriteria

Kebutuhan Non Fungsional

Keamanan

1. User melakukan login dengan menggunakan id dan
password yang unik.

2. Adanya pengaturan hak akses wuntuk bagian
penjualan dan bagian produksi, sedangkan hak akses
Admin tidak dibatasi. Bagian penjualan hanya bisa
melakukan input dan ubah pemesanan pelanggan
dan mencetak jadwal produksi untuk memastikan
jadwal pengiriman kepada pelanggan. Bagian
produksi hanya bisa melakukan proses jadwal
produksi dari pemesanan yang sudah diinput oleh
bagian penjualan.

Respons Time

Untuk menjalankan masing-masing fungsi, waktu yang
dibutuhkan sistem adalah sebagai berikut:

- Fungsi Pesanan Penjualan =< 2 menit
- Fungsi Master =< 1 menit
- Fungsi Jadwal Produksi =< 5 menit

Usability

Mempermudah pengguna dalam mengakses dan
menggunakan perangkat lunak, misalnya dalam hal
tampilan halaman, tampilan menu, input data, dan lain-
lain.

3.2.  Perancangan sistem

3.2.1. Desain Arsitektur

Desain arsitektur sistem merupakan desain yang menggambarkan hubungan

antar entitas dengan sistem. Dibawah ini adalah desain arsitektur sistem

penjadwalan produksi di PT. Karunia Hosana.
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-]

Penjualan

[ ]
Gambar 3.2 Desain Arsitektur
Terdapat dua entitas yang terhubungan dengan sistem penjadwalan
produksi. Bagian penjualan berkaitan dengan pengelolaan pemesanan pelanggan

yang akan digunakan oleh bagian produksi sebagai dasar dalam pembuatan jadwal

produksi.

3.2.2. Input Proses Output (IPO) Diagram

IPO (Input, Process, Output)
Input Process Output
Data Mesin —I »| MaserMesn |—(A)
Pengelolahan
Data Produk > Master | Master Produk
Data Pesanan J List Of Operation |—{ :)
Produksi "
| Pesanan Produksi —P@
. Hasil Perhtungan
@ | Penjadwakzn | Jadwal Produksi
o Produksi d Harian
O— o| Jadwal Produksi
| per Periode
Nilai Bobot (%)
per parameter
PeriodeJadwal |—

Gambar 3.3 Block Diagram
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Dari block diagram diatas, penjelasan per proses antara lain:
1. Pengelolaan Master

Proses pengelolaan master merupakan proses dimana data-data yang menjadi
master data untuk proses-proses berikutnya diolah seperti data mesin, data produk,
list of operation, dan pesanan produksi.

2. Penjadwalan Produksi

Bagian produksi akan memilih pesanan produksi yang akan diproses.
Kemudian sistem menghitung waktu penyelesaian rata — rata, utilisasi, jumlah
pekerjaan dalam sistem, dan keterlambatan rata-rata dengan menggunakan metode
Earliest Due Date, First Come First Server, Shortest Processing Time, dan Longest
Processing Time. Dari hasil perhitungan tersebut, proses ini menentukan manakah
metode yang terbaik sesuai dengan nilai bobot yang diinputkan oleh pengguna.
Metode tersebut yang nantinya akan dipilih sebagai dasar pembuatan jadwal
produksi.

Untuk perhitungan tiap metode serta proses pembobotan nilai dilakukan per-
mesin. Apabila ada mesin yang belum dijadwalkan sesuai dengan pesanan produksi
yang dipilih makan sistem tidak akan bisa mencetak jadwal produksi.

Setelah semua mesin dijadwalkan, proses selanjutnya adalah pembuatan jadwal
produksi dengan menggunakan metode terpilih sesuai dengan nilai bobot yang
diinput. Dari metode dan data tersebut akan dihasilkan jadwal produksi harian dan

jadwal produksi per periode.
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3.2.3. Context Diagram
Context diagram merupakan diagram yang terdiri dari sebuah proses yaitu
sistem itu sendiri. Diagram ini merupakan level tertinggi dari DFD yang

menggambarkan seluruh input dan output di keseluruhan sistem.

Jadwal Produksi Harian
Hasil Perhitungan

l { Jadwal Produksi Periode
Metode Terpilih istem Penjadwalan : j
{ ( Data Mesin Ifrgt;uld ISTI.algarirza < Data Pesanan Produks "
PPIC List Of Operation Hosana
Data Produk
Nilai Bobot
Periode Jadwal

Lo

Gambar 3.4 Context Diagram

3.2.5. Data Flow Diagram Level 0

Produksi : 1 List Of Operation

Data Produk } l 4 | List Of Operation : 1 |
L 3] ]

Data Mesin 1

Data Pesanan Produksi Pengolahan Master
[
Penjualan \7 N - = i

|8 | Pesanan ProduIGi| || 7| Detil Pesanan

-

2 Kapasitas Mesin

( L] = fd | P_d = Status Mesin
enjadwalan Produ Nilai Bobot

Jadwal Produksi Harian
Jadwal Produksi Periode

/
£ i o ¢
|6 | Perhituﬁgan Metode }—j\ Produksi : 2

Periode Jadwal

| I |

‘ 4 | List Of Operation : 2 | |<

Metode Terpilih

Hasil Perhitungan

Gambar 3.5 DFD Lvl. 0 Penjadwalan Produksi

Ada dua sub proses dalam sistem penjadwalan produksi :
1. Pengelolahan Master
Proses pengelolahan master merupakan proses dimana semua data master

yang disimpan di database dikelola yaitu master mesin, master produk, list of
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operation, dan data pesanan produk. Proses pengelolahan master ini dilakukan
oleh bagian produksi dan bagian penjualan.
2. Penjadwalan Produksi
Data pesanan produksi akan diproses menjadi jadwal produksi harian dan
periode sesuai dengan list of operation per produk. Jadwal produksi akan diproses
oleh empat metode yaitu Ealiest Due Date (EDD), First in First out (FCFS),
Shortest Processing Time (SPT), dan Longest Processing Time (LPT). Dari empat
metode tersebut masing-masing terdapat empat parameter perhitungan yaitu
waktu penyelesaiaan rata-rata, utilisasi, jumlah pekerjaan rata-rata, dan
keterlambatan. Bagian produksi akan mengiput bobot untuk masing-masing
parameter sehingga nantinya akan muncul mana metode yang terbaik yang
disarankan sistem kepada bagian produksi.
3.2.6. Data Flow Diagram Level 1
DFD Level 1 merupakan sub sistem dari DFD Level 0. Terdapat satu DFD
Level 1 yaitu dari proses penjadwalan produksi. Penjadwalan produksi terdiri dari
tiga sub sistem juga yaitu perhitungan metode, penentuan metode terbaik, dan

penjadwalan produksi.
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1. Penjadwalan Produksi

R
Data Mesin
Kuantitas Produksi 21 < Periode Jadwal
Perhitungan - Nilai Bobot
Metode
6 | Perhitungan Metode |
7 | Detil Pesanan \ )
Metode Terpilih 4\
Vs
Data Perhitungan Metode
|4 | List Of Operation | 2.2
Penentuan Metode Hasil Perhitungan Sl
Terbaik ™
|8 | Pesanan Produleil g Metode Terpilih
A
—
2.3 Jadwal Produksi Harian }
Pembuatan Jadwal Jadwal Produksi Periode
Produksi

Gambar 3.6 DFD Lvl.1 Penjadwalan Produksi

Ada tiga proses dalam DFD Level 1 penjadwalan produksi :
1. Perhitungan Metode

Proses perhitungan metode merupakan proses dimana pensanan produksi yang
terpilin diproses oleh empat metode dimana setiap metode terdapat empat
parameter penilaian.
2. Penentuan Metode Terbaik

Dari hasil perhitungan keempat metode akan diberikan kepada bagian
produksi. Bagian produksi akan mengisikan nilai bobot ke empat parameter
perhitungan sesuai kebutuhan. Dari nilai bobot tersebut akan dihitung oleh sistem
dengan empat metode tersebut mana yang sesuai dengan kriteria bagian produksi.
Bagian produksi akan memilih metode yang dipilih kemudian sistem akan
menyimpannya kedalam database. Proses penentuan metode dilakukan permesin

sesuai barang apa saja yang terdapat pada pesanan produksi.
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3. Pembuatan Jadwal Produksi
Setelah metode dipilih oleh bagian produksi maka sistem akan memproses
pemesanan sesuai dengan metode tersebut. Proses ini menghasilkan jadwal

produksi harian dan jadwal produksi per periode.

3.2.7. Data Flow Diagram Level 2

R
B 2.3.1
| 8 | Pesanan Produksi : 1 | Daftar Pesanan Jadwal Produksi Harian
Pembuatan Jadwal
Hasil Perhitungan Produksi Harian }
\ J Produksi
2.3.2
|6| Perhitungan Metode | Hasil Perhitungan Pembuatan Jadwal
Produksi Periode
|8 | Pesanan Produksi : 2 ! Daftar Pesanan Jadwal Produksi Periode

Gambar 3.7 DFD Lvl 2 Pembuatan Jadwal Produksi

Proses pembuatan jadwal produksi dibagi menjadi dua sub proses yaitu
pembuatan jadwal produksi harian dan pembuatan jadwal produksi periode. Jadwal
produksi harian akan menampilkan informasi aktivitas produksi per jamnya,
sedangkan jadwal produksi periode akan menampilkan informasi produk dan

kuantitas yang diproduksi per periode tertentu.



3.2.8.

Conceptual Data Model
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o jumlah_tk Integer menyilikil menger] o tgl_p_e_mesanan Lo
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bagian I

-
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mengerjakanl
pelaksanaan_produksi A
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o waktu_mulai Date & Time D
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Gambar 3.8 Conceptual Data Model

detil_produksi
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3.2.9. Physical Data Model

detil_bom

id_bom  varchar(4

id_barang varchar(4
qty_bom float

<pkfki>
<pkfl@>

BOM

id_bom

!

varchar(4) <pl>
id_barang varchar(4) <fl

<]
<

f

barang

detil_pemesanan

id_pemesanan varchar(10) <pkfki>

wakiu_pembuatan timestamp

Gambar 3.9 Physical Data Model
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presentase_utilisasi float
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presentase_kr float
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id_loo varchar(4)  <pkfie> lﬁpasi;as e [ stok barang  float status_detil varchar(50) id_mesin varchar(4) <f>
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3.2.10. Kamus Data

1. Nama Tabel : Mesin
Primary Key > 1d_mesin
Foreign Key L
Fungsi : Menyimpan data mesin

Tabel 3.10 Mesin

No. Nama Kolom Tipe | Panjang Keterangan
1. id_mesin varchar | 4 Primary Key
2. nama_mesin varchar |5 Not Null
3. kapasitas_mesin float - Not Null
4, Satuan_kapasitas varchar |5 Not Null
5. Status_mesin varchar | 20 Not Null
6. Current_capacity float - Not null
2. Nama Tabel . List of operation
Primary Key : 1d_loo
Foreign Key . Id_barang, id_mesin, id_bagian.

Fungsi : Menyimpan data list of operation



Tabel 3.11 List Of Operation
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No. Nama Kolom Tipe | Panjang Keterangan
1. Id_loo varchar | 4 Primary Key
2. Id_bagian varchar | 4 Foreign Key
3. Nama_aktivitas varchar | 50 Not Null
4. Jumlah_tk int - Not Null
3. Nama Tabel : Barang

Primary Key : 1d_barang

Foreign Key P -

Fungsi : Menyimpan data barang

Tabel 3.12 Barang

No. Nama Kolom Tipe | Panjang Keterangan
1. Id_barang varchar |4 Primary Key
2. Nama_barang varchar | 50 Not Null
3. Min_stock float - Not Null
4. Satuan_barang varchar | 20 Not Null
5. Stok_barang float - Not Null

4. Nama Tabel : Bagian

Primary Key . Id_bagian
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Foreign Key L
Fungsi : Menyimpan data bagian
Tabel 3.13 Bagian
No. Nama Kolom Tipe | Panjang Keterangan
1. Id_bagian varchar | 4 Primary Key
2. Nama_bagian varchar | 50 Not Null
Nama Tabel : Pegawai
Primary Key . Id_pegawai
Foreign Key . 1d_bagian
Fungsi : Menyimpan data pegawai
Tabel 3.14 Pegawai
No. Nama Kolom Tipe | Panjang Keterangan
1. Id_pegawai varchar |4 Primary Key
2. Id_bagian varchar | 4 Foreign Key
3. Nama_pegawai varchar | 100 Not Null
4. No_telepon numeric | 12 Not Null
5. alamat varchar | 100 Allow Null
6. pin numeric | 4 Not Null
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Nama Tabel : Pelaksanaan_Produksi
Primary Key : 1d_pelaksanaan
Foreign Key . 1d_pemesanan
Fungsi : Menyimpan data pelaksanaan Produksi
Tabel 3.15 Pelaksanaan Produksi
No. Nama Kolom Tipe Panjang Keterangan
1. Id_pelaksanaan varchar 4 Primary Key
2. Id_pemesanan varchar 10 Foreign Key
3. Waktu_mulai timestamp | - Not Null
4. Waktu_selesai timestamp | - Not Null
5. Status_pelaksanaan | varchar 20 Not Null
Nama Tabel : BOM
Primary Key :1d_BOM
Foreign Key . id_barang
Fungsi : Menyimpan data BOM
Tabel 3.16 BOM
No. Nama Kolom Tipe Panjang Keterangan
1. Id_BOM varchar 4 Primary Key

2. Id_barang varchar 4 Foreign Key
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Nama Tabel : Pemesanan

Primary Key : 1d_pemesanan

Foreign Key : id_pegawali, id_pelanggan.
Fungsi : Menyimpan data pemesanan

Tabel 3.17 Pemesanan

No. Nama Kolom Tipe Panjang Keterangan
1. Id_pemesanan varchar 10 Primary Key
2. Id_pegawai varchar 4 Foreign Key
3. Id_pelanggan varchar 4 Foreign Key
4. Tgl _pemesanan date - Not Null
5. Tgl_Kirim date - Not Null
6. Status_pemesanan varchar 20 Not Null
Nama Tabel : Detil_ BOM
Primary Key : 1d_BOM, Id_barang
Foreign Key : 1d_BOM, Id_barang

Fungsi

: Menyimpan detil BOM



10.

11.

Tabel 3.18 Detil BOM
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No. Nama Kolom Tipe Panjang Keterangan
1. Id_bom varchar 4 Primary Key,
Foreign Key
2. Id_barang varchar 4 Primary Key,
Foreign Key
3. Qty_BOM float - Not Null
Nama Tabel : Detil_LOO_barang
Primary Key : 1d_LOO, id_barang
Foreign Key :1d_LOO, id_barang
Fungsi : Menyimpan detil LOO per barang

Tabel 3.19 Detil LOO Barang

No. Nama Kolom Tipe Panjang Keterangan
1. Id_loo varchar 4 Primary Key,
Foreign Key
2. Id_barang varchar 4 Primary Key,
Foreign Key
3. jenis varchar 10 Not Null
Nama Tabel : Detil_LOO_mesin
Primary Key :1d_LOO, id_mesin
Foreign Key :1d_LOO, id_mesin

Fungsi : Menyimpan detil LOO per mesin




Tabel 3.20 Detil LOO Mesin
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No. Nama Kolom Tipe Panjang Keterangan

1. Id_loo varchar 4 Primary Key,
Foreign Key

2. Id_mesin varchar 4 Primary Key,
Foreign Key

3. No_urut int - Not Null

4. Lead_time Int - Not Null

5. Satuan_waktu varchar 10 Not Null

12. Nama Tabel

: Detil_produksi

Primary Key : Id_pelaksanaan, id_barang
Foreign Key : Id_pelaksanaan, id_barang
Fungsi : Menyimpan detil produksi per pesanan produksi
Tabel 3.21 Detil Produksi
No. Nama Kolom Tipe Panjang Keterangan
1. Id_pelaksanaan varchar 4 Primary Key,
Foreign Key
2. Id_barang varchar 4 Primary Key,
Foreign Key

13. Nama Tabel
Primary Key
Foreign Key

Fungsi

: Detil_pemesanan
. Id_pemesanan, id_barang
. Id_pemesanan, id_barang

: Menyimpan detil pemesanan




Tabel 3.22 Detil Pemesanan
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No. Nama Kolom Tipe Panjang Keterangan

1. Id_pemesanan varchar 10 Primary Key,
Foreign Key

2. Id_barang varchar 4 Primary Key,
Foreign Key

3. Qty_pemesanan float - Not Null

4. Waktu_proses Int - Not Null

5. Satuan varchar 50 Not Null

6. Status_detil varchar 50 Not Null

14. Nama Tabel
Primary Key

Foreign Key

Fungsi

: Detil_perhitungan
. Id_mesin, id_pelaksanaan

. Id_mesin, id_pelaksanaan

: Menyimpan detil perhitungan



Tabel 3.23 Detil Perhitungan
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No. Nama Kolom Tipe Panjang Keterangan

1. Id_mesin varchar 4 Primary Key,
Foreign Key

2. Id_pelaksanaan varchar 4 Primary Key,
Foreign Key

3. Nilai_wprr float - Not Null

4. Nilai_utilisasi float - Not Null

5. Nilai_jpds float - Not Null

6. Nilai_krr float - Not Null

7. Bobot_wprr float - Not Null

8. Bobot_utilisasi Float - Not Null

9. Bobot_jpds Float - Not Null

10. | Bobot_krr float - Not Null

11. | Presentase_wprr Float - Not Null

12. | Presentase_utilisasi | Float - Not Null

13. | Presentase_jpds Float - Not Null

14. | Presentase krr Float - Not Null

15. | Score Float - Not Null




15. Nama Tabel : Detil_mesin

Primary Key - 1d_mesin, id_barang, id_pemesanan,

id_pelaksanaan

Foreign Key - 1d_mesin, id_barang, id_pemesanan,

id_pelaksanaan
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Fungsi : Menyimpan detil jadwal mesin
Tabel 3.24 Detil Mesin

No. Nama Kolom Tipe Panjang Keterangan

1. Id_mesin varchar 4 Primary Key,
Foreign Key

2. Id_barang varchar 4 Primary Key,
Foreign Key

3. Id_pemesanan varchar 4 Primary Key,
Foreign Key

4. Id_pelaksanaan varchar 4 Primary Key,
Foreign Key

5. Waktu_mulai_mesin | datetime Not Null

6. Waktu_selesai_mesin | datetime Not Null
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3.2.11. Desain User Interface
A. Desain Input Aplikasi

1. Form Log In

LOGIN

USERNAME

PIN

Gambar 3.10 Desain Input Form Log In

Form Log In merupakan form awal bagi pengguna untuk mengakses sistem
penjadwalan produksi. Pada form ini pengguna akan mengisikan username dan pin.
Setelah username dan pin diisi sistem akan menampilkan sistem penjadwalan
produksi sesuai dengan hak akses masing-masing bagian.

2. Form Master Mesin

Data Mesin

Kode Mesin [ |

Nama l I

Status Mesin @ Baik O Perbaik: k

KODE MESIN NAMA MESIN STATUS MESIN CURRENT CAPACITY

Gambar 3.11 Desain Input Form Master Mesin
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Form master mesin merupakan form yang digunakan user bagian produksi
untuk melakukan pengelolahan data mesin. Data yang diolah pada form ini yaitu

kode mesin, nama mesin, kapasitas mesin, satuan kapasitas mesin, dan status mesin.

3. Form Master Barang

Data Barang

Id Barang

Safety Stok

|
Nama I
|
|

Satuan

Saldo Awal Stok |

Id Barang Nama Stok Satuan

Gambar 3.12 Desain Input Form Master Barang

Form master barang merupakan form yang digunakan oleh bagian produksi
untuk mengatur dan mengelolah data barang. Data yang diolah pada form ini yaitu

id barang, nama barang, safety stock, satuan, dan saldo awal stok.



4, Form Master Pegawai
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Id Pegawai

Bagian

No Telpon

Alamat

PIN

Nama Pegawai

Data Pegawai

I
l
l
l

Id Pegawai Nama

Bagian No Telp

Gambar 3.13 Desain Input Form Master Pegawai

Form master pegawai merupakan form untuk mengelola data pegawai. Data

yang diolah yaitu id pegawai, bagian, nama pegawai, no telepon, alamat, dan pin

yang digunakan pegawai untuk log in aplikasi.

5. Form Master Bagian

Id Bagian

Nama

Data Bagian

l

|
|

|

1d Bagian

Nama Bagian

Gambar 3.14 Desain Input Form Master Bagian
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Form master bagian merupakan form untuk megelola data bagian yang
terdapat dalam perusahaan. Data yang diolah yaitu id bagian dan nama bagian.

6. Form Master BOM

Data BOM
Id Barang |
Bill Of Material
Id Barang | |
aty | |
 smoon JEERE
ID Barang ay

Gambar 3.15 Desain Input Form Master BOM

Form master BOM merupakan form yang digunakan untuk mengelola bill
of material per barang. Bill of Material adalah bahan baku atau bahan pembantu
yang dibutuhkan untuk membuat sebuah barang jadi

7. Form Master LOO

Data LOO
Id_LOO | ]
Nama Aktivitas | ‘
Bagian I v ]
Jumlah TK | |
 smoan UGS

Id LOO Bagian Jumlah TK

Gambar 3.16 Desain Input Master LOO
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Form master LOO merupakan form yang digunakan untuk mengelola data
list of operation. Data yang diolah yaitu id loo, nama aktivitas, bagian dan jumlah
TK.

8. Form Detail LOO Barang

LOO BARANG
Nama Aktivitas [ ]
Id Barang | |
Jenis | v |

Gambar 3.17 Desain Input Detail LOO Barang

Form detil LOO merupakan yang digunakan untuk mengelola LOO per

barangnya. Jenis berisi tipe Up atau tipe Down.



9.

Form Detail LOO Mesin

LOO MESIN
Nama Akfivitas | |
Nama Mesin I |
Index [ v ]
Lead Time , v |
Index Aktivitas Lead Time Satuan

Gambar 3.18 Desain Input LOO Mesin
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Form detail LOO mesin merupakan form yang digunakan untuk mengelola

mesin per aktivitas. Index digunakan untuk mengetahui mesin tersebut berada di

urutan kerja berapa pada aktivitas tersebut.

10. Form Pesanan Produksi

Pemesanan

No. Pemesanan | |

Tanggal Pemesanan | | Tanggal Kirim

Nama Barang | ‘ Qty ‘

I \

Nama Barang aty

Satuan

Gambar 3.19 Desain Input Pesanan Produksi
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Form pemesanan merupakan form yang digunakan oleh bagian penjualan
untuk mengelola data pemesanan produksi. Data yang diolah oleh form ini yaitu no
pemesanan, tanggal pemesanan, nama barang, jumlah pesanan, dan tanggal
permintaan pengiriman.

11. Form Pelaksanaan Produksi

Pelaksanaan Produksi

Kode Pesanan Tgl Permintaan Tgl Kirim Nama Barang Qty Satuan

Kode Pesanan Nama Barang Qty Satuan

RiSHN

Gambar 3.20 Desain Input Pelaksanaan Produksi

Form pelaksanaan produksi merupakan form yang digunakan bagian
produksi untuk memilih mana saja pesanan yang akan diproses. Setiap pesanan
terdiri dari banyak barang pesanan yang nantinya akan dijadikan satu untuk

kemudian dihitung dalam proses perhitungan metode.



12.  Form Perhitungan Metode
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Perhitungan Metode

Bobot Ufilisasi
Bobot JPDS
Bobot KRR

: 3. KRR = keterlambatan rata-rata

|d Pelaksanaan | Metode I
Id Pemesanan Nama Pelanggan Waktu Mulai Waktu Selesai
Detil Jadwal
Id Barang Nama Barang Waktu Mulai Waktu Selesai
Nilai Bobot Hasil Perhitungan
Bobot WPRR I:I 1. WPRR = waktu penyelesaian rata —rata
2. JPDS =jumiah pekerjaan dalam sislem

Nilai WPRR [ ]
Nilai Utilisasi [ ]
Nilai JPDS [ ]
Nilai KRR :]

Gambar 3.21 Desain Input Perhitungan Metode

Form perhitungan metode merupakan form yang memproses pelaksanaan

produksi untuk kemudian dihitung menggunakan keempat metode sesuai dengan

nilai bobot per parameter yang dinput oleh bagian produksi.



B. Desain Output Aplikasi

1. Laporan Produksi Harian
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Laporan Jadwal Produksi

Harian

Id Pelaksanaan

Nama Barang Kuantitas

Waktu Mulai

Waktu Selesai

Gambar 3.22 Desain Output Laporan Jadwal Produksi Harian

Laporan jadwal produksi harian merupakan laporan yang menyajikan
informasi mengenai jadwal produksi per barang. Dari laporan ini akan diketahui
kapan produksi untuk barang tersebut dimulai dan kapan waktu selesainya. Dengan

laporan ini diharapkan bagian penjualan bisa mengetahui estimasi tanggal

pengiriman kepada pelanggan.

2. Laporan Produksi Periode

Laporan Jadwal Produksi
PerTgl_-_-_S$/DTgl _-_ -

Kode Barang

Id Pelaksaanaan Kuantitas

Waktu Mulai

Waktu Selesai

Gambar 3.23 Desain Output Laporan Jadwal Produksi Periode
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Laporan jadwal produksi periode merupakan laporan yang menyajikan

informasi barang dan kuantitas yang diproduksi pada periode tertentu.

3. Laporan Aktivitas Per Barang

|d Barang

Laporan Aktivitas

Produksi Per Barang

Nama Aktivitas

Kode Mesin

Waktu Mulai

Waktu Selesai

Gambar 3.24 Desain Output Laporan Aktivitas Per Barang

Laporan aktivitas peroduksi per barang adalah laporan yang menyajikan

informasi detail aktivitas per barang. Detail aktivitas berisi data kode mesin, waktu

mulai dan waktu selesai.

3.2.12. Desain Uji Coba Aplikasi

Proses uji coba aplikasi merupakan proses pengecekan validitas data dan

error handler. Uji coba dilakukan dengan metode black box yaitu uji coba proses

fungsionalnya, apakah sesuai dengan rencana.
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Tabel 3.25 Desain Uji Coba Master Mesin

Nama Tes Form Master Data Mesin
Keterangan Fungsi — fungsi pada form master data mesin dapat
berjalan dan menghasilkan output yang sesuai.
No. Tujuan Input Output yang diharapkan
1. Menyimpan Input Kode mesin, Menampilkan
data mesin. nama mesin, kapasitas | pemberitahuan “Kode mesin
mesin, status mesin sudah ada”
kemudian klik tombol -
simpan Menampilkan
pemberitahuan data “Semua
form wajib diisi”
Menampilkan data yang
berhasil disimpan kedalam
tabel.
2. Mengubah data | Klik dua kali pada Menampilkan

mesin.

tabel mesin untuk
menampilkan data
yang ingin di edit

pemberitahuan data “Semua
form wayjib diisi”

Menampilkan data yang
kedalam textbox. . ]
berhasil diubah kedalam
tabel.
3. Menghapus data | Klik dua kali pada Menampilkan
mesin. tabel mesin untuk pemberitahuan “Data
menampilkan data berhasil dihapus”

yang ingin di hapus.
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Tabel 3.26 Desain Uji Coba Master Barang

Nama Tes Form Master Data Barang
Keterangan Fungsi — fungsi pada form master data barang dapat
berjalan dan menghasilkan output yang sesuai.
No. Tujuan Input Output yang diharapkan
1. Menyimpan Input id barang, nama | Menampilkan
data barang barang, safety stok, pemberitahuan “Kode

satuan, saldo awal stok
kemudian klik tombol
simpan.

barang sudah ada”.

Menampilkan
pemberitahuan data “Semua
form wajib diisi”.

Menampilkan data yang
berhasil disimpan kedalam
tabel.

2. Mengubah data | Klik dua kali pada Menampilkan
barang tabel barang untuk pemberitahuan data “Semua
menampilkan data form wajib diisi”
yang ingin diedit -
Menampilkan data yang
kedalam textbox.
XOX berhasil diubah kedalam
tabel.
3. Menghapus data | Klik dua kali pada Menampilkan
barang tabel barang untuk pemberitahuan “Data
menampilkan data berhasil dihapus”
yang ingin di hapus.
Tabel 3.27 Desain Uji Coba Master Pegawai
Nama Tes Form Master Data Pegawai
Keterangan Fungsi — fungsi pada form master data pegawai dapat
berjalan dan menghasilkan output yang sesuai.
No. Tujuan Input Output yang diharapkan
1. Menyimpan Input id pegawali, Menampilkan
data pegawai bagian, nama pegawai, | pemberitahuan “Kode

no telpon, alamat, pin
kemudian klik tombol
simpan.

pegawai sudah ada”.

Menampilkan
pemberitahuan data “Semua
form wajib diisi”.
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Nama Tes Form Master Data Pegawai

Keterangan Fungsi — fungsi pada form master data pegawai dapat
berjalan dan menghasilkan output yang sesuai.

No. Tujuan Input Output yang diharapkan

Menampilkan data yang
berhasil disimpan kedalam

tabel.
2. Mengubah data | Klik dua kali pada Menampilkan
pegawai tabel pegawai untuk pemberitahuan data “Semua
menampilkan data form wajib diisi”

yang ingin diedit
kedalam textbox.

Menampilkan data yang
berhasil diubah kedalam

tabel.
3. Menghapus data | Klik dua kali pada Menampilkan
pegawai tabel pegawai untuk pemberitahuan “Data
menampilkan data berhasil dihapus”
yang ingin di hapus.
Tabel 3.28 Desain Uji Coba Master Bagian
Nama Tes Form Master Data Bagian
Keterangan Fungsi — fungsi pada form master data bagian dapat
berjalan dan menghasilkan output yang sesuai.
No. Tujuan Input Output yang diharapkan
1. Menyimpan Input id bagian, nama | Menampilkan
data bagian bagian kemudian klik | pemberitahuan “Kode
tombol simpan bagian sudah ada”.
Menampilkan

pemberitahuan data “Semua
form wajib diisi”.

Menampilkan data yang
berhasil disimpan kedalam

tabel.
2. Mengubah data | Klik dua kali pada Menampilkan
bagian tabel bagian untuk pemberitahuan data “Semua

menampilkan data form wajib diisi”
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Nama Tes Form Master Data Bagian

Keterangan Fungsi — fungsi pada form master data bagian dapat
berjalan dan menghasilkan output yang sesuai.

No. Tujuan Input Output yang diharapkan
yang ingin diedit Menampilkan data yang
kedalam textbox. berhasil diubah kedalam

tabel.

3. Menghapus data | Klik dua kali pada Menampilkan

bagian tabel bagian untuk pemberitahuan “Data
menampilkan data berhasil dihapus”
yang ingin di hapus.
Tabel 3.29 Desain Uji Coba Master BOM

Nama Tes Form Master BOM

Keterangan Fungsi — fungsi pada form master data BOM dapat
berjalan dan menghasilkan output yang sesuai.

No. Tujuan Input Output yang diharapkan

1. Menyimpan Input id barang, Menampilkan

data BOM kemudian pilih id pemberitahuan “Kode
barang yang menjadi barang sudah ada memiliki
BOM beserta kuantitas | BOM”.
lalu Klik simpan. -

P Menampilkan
pemberitahuan data “Semua
form wajib diisi”.
Menampilkan data yang
berhasil disimpan kedalam
tabel.

2. Mengubah data | Klik dua kali pada Menampilkan

BOM tabel BOM untuk pemberitahuan data “Semua
menampilkan data form wajib diisi”
yang ingin diedit
kedalam textbox. i
Menampilkan data yang
berhasil diubah kedalam
tabel.
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Nama Tes Form Master BOM
Keterangan Fungsi — fungsi pada form master data BOM dapat
berjalan dan menghasilkan output yang sesuai.
No. Tujuan Input Output yang diharapkan
3. Menghapus data | Klik dua kali pada Menampilkan
BOM tabel BOM untuk pemberitahuan “Data BOM
menampilkan data berhasil dihapus”
yang ingin di hapus.
Tabel 3.30 Desain Uji Coba Master LOO
Nama Tes Form Master LOO
Keterangan Fungsi — fungsi pada form master data LOO dapat
berjalan dan menghasilkan output yang sesuai.
No. Tujuan Input Output yang diharapkan
1. Menyimpan Input id loo, nama Menampilkan
data LOO aktivitas, bagian, dan pemberitahuan “Kode LOO
jumlah tenaga kerja sudah ada”.
kemudian klik tombol -
simpan. Menampilkan
pemberitahuan data “Semua
form wajib diisi”.
Menampilkan data yang
berhasil disimpan kedalam
tabel.
2. Mengubah data | Klik dua kali pada Menampilkan

LOO

tabel LOO untuk
menampilkan data
yang ingin diedit

pemberitahuan data “Semua
form wajib diisi”

Menampilkan data yang
kedal :
edalam textbox berhasil  diubah kedalam
tabel.
3. Menghapus data | Klik dua kali pada Menampilkan
LOO tabel LOO untuk pemberitahuan “Data LOO
menampilkan data berhasil dihapus”

yang ingin di hapus.
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Tabel 3.31 Desain Uji Coba Master LOO Barang

Nama Tes Form Master LOO Barang
Keterangan Fungsi — fungsi pada form master data LOO Barang
dapat berjalan dan menghasilkan output yang sesuai.
No. Tujuan Input Output yang diharapkan
1. Menyimpan Input id loo, nama Menampilkan data pada
data LOO aktivitas, id barang, tabel LOO Barang sesuai
Barang dan jenis barang yaitu | dengan nama aktivitas yang

up atau down.

dipilih.

Menampilkan
pemberitahuan data “Semua
form wajib diisi”.

Menampilkan data yang
berhasil disimpan kedalam
tabel.

2. Mengubah data

Klik dua kali pada

Menampilkan

untuk menampilkan
data yang ingin di
hapus.

LOO barang tabel LOO Barang pemberitahuan data “Semua
untuk menampilkan form wayjib diisi”
data yang ingin diedit
keda?;m%extgbox. Menampilkan data yang
berhasil diubah kedalam
tabel.
3. Menghapus data | Klik dua kali pada Menampilkan
LOO barang tabel LOO Barang pemberitahuan “Data LOO

Barang berhasil dihapus”
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Tabel 3.32 Desain Uji Coba Master LOO Mesin

Nama Tes Form Master LOO Mesin
Keterangan Fungsi — fungsi pada form master data LOO Mesin
dapat berjalan dan menghasilkan output yang sesuai.
No. Tujuan Input Output yang diharapkan
1. Menyimpan Input nama aktivitas, Menampilkan data pada
data LOO nama mesin, index, dan | tabel LOO Mesin sesuai
Mesin lead time. dengan nama aktivitas yang
dipilih.
Menampilkan

pemberitahuan data “Semua
form wajib diisi”.

Menampilkan data yang
berhasil disimpan kedalam

tabel.
2. Mengubah data | Klik dua kali pada Menampilkan
LOO Mesin tabel LOO Mesin pemberitahuan data “Semua
untuk menampilkan form wayjib diisi”

data yang ingin diedit

Menampilkan data yang

kedalam textbox. berhasil diubah  kedalam

tabel.
3. Menghapus data | Klik tombol hapus. Menampilkan tabel LOO
LOO Mesin Sistem akan Mesin dengan data terbaru.

menghapus mesin
dengan index terakhir
terlebih dahulu.
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Tabel 3.33 Desain Uji Coba Pesanan Produksi

Nama Tes Form Pesanan Produksi
Keterangan Fungsi — fungsi pada form pesanan produksi dapat
berjalan dan menghasilkan output yang sesuai.
No. Tujuan Input Output yang diharapkan
1. Menyimpan Input no pesanan, Menampilkan
data Pesanan tanggal kirim, nama pemberitahuan “Kode
Produksi barang, dan kuantitas | pesanan sudah digunakan”
barang. -
Menampilkan
pemberitahuan “Semua form
wajib diisi”.
Menampilkan
pemberitahuan  “Tanggal
kirim harus lebih besar dari
tanggal pesan”
Menampilkan data yang
berhasil disimpan kedalam
tabel.
2. Mengubah data | Klik dua kali pada Menampilkan

detil pesanan

tabel detil pesanan
untuk menampilkan
data yang ingin diedit
kedalam textbox.

pemberitahuan data “Semua
form wajib diisi”

Menampilkan data yang
berhasil diubah kedalam
tabel.

3. Menghapus data | Klik dua kali pada Menampilkan tabel detil

detil pesanan

tabel detil pesanan
untuk menampilkan
data yang ingin
dihapus kedalam

textbox. Kemudian klik

tombol hapus.

pesanan dengan data terbaru.
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Tabel 3.34 Desain Uji Coba Pelaksanaan Produksi

Nama Tes Form Pelaksanaan Produksi

Keterangan Fungsi — fungsi pada form pelaksanaan produksi dapat
berjalan dan menghasilkan output yang sesuai.

No. Tujuan Input Output yang diharapkan

1. Menyimpan Klik dua kali pada Menampilkan kode pesanan

status pesanan
produksi dari
“Belum
Diproses”
menjadi “Dalam
Proses”

kode pesanan.

“Dalam
tabel

dengan  status
Proses” pada
pelaksanaan produksi.

Menampilkan detil barang
yang dipesan ke dalam tabel
detil pelaksanaan produksi.

kedalam
pelaksanaan
produksi.

2. Membatalkan Klik dua kali pada Menampilkan pesanan
pesanan yang tabel pesanan. beserta detailnya kedalam
akan diproduksi tabel pesanan.

Tabel 3.35 Desain Uji Coba Perhitungan Metode

Nama Tes Form Perhitungan Metode

Keterangan Fungsi — fungsi pada form perhitungan metode dapat

berjalan dan menghasilkan output yang sesuai.

No. Tujuan Input Output yang diharapkan

1. Menampilkan Pilih nama mesin yang | Menampilkan hasil
hasil pengurutan | terdapat produk yang | pengurutan dengan empat
per mesin akan diproduksi. metode.
produksi dengan
empat metode .

2. Memberi bobot | Nilai bobot dari Menampilkan

nilai masing —
masing
parameter.

keempat parameter :
1. Bobot WPRR

2. Bobot Utilisasi

3. Bobot JPDS

4. Bobor KRR

pemberitahuan “Total bobot
harus 100%”

Menampilkan hasil
akumulasi  masing-masing
parameter pada  setiap

textbox pada masing-masing
metode.
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Nama Tes Form Perhitungan Metode
Keterangan Fungsi — fungsi pada form perhitungan metode dapat
berjalan dan menghasilkan output yang sesuai.
No. Tujuan Input Output yang diharapkan
3. Memilih metode | Pilih metode yang Data pesanan produksi akan
pengurutan dipilih pada combobox | berubah  status  menjadi
“Sudah Dijadwalkan”.
Sistem akan merefresh tabel
perhitungan.
Tabel 3.36 Desain Uji Coba Form Pelaporan
Nama Tes Form Pelaporan
Keterangan Fungsi — fungsi pada form perhitungan metode dapat
berjalan dan menghasilkan output yang sesuai.
No. Tujuan Input Output yang diharapkan
1. Menampilkan Jenis Laporan dan Menampilkan Laporan
laporan sesuai periode sesuai dengan jenis dan
dengan jenis periode
laporan




BAB IV

IMPLEMENTASI DAN EVALUASI

4.1 Implementasi Sistem
Implementasi sistem adalah proses penerapan hasil analisis dan rancangan
sistem. Selain sistem aplikasi yang dibangun, proses implementasi membutuhkan

software dan hardware yang mendukung.

4.1.1 Spesifikasi Kebutuhan Software dan Hardware

Untuk mengimplementasikan sistem aplikasi terdapat beberap kebutuhan
dengan spefikasi tertentu yang harus dipenuhi. Ada dua macam spesifikasi
kebutuhan yaitu kebutuhan hardware dan kebutuhan software. Berikut adalah
spesifikasi dari kebutuhan untuk proses implementasi sistem aplikasi pada PT.
Karunia Hosana.

Spesifikasi minimal yang harus dipenuhi untuk kebutuhan hardware dalam
sistem penjadwalan produksi adalah sebagai berikut:

a. Personal Computer dengan spesifikasi:

[EEN

. Processor Core i3 2.1GHz

2. VGA 1GB dengan resolusi 1366 x 768
3. RAM 2GB

4. Harddisk 500GB

5. Monitor

6. Mouse

7. Keyboard

8. Power Suply
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Spesifikasi minimal yang harus dipenuhi untuk kebutuhan software dalam

sistem penjadwalan produksi adalah sebagai berikut:

a. Sistem Operasi Microsoft Windows 7 Profesional SP 1
b. Framework .NET 4.0
c. Microsoft SQL Server 2008 R2
4.1.2 Implementasi
Bagian ini akan menjelaskan bagaiamana cara penggunaan sistem
penjadwalan produksi. Berikut adalah cara pengoperasian sistem penjadwalan

produksi:

A. Halaman Utama

PT. KARUNIA HOSANA

Ik

Pl

LOG IN KELUAR

Gambar 4.1 Form Log In
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Sebelum sistem dijalankan, pengguna diwajibkan untuk melakukan login
dengan menginput NIK dan PIN. Dari NIK yang sudah diinputkan sistem akan

melakukan pembagian hak akses penggun sesuai dengan fungsi dari pengguna.

PT. KARUNIA HOSANA

Gambar 4.2 Form Menu Utama

Setelah proses login dilakukan oleh pegawai maka aplikasi akan
menampilkan halaman yang berisi menu-menu yang sesuai dengan hak akser
pengguna. Ada 4 menu yaitu maintanance data, transaksi, pelaporan, dan akun.

B. Maintanance Data
Menu maintanance data berisi kumpulan submenu untuk maintanance data
master yang diperlukan dalam proses penjadwalan produksi. Berikut adalah
submenu yang terdapat pada menu maintanance data.
1. Barang
Form barang digunakan untuk menambah, mengubah, dan menghapus data
barang. Kode barang akan otomatis terisi namun pengguna tidak harus

menggunakan kode tersebut sebagai kode barang. Form ini juga berisi daftar barang
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yang sudah pernah diinputkan kedalam database. Berikut adalah tampilan dari

submenu barang:

¥ Barang

BARANG

ID Barang *

Nama Barang *

]

0

Stok Minimal * o
Hapus Simpan Batal

Id Barang ;d:rr::g Satuan Stok Minimal Stok -
» Silica Loss Mesh kg 0 2000000

B10 Silica Flour M200 | kg 10000 1294000

B11 Silica Flour M200 | kg 0 1186500

B2 Silica Sand M 14 |kg 1000 1878000

B3 Silica Sand 16-20 |kg 1] 1887500

B4 Silica Sand 12-20 |kg 2000 1712000

BS Silica Sand 231 |kg 15000 1952700

B& Silica Sand 16-30 | kg 3000 12963000 2

Gambar 4.3 Form Barang

2. Mesin
Form mesin digunakan

mesin. Form ini juga berisi

untuk menambah, mengubah, dan menghapus data

daftar mesin yang sudah pernah diinputkan kedalam

database. Berikut adalah tampilan dari sub menu mesin:

Mesin

MESIN

1D Mesin *

Nama Mesin *

N TO) Satuan *

[

w

Kapasitas Mesin * l:| Hapus Simpan Batal

Id Mesin Nama ;a:;?sltas :j:lann Status Mesin 2
> Mesin 55 14 UP |10 Ton Normal

MN3 Mesin S5 18 UP |8 Taon Normal

MN4 Mesin S5 24 UP 10 Ton Narmal

MNS Mesin 55 30 U... |15 Ton Normal

MNE Mesin 5530 U... |15 Ton Naormal

MNG Roll Mill 10 Ton Narmal Y

Gambar 4.4 Form Mesin
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3. Pegawai

Form pegawai merupakan form yang digunakan untuk mengelola data pegawai
yang menggunakan sistem penjadwalan produksi. Data — data yang dibutuhkan
antara lain id pegawai dan pin yang nantinya digunakan untuk log in, nama

pegawai, no_telepon, dan alamat.

PEGAWAI

ID Pegawai * |PE2 Bagian * ~

MNama Pegawai * | No Telepon

PIN * | Alamat

Re-Erter PIN* |

Hapus Simpan Batal

Id Nama Bagian Alamat No Telpan

3 _Ffat Anditya  Penjualan Jin Sesama 08711231
M

Gambar 4.5 Form Pegawai

4. Bagian
Form bagian merupakan form yang berfungsi untuk mengelolah data bagian
pegawai. Data bagian digunakan untuk memilah hak akses setiap pegawai pada

sistemp aplikasi penjadwalan produksi.
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8 Bagian

BAGIAN

ID Bagian

i satel

Mama Bagian

Penjualan

Administrator

Gambar 4.6 Form Bagian

5. Bill Of Material

Bill of material merupakan form yang berfungsi untuk mengelolah data BOM
per produk. Data — data tersebut adalah nama barang, nama material dan kuantitas.

Tabel material akan otomatis mengikuti nama barang yang dipilih.

[ som

Bill Of Material

Nama Barang*

Material | w |

ay-
o sl
Nama Barang Kuantitas
Silica Flour M3500 1

Gambar 4.7 Form Bill Of Material
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Form LOO Barang merupakan form yang digunakan untuk menentukan

aktivitas produksi setiap barang. Data yang dikelola yaitu data aktivitas, data

barang, dan data jenis produk apakah termasuk Up atau Down.

LOO_barang

LOO BARANG

MNama Aktivitas*®
Nama Barang*

Jenis*

® Up O Down

Batal

T
Barang

Jenis

7. Form LOO Mesin

Gambar 4.8 Form LOO Barang

Form LOO Mesin merupakan form yang digunakan untuk menginput data

mesin setiap aktivitas. Index akan otomatis berubah apabila data mesin sudah

diinputkan.
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LOO_Mesin
LOO MESIN
Nama Akfivitas* ‘ v‘
Mama Mesin™ ‘ v‘
Index*
Lead Time * 0 % menit/ton

Batal
Index Mesin Lead Time Satuan
Gambar 4.9 Form LOO Mesin
C. Transaksi

1. Pesanan Produksi

Pesanan produksi merupakan form yang digunakan oleh bagian penjualan
untuk menginput data detil barang yang akan diproses oleh bagian produksi menjadi
jadwal pelaksanaan produksi. Data-data yang dibutuhkan yaitu kode pesanan,
tanggal pesanan yang otomatis mengacu pada tanggal pembuatan, tanggal Kirim

yang tidak boleh lebih besar dari tanggal pemesanan, nama barang dan kuantitas.
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Pesanan Produksi

Kode Pesanan |

Tgl Pemesanan 29 July 2018 Tgl Kirim 31 uly 2018 @

MNama Barang || | Qty | ‘kg Tambah

MNama Barang Qty Satuan

Simpan Batal

Gambar 4.10 Pesanan Produksi

2. Penjadwalan

Ada dua proses yang terdapat dalam proses penjadwalan produksi. Proses
pertama yaitu memilih data pesanan yang akan dijadwalkan. Untuk menginputkan
data pesanan ke data pelaksanaan produksi adalah dengan klik dua kali pada kode
pesanan yang akan diproduksi. Status pesanan akan otomatis berubah menjadi
dalam proses dan masuk ke dalam tabel pelaksanaan produksi beserta detail
barangnya. Untuk membatalkan data pelaksanaan produksi cukup dengan klik dua
kali pada kode pesanan yang tampil di tabel pelaksanaan produksi. Setelah proses
penginputan pelaksanaan produksi selesai maka klik tombol proses perhitungan

metode.
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perhitungan_metode

Daftar Pemesanan

Kode Pesanan Tgl Permintaan Tgl Kirim MNama Barang aty Satuan

29/07/2018 03/08/2018 silica Flour M500 125600 kg
Silica Sand 981 124000 kg

Pelaksanaan Produksi Kode : PO4

Kode Pesanan MNama Barang Qaty Satuan

Proses Perhitungan Metode

Gambar 4.11 Pelaksanaan Produksi

Setelah proses perhitungan metode diklik makan akan tampil form
perhitungan metode seperta pada Gambar 4.12. Detil barang yang terdapat pada
pelaksanaan produksi akan dijadwalkan per mesin dengan menggunakan empat
metode. Apabila didalam mesin tersebut tidak terdapat barang yang harus
diproduksi maka tabel perhitungan otomatis akan kosong. Setelah perhitungan
muncul maka bagian produksi akan menginputkan nilai bobot untuk masing-masing
parameter. Nilai total dari keempat paramater harus berjumlah 100%. Dari hasil
perhitungan nilai bobot dan parameter, kemudian bagian produksi memilih metode
mana yang akan digunakan sebagai metode pengurutan penjadawalan pada mesin
tersebut. Proses ini selesai apabila semua mesin yang terdapat pada pelaksanaan

produksi sudah dijadwalkan keseluruhan.
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Pilin Mesin EDD SPT
El Kode Pesanan  Produk WaktuProses  Aliran Waktu  BatasJam  Late Time Kode Pesanan  Produk WaktuProses  Aliran Waktu  Batas Jam  Late Time
005 Silica Sand 981 14880 14880 7200 7660 4005 Silica Sand 51 14880 14850 7200 7680
Perhitungan Bobot (%)
werr [0 |/ 1 = [1033 nari werr  [14850 I = [1033 nari
Utilsasi [14880 | / |14880 - [10000 | % Utlisasi [14880 I [1aez0 - [10000 |
PR [1ses0 |/ [14880 - [1o0 pekerjaan pRR [1s880 7 [14es0 - [1o0 pekeriaan
fitung | | Reset KeRR  [7620 N - [ nan KeRR  [7620 A -3 nan
FCFS LPT
Pilin Metode
= Kode Pesanan  Praduk WaktuProses  Aliran Waktu  BatasJam  Late Time Kode Pesanan  Produk Waktu Proses  Aliran Waktu  Batas Jam  Late Time
4005 Siica Sand 381 14880 14880 7200 7660 4005 silica Sand 951 14380 14850 7200 7680
Simpan Metode
Linat Jadwal
[CEER I e 4L = 2= far WPRR  [14380 af = [1033 hari
U | |7 2220 = | = Utiisasi [14880 7 [14ze0 = [1o00 | %
PRR (13880 |/ 14880 = [ro0 pekerioan [ o / [rasm0 - [0 pekerjaan
(e =D 7k = E= hari KRR [7630 Ao =[5 hari

Gambar 4.12 Perhitungan Metode

D. Pelaporan

1. Lihat Jadwal

Form lihat jadwal digunakan untuk melihat jadwal produksi per mesin dan per

barang sesuai dengan kode produksi yang dipilih.

Master Production Schedule

Kode Produksi ~

Tanggal Mulai 04/08/2018 01:00:00

Tanggal Selesai  20/09/2018 16:00:00

Id Pemesanan Nama Barang Waktu Mulai Waktu Selesai

A-005 Silica Sand 981 04/08/2018 01:.00:00 14/08/2018 09:00:00
A-005 Silica Flour M300 04/09/2018 22:00:00 20/09/2018 16:00:00
MNama Mesin Waktu Mulai Waktu Selesai

Mesin S5 30 UP - 2 04/08/2018 01:00:00 14/08/2018 09:00:00

Roll Mill 04/09/2018 22:00:00 20/09/2018 16:00:00

Gambar 4.13 Master Production Schedule
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2. Cetak Jadwal

Form cetak jadwal merupakan form yang digunakan untuk mencetak jadwal

produksi per hari, jadwal produksi per periode, dan jadwal per kode produksi.

Gambar 4.14 Cetak Jadwal

4.

N

Uji Coba Fungsi Perangkat Lunak
Tahap uji coba merupakan tahap implementasi desain uji coba yang ada
pada bab tiga. Ada dua macam uji coba yaitu uji coba perangkat lunak dan uji coba

perhitungan.

4.2.1 Uji Coba Perangkat Lunak

Proses uji coba perangkat lunak adalah menguji setiap fungsi dari sistem
aplikasi yang mengacu pada desain uji coba yang dirancang pada bab tiga. Fungsi
pengujian yaitu untuk mengetahui apakah output sudah sesuai dengan harapan atau

tidak.



A. Uji Coba Form Mesin

Mesin
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kedalam tabel.

MESIN
ID Mesin * | Satuan * Ton
Nama Mesin * | | Status * w
Kapasitas Mesin * | Hapus Simpan Batal
Id Mesin MNama E:i?:itas ﬁ;g;ﬂ Status Mesin -
. Mesin 55 14 UP |10 Ton Normal
M3 Mesin S5 18 UP |8 Ton MNormal
M4 Mesin 55 24 UP 10 Ton MNormal
MMS Mesin S5 30 U.. |15 Ton MNormal
[MN6 Mesin S5 30 U... |15 Ton Normal
h\-ﬂNS‘ Roll hill 10 Ton MNormal v
Gambar 4.15 Form Data Mesin
Tabel 4.1 Uji Coba Mesin
Nama Tes Uji Coba Form Mesin
No. | Tujuan Input Output yang Hasil Dokumentasi
diharapkan
1. | Menyimpan | Input Kode Menampilkan | Sesuai Gambar 4.17
data mesin. | mesin, nama | pemberitahuan
mesin, “Kode mesin
kapasitas sudah ada”
mesin, status - -
mesin Menampilkan | Sesuai Gambar 4.19
kemudian gembe[!tsahuan
klik tombol fata em.‘.lg
simpan orm - wajl
diisi
Menampilkan | Sesuai Gambar 4.20
data yang
berhasil Gambar 4.21
disimpan
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Nama Tes Uji Coba Form Mesin
No. | Tujuan Input Output yang Hasil Dokumentasi
diharapkan
2. | Mengubah | Klik dua kali | Menampilkan | Sesuai Gambar 4.23
data mesin. | pada tabel pemberitahuan

mesin untuk | data “Semua
menampilkan | form wajib
data yang diisi”

Lr;%lglsr:]edlt Menampilkan | Sesuai Gambar 4.24
textbox. data - yang
berhasil
diubah
kedalam tabel.
3. | Menghapus | Klik dua kali | Menampilkan | Sesuai Gambar 4.26
data mesin. | pada tabel pemberitahuan

mesin untuk | “Data berhasil
menampilkan | dihapus”

data yang
ingin di
hapus.

Tabel 4.1 merupakan tabel desain uji coba dari master mesin yang berisi

tentang input dan output yang diinginkan.

ID Mesin * ‘MNZ | Satuan * |Ton

Nama Mesin * [ss up | status = Normal -

Kapasitas Mesin * “\3 | Hapus Batal

Kapasitas Satuan
Mesin Mesin

» [ csinss 2 up |10 Ton Normal

MMN3 Mesin S5 18 UP |2 Ton MNormal

Id Mesin MNama Status Mesin

Gambar 4.16 Inputan Data Mesin

Gambar 4.16 merupakan contoh inputan data mesin. Selanjutnya sistem

akan mengecek apakah kode mesin sudah ada didalam database.



Kode Mesin sudah ada

Gambar 4.17 Pesan ada duplikat kode mesin

Gambar 4.17 merupakan pesan yang muncul apabila didalam database

sudah terdapat kode mesin yang sama.

[0
ID Mesin * |MN2 | Satuan * |Ton
MNama Mesin * |SS up | Status * Normal i
Kapasitas Mesin * | Hapus Batal
i Kapasitas Satuan ) -
Id Mesin Nama pe Status Mesin
Mesin Mesin
3 MN2 Mesin SS 14 UP |10 Ton MNormal
MMN3 Mesin SS 18 UP |8 Ton MNormal
MMN4 Mesin S5 24 UP |10 Ton MNormal
MNS _|Mesin 5530 U.. |15 Ton MNormal _‘
MNE _|Mesin 5530 U.. |15 __|Ton _ |Mormal
MNG Roll miill 10 Ton MNormal ®

Gambar 4.18 Inputan Data Mesin

Gambar 4.18 merupakan contoh inputan dengan data tidak lengkap. Sistem

akan melakukan pengecekan setiap isian form data mesin.

ptkh

Tanda * wajib diisi

Gambar 4.19 Pesan Form Harus Diisi
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Gambar 4.19 merupakan informasi atau pesan yang muncul ketika

pengguna tidak menginputkan data mesin dengan lengkap.

ptkh1

Tambah mesin sukses

Gambar 4.20 Pesan Data Mesin Berhasil Disimpan

Gambar 4.20 merupakan pesan yang muncul apabila data mesin berhasil

disimpan.
. K it Sat _ "
‘ Id Mesin Mama ap§|5| # a u;m Status Mesin
Mvlesin hesin

2 MESIM BARL 12 Ton Mormal

Gambar 4.21 Data Mesin Baru

Gambar 4.21 merupakan contoh data yang berhasil diinput dan tampil ke

dalam tabel mesin.
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Mesin
1D Mesin * |MN1O | Satuan * |Ton
Nama Mesin* | MESIN BARU | status - Normal v
Kapasitas Mesin * | Hapus Batal
) Kapasitas Satuan ) ~
Id Mesin MNama p_ . Status Mesin
Mesin Mesin
4 MMN10 MESIN BARU 12 Ton Mormal
MN2 Mesin 55 14 UP |10 Ton Naormal
MN3 Mesin 55 18 UP |8 Ton Naormal
N4 Mesin 55 24 UP |10 Ton Naormal
MN5 Mesin 55 30 U... |15 Ton Naormal
MMNE Mesin 55 30 U... |15 Ton MNormal v

Gambar 4.22 Data Mesin Diubah

Gambar 4.22 merupakan contoh data mesin yang akan diubah. Cara

memilih data mesin yang akan diubah adalah dengan mengklik dua kali data pada

tabel. Setelah klik dua kali otomatis data akan keluar ke dalam textbox. Setelah data

diubah maka pengguna akan menekan tombol ubah.

Tanda * wajib diisi

Gambar 4.23 Pesan Wajib Diisi

Gambar 4. 23 merupakan pesan yang muncul apabila data pengubahan tidak

diisikan dengan lengkap.
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ptkh

Update sukses

Gambar 4.24 Pesan Update Sukses

Kapasitas Satuan . "
Mesin Mesin Status Mesin

b Mo MESINBARU SN 1on Normal

Id Mesin MNama

Gambar 4.25 Hasil Ubah Data Mesin

Gambar 4.24 merupakan pesan yang muncul apabila data berhasil diubah
kedalam database. Gambar 4.25 merupakan hasil pengubahan data yang sudah

terupdate kedalam tabel.

@& Mesin
MESIN
1D Mesin * |MN‘ID | Satuan * |Ton
Mama Mesin * |MESIN BARU | Status * Normal a7

Kapasitas Mesin * (13 _ | Ubah Batal

Hapus sukses
Id Mesin Nama Satugn Status Mesin .
Mesin
v EISE csi eRU : Eon Normal
MIN2 Mesin S5 14 UP 10 Ton MNarmal
MM3 Mesin S5 18 UP |8 Ton Normal
N4 Mesin S5 24 UP |10 Ton Naormal
MM 5 Mesin 55 30 U... |15 Ton Normal
MMNE Mesin S5 30 U... |15 Ton MNarmal v

Gambar 4.26 Pesan Data Berhasil Dihapus
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Gambar 4.26 merupakan pesan yang muncul apabila data berhasil dihapus.

Data yang sudah dihapus akan otomatis hilang dari database.

B. Uji Coba Form Barang

Tabel 4.2 Uji Coba Barang

sudah terdapat
dalam
transaksi”

Nama Tes Uji Coba Master Data Barang
No. | Tujuan Input Output yang Hasil Dokumentasi
diharapkan
1. | Menyimpan | Input id Menampilkan | Sesuai Gambar 4.27
data barang | barang, nama | pemberitahuan
barang, “Kode barang
safety stok, sudah ada”.
satuan, saldo _ ;
awal stok Menam_pllkan Sesuai Gambar 4.28
- fhian pemberitahuan
Klik tombol ]?ata Semua
simpan. orm  wajib
diisi”.
Menampilkan | Sesuai Gambar 4.29
data yang
berhasil
disimpan
kedalam tabel.
2. | Mengubah | Klik dua kali | Menampilkan | Sesuai Gambar 4.30
data barang | pada tabel data yang
barang untuk | berhasil
menampilkan | diubah
data yang kedalam tabel.
ingin diedit
kedalam
textbox.
3. | Menghapus | Klik dua kali | Menampilkan | Sesuai Gambar 4. 32
data barang | pada tabel pemberitahuan
barang untuk | “Data berhasil
menampilkan | dihapus”
data yan - -
inginydi g Menampilkan | Sesuai Gambar 4. 31
hapus. pesan “Barang
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Tabel 4.2 merupakan tabel uji coba barang dari hasil desain uji coba barang

pada bab tiga.

BARANG

ID Barang *

MNama Barang *

| Satuan *

| Stok Barang *

Stok Minimal * 1000
MNama
Id Barang Barang
B10 Silica Flou

o |-

Kode barang sudah terpakai

— O
kg
15000 z
Ll
Minimal Stak
2000000
1294000

Gambar 4.27 Pesan Kode Barang Sama

Gambar 4.27 merupakan pesan yang muncul apabila data barang yang

diinputkan terdapat kesamaan kode barang pada saat proses simpan data.

BARANG

ID Barang ™

Mama Barang *

| Satuan *

| Stok Barang *

Stok Minimal *
MNama
Id Barang Barang
v I siica Loss M
B10 Silica Flour M2

Tanda * wajib diisi

Batal

IStok Minimal Stok

2000000
12584000

0ooo

Gambar 4.28 Pesan Wajib Diisi

Gambar 4.28 akan tampil apabila ada data yang belum diinputkan oleh

pengguna.
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BARANG
D Barang * HE | satuan* kg
Nama Barang * |ABC | Stok Barang * 15000 z
Stok Minimal * 1000 =
Eatal
i Id Barang g‘l:rr;r?g femeah barang sukses pk Minimal Stok "
» Silica Loss I\E : 2000000
B10 silica Flour M poo 1294000

Gambar 4.29 Pesan Tambah Barang Sukses

Gambar 4.29 akan tampil apabila semua data barang dianggap valid dan

sudah diinput oleh sistem kedalam database. Data pada tabel barang akan otomatis

terupdate.
as
BARANG
ID Barang * |B12 | Satuan * kg
Mama Barang ™ |ABCD | Stok Barang * 15000 =

Stok Minimal * 1000

m o
Nama Update sukses = al
Id Barang Stok Minimal Stok
Barang
B1 Silica Loss Mes 0 2000000
B10 Silica Flour M2 10000 1294000

Gambar 4.30 Pesan Update Barang Sukses

Gambar 4.30 adalah tampilan yang muncul apabila data barang berhasil

diubah dan memenuhi kriteria sistem untuk disimpan kedalam database.
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ol - O *
ID Barang * |32 | Satuan * |kg
Nama Barang * |silica Sand M 14 | stokBarang * 1878000 =
Stok Minimal * 1000 =
.
Gagal menghapus, barang sudah digunakan dalam transaksi ~

Id Barang ptok

B! - poooco

B10 1294000

Gambar 4.31 Barang Gagal Dihapus

Pesan pada Gambar 4.31 akan tampil apabila barang yang akan dihapus

sudah digunakan dalam tabel lain.

ID Barang * |BI2 | Satuan * kg
MNama Barang * |ABCD | Stok Barang * 15000 =
Stok Minimal * 1000 =
b7 s mr
Hapus sukses ~
Id Barang ppema Stok Minimal Stok
Barang
B1 Silica Loss Mesh o 2000000
B10 Silica Flour M204 10000 1294000

Gambar 4.32 Pesan Barang Berhasil Dihapus

Gambar 4.32 merupakan pesan yang muncul apabila sistem berhasil

menghapus barang yang dipilih oleh pengguna.



C. Uji Coba Form Pegawai

Tabel 4.3 Uji Coba Pegawai
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Nama Tes Uji Coba Master Data Pegawai
No. Tujuan Input Output yang Hasil Dokumentasi
diharapkan
1. | Menyimpan | Inputid Menampilkan | Sesuai Gambar 4.33
data pegawai, pemberitahuan
pegawai bagian, nama | “Kode
pegawai, no | pegawai sudah
telpon, ada”.
ileanTj(;'ia?r:n Menampilkan | Sesuai Gambar 4. 34
klik tombol pemberitahuan
simpan. data “Sem_l_la
form wajib
diisi”.
Menampilkan | Sesuai Gambar 4. 35
data yang
berhasil
disimpan
kedalam tabel.
2. | Mengubah | Klik dua kali | Menampilkan | Sesuai Gambar 4. 36
data pada tabel data yang
pegawai pegawai berhasil
untuk diubah
menampilkan | kedalam tabel.
data yang
ingin diedit
kedalam
textbox.
3. | Menghapus | Klik dua kali | Menampilkan | Sesuai Gambar 4. 37
data pada tabel pemberitahuan
pegawai pegawai “Data berhasil
untuk dihapus”
menampilkan
data yang
ingin di
hapus.
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Tabel 4.3 merupakan tabel uji coba pegawai berdasarkan desain uji coba

yang sudah dibuat pada bab tiga.

ID Pegawai * |PE2

| Bagian *

Mama Pegawai * |\-‘osafat

Penjualan

| Mo Telepon |E}861234‘I2341

PIN * |m

Id Nama

| Alamat asadsfadsf
MIK Pegawai sudah ada
Simpan Batal
Bagian Alamat Mo Telpon

Gambar 4.33 Pesan NIK Sudah Ada

Gambar 4. 33 merupakan pesan yang tampil apabila terdapat NIK yang

sama didalam database.

ol Pec

PEGAWAI

ID Pegawai * |PE2

| Bagian *

Mama Pegawai * |

Penjualan

| Mo Telepon 08e123412341

PIN * [

| Alamat

Re-Enter PIMN *

Tanda * wajib diisi

Gambar 4.34 Pesan Data Pegawai Wajib Diisi

Simpan

Batal

Gambar 4.34 merupakan pesan yang tampil apabila data pegawai yang akan

diinput belum lengkap.



PEGAWAI

ID Pegawai * |PE3

MNama Pegawal * |Hi|man

PIN * [

| Bagian * Penjualan

| NoTelepon 086123412341

| Alamat Jin. Hoy

Tambah pegawai sukses
Simpan Batal

Nama Bagian Alamat No Telpon
Yosafat Anditya | Penjualan JIn Sesama 08711231
Tekdes Produksi JLM.jasdassaas.. |089123812812

Gambar 4.35 Pesan Tambah Pegawai Sukses
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Gambar 4.35 akan tampil apabila data pegawai sudah valid dan berhasil

diinputkan ke dalam database.

PEGAWAI

ID Pegawai *

Mama Pegawai *
PIN *

Re-Enter PIN *

|PE3

|Hi|man

|

| Bagian * &oduksi N
| NoTelepon 035123412341
| Alamat JIn. Hoy

Update sukses

Batal

Gambar 4.36 Pesan Ubah Pegawai Sukses

Gambar 4.36 akan tampil apabila pegawai sudah berhasil diupdate sesuai

dengan kode pegawai yang dipilih.



PEGAWAI

ID Pegawai *

|PE3

| Bagian *

Produksi

93

MNama Pegawai * |Hi|man

PIM ™

Re-Enter PIN *

| No Telepon

086123412341

|

| Alamat

JIn. Hoy

Hapus sukses

Ubah

Batal

Gambar 4.37 Pesan Hapus Pegawai Sukses

Gambar 4.37 merupakan pesan yang tampil apabila data pegawai berhasil

dihapus sesuai dengan NIK yang dipilih.

D. Uji Coba Form Bagian

Tabel 4.4 Uji Coba Bagian

Nama Tes Uji Coba Master Data Bagian
No. | Tujuan Input Output yang Hasil | Dokumentasi
diharapkan
1. | Menyimpan | Inputid Menampilkan Sesuai | Gambar 4. 38
data bagian | bagian, nama | pemberitahuan
bagian “Kode  bagian
kemudian sudah ada”.
klik tombol
sim Menampilkan Sesuai | Gambar 4. 39
pan ;
pemberitahuan
data “Semua
form wajib
diisi”.
Menampilkan Sesuai | Gambar 4. 40
data yang
berhasil
disimpan
kedalam tabel.
2. | Mengubah | Klik dua kali | Menampilkan Sesuai | Gambar 4. 41
data bagian | pada tabel data yang
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Nama Tes Uji Coba Master Data Bagian
No. | Tujuan Input Output yang Hasil | Dokumentasi
diharapkan
bagian untuk | berhasil diubah
menampilkan | kedalam tabel.
data yang
ingin diedit
kedalam
textbox.
3. | Menghapus | Klik dua kali | Menampilkan Sesuai | Gambar 4. 42
data bagian | pada tabel pemberitahuan
bagian untuk | “Data  berhasil
menampilkan | dihapus”
data yang
ingin di
hapus.
g B |
BAGIAN

Gambar 4.38 Pesan Kode Bagian Sudah Digunakan

ID Bagian

Nama Bagian

E

|As oys

Simpan Batal

Kode Bagian sudah Digunakan

Gambar 4.38 akan muncul apabila ada kode bagian yang sama di dalam

database.
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BAGIAN

ID Bagian |B4 |

MNama Bagian | |

Simpan Batal

Kode bagian dan nama bagian wajib diisi

&

Gambar 4.39 Pesan Data Bagian Harus Diisi

Gambar 4.39 akan muncul apabila ada data bagian yang belum diisi sesuai

dengan field yang disediakan.

W Bagi N
BAGIAN
ID Bagian |E4 |
MNama Bagian |Asoys |

Simpan Batal

Tambah Bagian sukses

Gambar 4.40 Pesan Tambah Bagian Sukses

Gambar 4.40 merupakan pesan yang muncul apabila data bagian sudah

sesuai dan berhasil disimpan didalam database.



e Bagia — O
BAGIAN
ID Bagian |B2 |
Nama Bagian |Penjua|an 5 |
Hapus Ubah Batal
Kode Bagian

Gambar 4.41 Pesan Update Bagian Sukses

Update sukses

ksi

lan

strator
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Gambar 4.41 merupakan pesan yang muncul apabila data bagian sudah

berhasil diupdate.

BAGIAN

ID Bagian |B4 |

MNama Bagian |OB |
Hapus Ubah Batal

B1

B2

Gambar 4.42 merupakan pesan yang muncul apabila bagian berhasil

dihapus dari data master.

B3

Hapus sukses

. P

Gambar 4.42 Pesan Hapus Bagian Sukses

&

lan

strator




E. Uji Coba Form BOM

Tabel 4.5 Uji Coba Master BOM
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Nama Tes Uji Coba Master BOM
No. Tujuan Input Output yang Hasil Dokumentasi
diharapkan
1. | Menyimpan | Inputid Menampilkan | Sesuai Gambar 4. 43
data BOM | barang, pemberitahuan
kemudian “Kode barang
pilih id sudah ada
barang yang | memiliki
menjadi BOM”.
Elzmi:)a?f;[ﬁ Menampilkan | Sesuai Gambar 4. 44
Klik simpan. pemberitahuan
data “Semua
form wajib
diisi”.
Menampilkan | Sesuai Gambar 4. 45
data yang
berhasil
disimpan
kedalam tabel.
2. | Mengubah | Klik dua kali | Menampilkan | Sesuai Gambar 4. 46
data BOM | pada tabel data yang
BOM untuk | berhasil
menampilkan | diubah
data yang kedalam tabel.
ingin diedit
kedalam
textbox.
3. | Menghapus | Klik dua kali | Menampilkan | Sesuai Gambar 4. 47
data BOM | pada tabel pemberitahuan
BOMuntuk | “Data BOM
menampilkan | berhasil
data yang dihapus”
ingin di
hapus.
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Bill Of Material
Nama Barang* ‘Silica Sand M 14 v‘
Material ‘Silica Flour M300 v‘
Qty * 1 ~
Barang sudah ditambahkan kedalam BOM
Marna Barang ntitas
Silica Flour M500

Gambar 4.43 Pesan Barang Sudah Dicatat BOM

Gambar 4.43 merupakan tampilan yang muncul apabila barang tersebut

sudah memiliki material yang sama dengan inputan pengguna.

Bill Of Material
Nama Barang™® |Si|ica Sand M 14 v|
Material | v|
Qty * 1 o
Hap Simpan Bat
Semua form wajib diisi
Mama Barang Kuantitas
Silica Flour M500 1

Gambar 4.44 Pesan Data BOM Wajib Diisi

Gambar 4.44 merupakan pesan yang tampil apabila ada form yang belum

diisikan.



Mama Barang™®

Material

aty *

Bill Of Material

|Si|ica Loss Mesh v|

Simpan

| BOM Berhasil Disimpan

MNama Barang
Silica Flour M200
Silica Flour M500

99

Kuantitas
1
1

Gambar 4.45 Pesan BOM Berhasil Disimpan

Gambar 4.45 merupakan pesan yang muncul apabila data Bill Of Material

berhasil disimpan kedalam database.

Bill Of Material

MNama Barang™

Material

aty *

|S|'\ica Loss Mesh v|

Bat
—| BOM Berhasil Diubah

Mama Barang

Silica Flour M200
Silica Flour M500

Kuantitas
1
T

Gambar 4.46 Pesan BOM Berhasil Diubah

Gambar 4.46 merupakan tampilan apabila BOM berhasil di ubah oleh

pengguna sesuai dengan Kriteria sistem.



Bill Of Material

Mama Barang*

Silica Loss Mesh

Material

Isilica Flour M200

aty * 1

Edit

ECM Berhasil Dihapus

Mama Barang
Silica Flour M200
Silica Flour M500

Gambar 4.47 Pesan BOM Berhasil Dihapus

100

Kuantitas
1
2

Gambar 4.47 tampil apabila barang pada BOM berhasil dihapus oleh

pengguna.

F. Uji Coba Master LOO

Tabel 4.6 Uji Coba Master LOO

Nama Tes Uji Coba Master LOO
No. Tujuan Input Output yang Hasil Dokumentasi
diharapkan
1. | Menyimpan | Inputidloo, | Menampilkan | Sesuai Gambar 4. 48
data LOO nama pemberitahuan
aktivitas, “Kode LOO
bagian, dan sudah ada”.
jumlah - -
Jtenagakerja Menam_pllkan Sesuai Gambar 4. 49
kemudian pemberitahuan
Klik tombol fata Semua
simpan. orm - wajib
diisi”.
Menampilkan | Sesuai Gambar 4. 50
data yang
berhasil
disimpan
kedalam tabel.
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Nama Tes Uji Coba Master LOO
No. | Tujuan Input Output yang Hasil Dokumentasi
diharapkan

2. | Mengubah | Klik dua kali | Menampilkan | Sesuai Gambar 4. 51
data LOO pada tabel data yang
LOO untuk berhasil
menampilkan | diubah

data yang kedalam tabel.
ingin diedit
kedalam
textbox.

3. | Menghapus | Klik dua kali | Menampilkan | Sesuai Gambar 4. 52
data LOO pada tabel pemberitahuan
LOO untuk “Data  LOO
menampilkan | berhasil

data yang dihapus”
ingin di
hapus.
L| ST OF OPERA‘HON Nama Aktivitas Bagian
> Produksi
o Vibrating S5 18 UP Produksi
ID Aktivitas* |Log | — :
Vibrating 55 24 UP Produksi
Nama Aktivitas * |ASD | Vibrating S5 30 UP - 1 Produksi
Bagian * Produksi
Jumlah TK * 1 E Maaf kode aktivitas sudah digunakan
Simpan Batal

Gambar 4.48 Pesan Kode Sama LOO

Gambar 4.48 merupakan pesan yang muncul apabila kode aktivitas sudah

digunakan.
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LIST OF OPERATION Namo Aites |
4 Vibrating 55 14 UP p
. Vibrating S5 18 UP p

ID Aktivitas* | | ——
Vibrating 55 24 UP p
Mama Aktivitas * |ASD | Vibrating 55 30 UP - _P
o
Bagian * Produksi <] ,
Jumlah TK * Tanda * waijib diisi B

Hapus Simpan Batal

Gambar 4.49 Pesan Data LOO Wajib Diisi

Gambar 4.49 merupakan pesan yang muncul apabila ada data aktivitas yang

belum diinputkan oleh pengguna

LlST OF OPERAT'ON MNama Aktivitas Bagian
Vibrating 55 14 UP Produksi
B Vibrating SS 18 UP Produksi
ID Aktivitas* Lot | e :
Vibrating 55 24 UP Produksi
MNama Aktivitas * |Aki|'\r|"tas A Vibrating S5 30 UP - Produksi
Produksi

Bagian * | Produksi

Jumlah TK *

Hapus Simpan Batal

Gambar 4.50 Pesan Data LOO Berhasil Disimpan

Gambar 4.50 merupakan pesan yang muncul apabila data LOO berhasil

disimpan kedalam database.



LIST OF OPERATION

ID Aktivitas™
Mama Aktivitas *
Bagian *

Jumlah TK *

Hapus

Loto

|Akt|'\t|"tas B

| Produksi

Simpan

Batal

Nama Aktivitas Bagic
Vibrating 55 14 UP Produ

Pradu
Vibrating S5 18 UP Pradu

Vibrating 55 24 UP Pradu
2 |produ
Penju:

Update sukses E

Gambar 4.51 Pesan Data Berhasil Diubah
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Gambar 4.51 pesan akan tampil apabila data berhasil diubah oleh pengguna

sesuai dengan aktivitas yang dipilih dengan cara klik dua kli pada data tabel.

BE LoO

LIST OF OPERATION

1D Aktivitas*
Mama Aktivitas *
Bagian *

Jumnlah T *

Mama Aktivitas

Loto

|Ak1'|'\r|"tas B

[ProduE

. |

[v]

Hapus

Batal

Vibrating 55 14 UP

Altivitas B
Vibrating S5 18 UP

Vibrating 55 24 UP
Iﬁﬂiliillllﬁll1

2
Hapus sukses E

Gambar 4.52 Pesan Data LOO Berhasil Dihapus

Gambar 4.52 akan tampil apabila data yang dipilih oleh pengguna berhasil

dihapus dari database.



G. Uji Coba LOO Barang

Tabel 4.7 Uji Coba LOO Barang
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Nama Tes Uji Coba Master LOO Barang
No. Tujuan Input Output yang Hasil Dokumentasi
diharapkan
1. | Menyimpan | Inputid loo, | Menampilkan | Sesuai | Gambar 4. 53.
data LOO nama data pada tabel
Barang aktivitas, id | LOO Barang
barang, dan | sesuai dengan
jenis barang | nama aktivitas
yaitu up atau | yang dipilih.
down. . -
Menampilkan | Sesuai | Gambar 4. 54
pemberitahuan
data “Semua
form wajib
diisi”.
Menampilkan | Sesuai Gambar 4. 55
data yang
berhasil
disimpan
kedalam tabel.
2. | Mengubah | Klik dua kali | Menampilkan | Selesai | Gambar 4. 56
data LOO pada tabel data yang
barang LOOQO Barang | berhasil
untuk diubah
menampilkan | kedalam tabel.
data yang
ingin diedit
kedalam
textbox.
3. | Menghapus | Klik dua kali | Menampilkan | Selesai | Gambar 4. 57
data LOO pada tabel pemberitahuan
barang LOO Barang | “Data  LOO
untuk Barang
menampilkan | berhasil
data yang dihapus”
ingin di
hapus.
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LOO BARANG

Nama Aktivitas*

MNama Barang*

vibrating 55 18 UP

| v

Jenis* ® up O Down
Hapus Simpan Batal
Barang Jenis
Silica Sand 16-20 Up
Silica Sand 12-20 Down

Gambar 4.53 Data LOO Barang

Gambar 4.53 merupakan contoh tampilan daftar barang yang terdapat pada

aktivitas yang dipilih oleh pengguna.

LOO BARANG

Mama Aktivitas*
Mama Barang®

Jenis*

k

Barang
Silica Sand
Silica Sand

\Vibrating S5 18 UP v

‘ - ‘

Semua filed wajib diisi

® up O Down

n Batal

Gambar 4.54 Pesan Data LOO Barang Wajib Diisi

Gambar 4.54 merupakan pesan yang muncul apabila ada isian yang belum

lengkap.
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LOO BARANG
Mama Aktivitas* |Vibrating S5 18 UP v|
Mama Barang® | v|
Jenis* ® up O Down
ptkh
Hapus
Drata berhasil disimpan
Barang
Silica Sand 16-20
_DK
Silica Sand 12-20

Gambar 4.55 Pesan Data LOO Barang Berhasil Disimpan

Gambar 4.55 merupaka tampilan apabila data LOO barang berhasil

disimpan kedalam database.

B LOO_barang - O b
LOO BARANG
Nama Aktivitas* |Vibrating 55 18 UP o

Mama Barang®

Jenis* ® up O Down
ptkhl X
Hapus Batal
-| Data berhasil diubah -
Barang
Silica Sand 16-20

Silica Sand 12-20

Gambar 4.56 Pesan Data LOO Barang Berhasil Diubah

Gambar 4.56 merupakan pesan yang muncul apabila data jenis LOO Barang

berhasil dirubah.



LOO BARANG

Mama Aktivitas*
Mama Barang*®

Jenis*

Barang
Silica Sand 16
Silica Sand 12

|Vibrating S5 18 UP

O Up ® Down

Data berhasil dihapus

Batal

Gambar 4.57 Pesan Data berhasil Dihapus
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Gambar 4.57 merupakan pesan yang muncul apabila data barang pada

aktivitas yang dipilih oleh pengguna telah dihapus.

H. Uji Coba LOO Mesin

Tabel 4.8 Uji Coba LOO Mesin

Nama Tes

Uji Coba Master LOO Mesin

No. Tujuan

Input

Output yang
diharapkan

Hasil

Dokumentasi

1. | Menyimpan
data LOO
Mesin

Input nama
aktivitas,
nama mesin,
index, dan
lead time.

Menampilkan
data pada tabel
LOO Mesin
sesuai dengan
nama aktivitas
yang dipilih.

Sesuai

Gambar 4. 58

Menampilkan
pemberitahuan
data “Semua
form wajib
diisi”.

Sesuai

Gambar 4.59

Menampilkan
data yang
berhasil

Sesuai

Gambar 4. 60
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Nama Tes Uji Coba Master LOO Mesin
No. Tujuan Input Output yang Hasil | Dokumentasi
diharapkan
disimpan
kedalam tabel.
2. | Mengubah | Klik dua kali | Menampilkan | Sesuai Gambar 4. 61
data LOO pada tabel data yang
Mesin LOO Mesin berhasil
untuk diubah
menampilkan | kedalam tabel.
data yang
ingin diedit
kedalam
textbox.
3. | Menghapus | Klik tombol Menampilkan | Sesuai Gambar 4. 62
data LOO hapus. Sistem | tabel LOO
Mesin akan Mesin dengan
menghapus data terbaru.
mesin dengan
index terakhir
terlebih
dahulu.

LOO_Mesin

LOO MESIN

Nama Aktivitas*

|Vibrating S5 18 UP

MNama Mesin* ||
2

Index*

Lead Time * 1

Hapus

=| menit/ton

Simpan Batal

Index Mesin

1 Mesin 55 18 UP

Lead Time

150

Satuan

menit/ton

Gambar 4.58 Data Mesin per Aktivitas



109

Gambar 4.58 merupakan tampilan data mesin dari aktivitas yang dipilih oleh
pengguna. Data mesin akan otomatis memperbarui tabel mesin sesuai dengan

aktivitas yang tampil di dalam combobox.

Nama Aktivitas* |Vibrating S5 18 UP v]
MNama Mesin* | v|
Index* 2 =
Lead Time * 1 = menit/ton
Hapus Simpan Bataliul
Index Mesin Semua filed wajib diisi Le
1 Mesin 55 18 UP 1=

Gambar 4.59 Pesan semua data LOO Mesin Wajib Diisi

Gambar 4.59 merupakan pesan yang muncul apabila pengguna tidak

menginputkan dengan lengkap data LOO Mesin.

LOO MESIN

Nama Aktivitas™ \Vibrating SS 14 UP v|

Mama Mesin® | v|

Index* 3 =
Lead Time * 1 = menit/ton
Hapus Simpan Bat,
Index Mesin Data berhasil disimpan

1 Mesin 55 14 UP

Gambar 4.60 Pesan Data LOO Mesin Berhasil Disimpan



110

Gambar 4.60 merupakan pesan yang muncul saat data LOO Mesin berhasil

diinput kedalam database.

LOO MESIN

Nama Aktivitas* \Vibrating S5 14 UP v|

Nama Mesin* | v|

Index* 3 =

Lead Time * 1 = menit/ton

Hapus Simpan Bata

Index Mesin Data berhasil diubah

1 Mesin 55 14 UP

2 Roll mill

Gambar 4.61 Pesan Data LOO Mesin Berhasil Diubah

Gambar 4. 61 merupakan pesan yang muncul pada saat pengguna

menyimpan data yang telah diperbarui kedalam database.

LOO MESIN

Nama Aktivitas™ Vibrating 55 14 UP

Nama Mesin® |Ro|l Ml ~

Index* 2 =

Lead Time * 4 2| menit/ton

Hapus Edit Bat

Index Mesin Data berhasil dihapus

1 Mesin 55 14 UP

2 Roll il

Gambar 4. 62 Pesan Data LOO Mesin Berhasil Dihapus

Gambar 4. 62 merupakan tampilan apabila mesin pada LOO Mesin sudah

dihapus.



Uji Coba Pesanan Produksi

Tabel 4. 9 Uji Coba Pesanan Produksi
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Nama Tes Uji Coba Pesanan Produksi
No. Tujuan Input Output yang Hasil | Dokumentasi
diharapkan
1. | Menyimpan | Input no Menampilkan Sesuai | Gambar 4. 63
data pesanan, pemberitahuan
Pesanan tanggal “Kode pesanan
Produksi Kirim, nama | sudah
barang, dan | digunakan”
lgzsgrfltas Menampilkan Sesuai | Gambar 4. 64
g. !
pemberitahuan
“Semua  form
wajib diisi”.
Menampilkan Sesuai | Gambar 4. 65
pemberitahuan
“Tanggal kirim
harus lebih besar
dari tanggal
pesan”
Menampilkan Sesuai | Gambar 4. 66
data yang
berhasil
disimpan
kedalam tabel.
2. | Mengubah | Klik dua kali | Menampilkan Sesuai | Gambar 4. 67
data detil pada tabel data yang
pesanan detil pesanan | berhasil diubah
untuk kedalam tabel.
menampilkan
data yang
ingin diedit
kedalam
textbox.
3. | Menghapus | Klik dua kali | Menampilkan Sesuai | Gambar 4. 68
data detil pada tabel tabel detil
pesanan detil pesanan | pesanan dengan
untuk data terbaru.
menampilkan
data yang
ingin dihapus
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Nama Tes

Uji Coba Pesanan Produksi

No. Tujuan

Input Output yang Hasil | Dokumentasi
diharapkan

kedalam
textbox.
Kemudian
klik tombol
hapus.

Pesanan Produksi

Kode Pesanan |A-DD‘I

Tgl Pemesanan 01  August 2078 Tgl Kirim

Mama Barang

Marma Barang

Kaode Pesanan sudah digunakan

Gambar 4.63 Pesan Kode Pesanan Sudah Digunakan

Gambar 4.63 merupakan pesan yang muncul apabila ada kode pesanan yang

sudah diinputkan dengan kode yang sama.
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Pesanan Produksi

Kode Pesanan |

Tgl Pemesanan 07 August 2078 Tgl Kirim

Mama Barang

MNama Barang MNama item harus diisi

Gambar 4.64 Pesan Data Detil Barang Harus Diisi

Gambar 4.64 merupakan pesan yang muncul apabila data pesanan produksi

tidak diinputkan secara lengkap oleh pngguna.

Pesanan Produksi

Kode Pesanan |

Tgl Pemesanan 01 August 2018 Tgl Kirim |D1 August 2018 B- |
Nama Barang Tanggal kirim harus lebih dari tanggal pesan

Gambar 4.65 Pesan Validasi Tanggal Kirim

Gambar 4. 65 merupakan pesan yang tampil karena tanggal kirim kurang

dari atau sama dengan tanggal pemesanan.
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Pesanan Produksi

Kode Pesanan ‘

Tgl Pemesanan 01 August 2018 Tgl Kirim 01 August 2
e CEN—
Nama Barang Data Berhasil Disimpan

Gambar 4.66 Pesan Data Pesanan Berhasil Disimpan

Gambar 4.66 merupakan pesan yang tampil apabila data pesanan produksi

sudah disimpan kedalam database sebagai bahan untuk pembuatan jadwal

produksi.

Pesanan Produksi

Kode Pesanan |A-GG3

Tgl Pemesanan 07 August 2018 Tgl Kirim E
Mama Barang  [Silica Flour M
Nama Barang o Detil barang berhasil diupdate !

Silica Flour M500

Gambar 4.67 Pesan Data Barang Berhasil Diupdate
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Gambar 4.67 merupakan tampilan saat barang pada detil berhasil diperbarui

oleh sistem didalam database.

Pesanan Produksi

Kode Pesanan ‘A—DDE

Tgl Pemesanan 07 August 2018 Tgl Kirim ’

Mama Barang |Silica Flour M300
Nama Barang o Barang berhasil dihapus !

Silica Flour M500

Gambar 4.68 Pesan Data Barang Berhasil Dihapus

Gambar 4.68 merupakan pesan yang tampil apabila data barang pada detil

berhasil dihapus oleh pengguna.

J. Uji Coba Pelaksanaan Produksi

Tabel 4.10 Uji Coba Pelaksanaan Produksi

Nama Tes Uji Coba Pelaksanaan Produksi
No. Tujuan Input Output yang Hasil Dokumentasi
diharapkan
1. | Menyimpan | Klikdua | Menampilkan | Sesuai Gambar 4. 69
status kali pada | kode pesanan
pesanan kode dengan status Gambar 4. 70
produksi dari | pesanan. | “Dalam
“Belum Proses” pada
Diproses” tabel
menjadi pelaksanaan
“Dalam produksi.
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Nama Tes Uji Coba Pelaksanaan Produksi
No. Tujuan Input Output yang Hasil Dokumentasi
diharapkan
Proses” Menampilkan | Sesuai
kedalam detil barang
pelaksanaan yang dipesan
produksi. ke dalam
tabel detil
pelaksanaan
produksi.
2. | Membatalkan | Klik dua | Menampilkan | Sesuai Gambar 4. 71
pesanan yang | kali pada | pesanan
akan tabel beserta
diproduksi pesanan. | detailnya
kedalam tabel
pesanan.
Daftar Pemesanan
Kode Pesanan Tgl Permintaan minm Mama Baran_g - _Qt_y - _SEEUE;
01/08/2018 04/08/2018 silica Flour M200 12000 kg
‘ A-002 01/08/2018 08/08/2018 Silica sand 30-60 Up 4400 kg

‘ A-003

01/08/2018

15/08/2018

Gambar 4.69 Daftar Pesanan Produksi

Gambar 4.69 merupakan data pesanan produksi yang berstatus “Belum

Diproses”. Cara memproses pesanan produksi tersebut adalah dengan klik dua kali

pada kode pesanan.
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Daftar Pemesanan

Kode Pesanan

Tgl Permintaan Tgl Kirim

01/08/2018 08/08/2015
01,/08/2018 15/08/2018

MNama Barang

Pelaksanaan Produksi

Kode Pesanan Mama Barang Qty Satuan
A-001 Silica Flour M200 12000 kg
Silica Sand 30-60 Up 4400 kg

Gambar 4.70 Pesanan Produksi Sudah Diproses
Tabel pelaksanaan produksi yang terdapat pada gambar 4.70 merupakan
pesanan produksi beserta detail produksi yang berstatus “Dalam Proses”.

Daftar Pemesanan

| Kode Pesanan Tgl Permintaan Tgl Kirim

MNama Barang Q
| A-001 01/08/2018 04/08/2018
| A-002 01,08/2018 08/08,/2018 ‘ |
| A-003 01/08/2018 15/08/2018
L W o ol oo B e Yy W N
Pelaksanaan Produksi
Kode Pesanan ] [ ] MNama Barang_ Qty [ ] S_atuan [ ]

Gambar 4.71 Pembatalan Pelaksanaan Produksi

Gambar 4.71 adalah data pesanan produksi yang dibatalkan dan kemudian

kembali ke tabel daftar pemesanan.



K. Uji Coba Perhitungan Metode

Tabel 4.11 Uji Coba Perhitungan Metode
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Nama Tes

Uji Coba Perhitungan Metode

No.

Tujuan

Input

Output yang
diharapkan

Hasil

Dokumentasi

Menampilkan
hasil
pengurutan
per mesin
produksi
dengan empat
metode .

Pilih nama
mesin yang
terdapat
produk
yang akan
diproduksi.

Menampilkan
hasil
pengurutan
dengan empat
metode.

Sesuai

Gambar 4. 72
Gambar 4. 73
Gambar 4. 74
Gambar 4. 75
Gambar 4. 76
Gambar 4. 77
Gambar 4. 78
Gambar 4. 79
Gambar 4. 80
Gambar 4. 81
Gambar 4. 82
Gambar 4. 83
Gambar 4. 84
Gambar 4. 85
Gambar 4. 86
Gambar 4. 87
Tabel 4. 11
Tabel 4. 12
Tabel 4. 13
Tabel 4. 14
Tabel 4. 15
Tabel 4. 16
Tabel 4. 17
Tabel 4. 18
Tabel 4. 19
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Nama Tes Uji Coba Perhitungan Metode
No. Tujuan Input Output yang Hasil Dokumentasi
diharapkan
2. | Memberi Nilai bobot | Menampilkan | Sesuai | Gambar 4. 88
bobot nilai dari pemberitahuan
masing — keempat “Total bobot
masing parameter : | harus 100%”
parameter.
1. Bobot - -
WPRR rI:g(:irllampllkan Sesuai | Gambar 4. 89
2 Bobot akumulasi Gambar 4. 90
Utilisasi masing- Gambar 4. 91
masing
J3F.)[B)gbot parameter Tabel 4. 20
pada - setiap Tabel 4. 21
4. Bobor textbox pada
KRR masing- Tabel 4. 22
masing
metode.
3. | Membuat Pilih Jadwal Sesuai | Gambar 4. 92
jadwal metode produksi akan
produksi yang dipilih | tersimpan ERMBNE93
pada dalam Gambar 4. 94
combobox | pelaksanaan
produksi
sesuai dengan
metode yang
dipilih.




Tabel 4.12 Data Pesanan Produksi

Waktu
Kode Nama ] Tal o
Kuantitas Tgl Kirim Proses
Pesanan Barang Pesanan )
(menit)
A-001 SS 16-20 7800 kg 1920
SS 12-20 4500 kg 960
14/8/2018 | 18/8/2018
SF M200 5600 kg 600
SF M500 12000 kg 1200
A-002 SS 16-20 13400 kg 3120
SF M200 6700 kg 14/8/2018 | 17/8/2018 | 700
SS 971 1500 kg 200

Dari data pesanan pada Tabel 4. 12 terdapat dua mesin yang memproses
pesanan tersebut yaitu Mesin SS 18 UP dan Mesin Roll Mill. Berikut adalah

pengujian menggunakan metode EDD (Earliest Due Date) pada Mesin SS 18 UP:

Tabel 4.13 Uji Manual Metode EDD pada Mesin SS 18 UP

Kode Produk Waktu [ Aliran Waktu |Batas (menit)| Lare Time
Pesanan
A-002 55 16-20 3120 3120 4320 0
A-001 55 16-20 1920 3040 5760 0
A-001 55 12-20 260 6000 5760 240
Jumlah 6000 14160 240

WPER 14160 / i= 4720 (menit) 3,28 (hari)

Utilisasi 6000 / 14160 =" 42,37 %

JPER 14160 /6000 = 2.36 pekerjaan

KPRR 240 / i= 80 (menit) 0,06 (hari)

Gambar 4.72 Hasil Perhitungan Parameter EDD pada mesin SS 18 UP
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EDD

Kode Pesanan Produk Waktu Proses  Aliran Waktu  Batas Jam Late Time
A-002 Silica Sand 16-20 3120 3120 4320 i)

A-D01 Silica 5and 16-20 1920 5040 5760 i)

A-001 Silica 5and 12-20 a0 &000 5760 240
WPRR 14160 I = (3,28 hari

Utilisasi  [6000 /14160 = (4237 %o

JPRR 14160 /(6000 = |2,36 pekerjaan

KPRR |24+} | / |3 | = |u,+}s | hari

Gambar 4.73 Hasil Uji Coba Perhitungan EDD pada Mesin SS 18 UP

Berikut adalah pengujian menggunakan metode FCFS (First Come First

Serve) pada Mesin SS 18 UP:

Tabel 4.14 Uji Manual Metode FCFS pada Mesin SS 18 UP

S Produk Waktu | Aliran Wakiu |Batas (menit)| Lafe Time
Pesanan
A-001 S5 16-20 1920 1920 5760 0
A-001 5512-20 960 2880 5760 0
A-002 55 16-20 3120 6000 4320 1680
Jumlah 6000 10500 1680

WPER 10800 / i= 3600 (menit) 2,30 (har)

Utilisasi 6000 / 10800 =" 33,56 %

JEPRR 10800 /6000 = 1,80 pekerjaan

KPER 1680 / i= 360 (menit) 0,39 (hari)

Gambar 4.74 Hasil Perhitungan Metode FCFS pada Mesin SS 18 UP



FCFS
Kode Pesanan Produk Waktu Proses  Aliran Waktu  Batas Jam Late Time
A-001 Silica Sand 16-20 1920 1920 5760 0
A-001 Silica Sand 12-20 960 2880 5760 0
A-D02 Silica Sand 16-20 3120 ] 4320 1680
WPRR 10800 L = (2,50 hari
Utilisasi | 6000 /| 10800 = |55,56 %
JPRR 10800 S| e0DD = |1,80 pekerjaan
KPRR |153{: ‘ ! |3 | = ‘039 | hari

Gambar 4.75 Hasil Uji Coba Perhitungan FCFS pada Mesin SS 18 UP
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Berikut adalah pengujian menggunakan metode SPT (Shortest Processing

Time) pada Mesin SS 18 UP:

Tabel 4.15 Uji Manual Metode SPT pada Mesin SS 18 UP

Rodg Produk Waktun | Aliran Waktu |Batas (menit)| Lafe Time
Pesanan
A-001 55 12-20 960 960 5760 0
A-001 55 16-20 1920 2880 5760 0
A-002 55 16-20 3120 6000 4320 1680
Jumlah 6000 0840 1680

WPER 0840 / i= 3280 (memit) 2,28 (hari)

Utilisasi 6000 / 9840 =" 60,98 %

JPER 9840 /6000 = 1.64 pekerjaan

KEPRR 1680 / i= 560 (menit) 0,39 (hari)

Gambar 4.76 Hasil Perhitungan Metode SPT pada Mesin SS 18 UP



SPT

Kode Pesanan Produk Waktu Proses  Aliran Waktu  Batas Jam Late Time
A-001 Silica Sand 12-20 960 960 5760 0
A-001 Silica Sand 16-20 1920 2380 5760 0
A-002 Silica Sand 16-20 3120 6000 4320 1680
WPRR 9340 A = |2.28 hari

Utilisasi (6000 /9840 = |60,98 %

JPRR 9340 /| 6000 = (1,64 pekerjaan

KPRR  [1680 |7 [3 | = [o39 | hari

Gambar 4.77 Hasil Uji Coba Perhitungan SPT pada Mesin SS 18 UP
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Berikut adalah pengujian menggunakan metode LPT (Longest Processing

Time) pada Mesin SS 18 UP:

Tabel 4.16 Uji Manual Metode LPT pada Mesin SS 18 UP

Kode | produk | Waktu |Aliran Waktu |Batas (menit)| Late Time
Peszanan
A-002 SS 16-20 3120 3120 4320 0
A-001 SS16-20 1020 5040 5760 0
A-001 SS 12-20 060 6000 5760 240
Jumlah 6000 14160 240
WPRR 14160 / 3= 4720 (menit) 3.28 (hari)
Utilisasi 6000 / 14160 =" 4237 %
JPRR 14160 / 6000 = 2,36 pekerjaan
KPRR 240 / 3= 80 (menit) 0,06 (hari)

Gambar 4. 78 Hasil Perhitungan Metode LPT pada Mesin SS 18 UP



LPT
Kode Pesanan  Produk Waktu Proses  Aliran Waktu  Batas Jam Late Time
A-D02 Silica 5and 16-20 3120 3120 4320 0
A-D01 Silica Sand 16-20 1920 5040 ST6D 0
A-001 Silica Sand 12-20 GED E000 STED 240
WPRR 14160 N = |3,28 hari
Utilisasi | 6000 [ 14160 = |4237 %
JPRR 14160 /| eD00 = |2,36 pekerjaan
KPRR |z4ﬂ | / |3 | = |1},1}5 | hari

Gambar 4.79 Hasil Uji Coba Perhitungan LPT pada Mesin SS 18 UP
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Dari hari uji coba perhitungan metode pada Mesin 18 UP diatas terlihat

bahwa hasil uji coba sesuai dengan hasil uji coba manual. Berikut adalah pengujian

menggunakan metode EDD (Earliest Due Date) pada Mesin Roll Mill:

Tabel 4.17 Uji Manual Metode EDD pada Mesin Roll Mill

on Produk Waktuy | Aliran Waktu |Batas (menit)| Lare Time
Pesanan
A-002 55 M200 700 700 4320 0
A-002 SF M500 200 900 4320 0
A-001 SF M200 600 1500 5760 0
A-001 SF M500 1200 2700 5760 0
Jumlah 2700 5800 ]

WPER 5800/ 4= 1450 (memit) 1,01 (hari)

Utilisasi 200/ 5 =" 46,55 %

JPER 5800/ 2700 = 2,15 pekerjaan

EPRR 0/ 4= 0 (menit) 0,00 (hari)

Gambar 4.80 Hasil Perhitungan Metode EDD pada Mesin Roll Mill



EDD

Kode Pesanan Produk Waktu Proses  Aliran Waktu  Batas Jam Late Time
A-002 Silica Flour M200 700 700 4320 0

A-002 Silica Flour M500 200 900 4320 o

A-001 Silica Flour M200 E00 1500 5760 o

A-001 Silica Flour M500 1200 2700 5760 o
WPRR 5300 /|4 = (1,01 hari
Utilisasi  |2700 [ |5800 = |46,55 %

JPRR 5800 S |2700 = |2,15 pekerjaan

KPRR [0 |7 ]4 | = [o00 | hari

Gambar 4.81 Hasil Uji Coba Perhitungan EDD pada Mesin Roll Mill
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Berikut adalah pengujian menggunakan metode FCFS (First Come First

Serve) pada Mesin Roll Mill:

Tabel 4.18 Uji Manual Metode FCFS pada Mesin Roll Mill

Gambar 4.82 Hasil Perhitungan Metode FCFS pada Mesin Roll Mill

Kode | produk | Waktu |Aliran Waku |Batas (menif)| Lae Time
Pesanan
A-001 SF M200 600 600 5760 0
A-001 SF M500 1200 1800 5760 0
A-002 SF M200 700 2500 4320 0
A-002 SF M500 200 2700 4320 0
Jumlah 2700 7600 0
WPRR 7600 / 4= 1000 (menit) 1.32 (hari)
Utilisasi 2700 / 7600 =" 35,53 %
JPRR 7600/ 2700 = 2,81 pekerjaan
KPRR 0/ 4= 0 (menit) 0.00 (hari)
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FCES
Kode Pesanan Produk Waktu Proses  Aliran Waktu  Batas Jam Late Time
A-001 Silica Flour M200 600 600 5760 0
A-001 Silica Flour M500 1200 1800 5760 ]
A-002 Silica Flour M200 700 2500 4320 0
A-002 Silica Flour M500 200 2700 4320 ]
WPRR TE00 /|4 = 11,32 hari
Utilisasi | 2700 /| Te00 = |35,53 %
JPRR Te00 f | 2700 = |281 pekerjaan
KPRR |+} | / |4 | - |+},+}u | hari

Gambar 4.83 Hasil Uji Coba Perhitungan FCFS pada Mesin Roll Mill

Berikut adalah pengujian menggunakan metode SPT (Shortest Proccessing

Time) pada Mesin Roll Mill:

Tabel 4.19 Uji Manual Metode SPT pada Mesin Roll Mill

Hpde Produk Waktun [ Aliran Waktu |Batas (menit)| Lare Time
Pesanan
A-002 SF M500 200 200 4320 0
A-001 SF M200 g00 8OO 3760 0
A-002 SF M200 700 1500 4320 0
A-001 SF M500 1200 2700 3760 0
Jumlah 2700 5200 0
WPER 5200 / 4= 1300 (memt) 0,90 (hari)
Utilisasi 2700/ 5200=" 51,92 %
JPRER 5200/ 2700 = 1,93 peleerjaan
KPRR o/ 4 0 (menit) 0,00 (hari)

Gambar 4.84 Hasil Perhitungan Metode SPT pada Mesin Roll Mill



SPT

Kode Pesanan Produk Waktu Proses  Aliran Waktu  Batas Jam Late Time
A-002 Silica Flour M500 200 200 4320 o
2001 Silica Flour M200 600 200 5760 o
A-002 Silica Flour M200 700 1500 4320 o
2001 Silica Flour M500 1200 2700 5760 o

WPRR 5200 /|4 = (0,90 hari

Utilisasi  |2700 f |5200 = (51,92 %

JPRR 5200 /12700 = |1,93 pekerjaan

KPRR [0 |/ [a | = [o.00 | hari

Gambar 4.85 Hasil Uji Coba Perhitungan SPT pada Mesin Roll Mill
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Berikut adalah pengujian menggunakan metode LPT (Longest Proccessing

Time) pada Mesin Roll Mill:

Tabel 4.20 Uji Manual Metode LPT pada Mesin Roll Mill

Kode | poduk | Waktu | Atiran Waktu |Batas (menit)| Late Time
Pesanan
A-001 SF M500 1200 1200 5760 0
A-002 SF M200 700 1900 4320 0
A-001 SF M200 600 2500 5760 0
A-002 SF M500 200 2700 4320 0
Jumlah 2700 8300 0
WPRR 2300 / — 2075 (menif) 1,44 (hari)
Utilisasi 2700/ 8300 =" 3253 %
JPRR 8300/ 2700 =  3.07 pekerjaan
KPRR 0/ 4= 0 (menit) 0.00 (hari)

Gambar 4.86 Hasil Perhitungan Metode LPT pada Mesin Roll Mill



LPT

Kode Pesanan Produk Waktu Proses  Aliran Waktu  Batas Jam Late Time
A-001 Silica Flour M500 1200 1200 5760 L]
A-D02 Silica Flour M200 700 1900 4320 L]
A001 Silica Flour M200 600 2500 5760 1]
A002 Silica Flour M500 200 2700 4320 1]

WPRR 8300 /|4 = 1,44 hari

Utilisasi | 2700 [ |8300 = (32,53 %%

JPRR 8300 [ 12700 = |3,07 pekerjaan

KPRR [0 |7 [4 | = |00 | hari

Gambar 4.87 Hasil Uji Coba Perhitungan LPT pada Mesin Roll Mill
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Dari hari uji coba perhitungan metode pada Mesin Roll Mill diatas terlihat

bahwa hasil uji coba sesuai dengan hasil uji coba manual.

Ferhitungan Bobot (3]

e
Utilisasi D

Bobot harus berjumlah 1005

Gambar 4.88 Cek Perhitungan Nilai Bobot

Gambar 4.88 merupakan pengecekan apabila bobot yang diinput oleh

pengguna kurang dari atau lebih dari 100%.
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Perhitungan Bobot (5]

WPRR 10
Utilisasi 20
JPRR 30

KPRR 40

Reset

Gambar 4.89 Uji Coba Nilai Bobot

Gambar 4.89 merupakan nilai bobot yang akan diuji pada Mesin 18 UP untuk
mengetahui metode yang menghasilkan nilai per parameter terbaik sesuai dengan

nilai bobot.

Tabel 4.21 Tabel Kriteria Bobot

Kriteria Bobot
Sangat Baik 4
Baik 3
Kurang Baik 2
Tidak Baik 1

Tabel 4.21 merupakan tabel kriteria bobot untuk menghitung manakan
metode yang paling baik untuk digunakan berdasarkan akumulasi perhitungan

empat parameter. Berikut adalah contoh perhitungan score untuk mesin SS 18 UP.



Parameter

WPRR

Utilisasi

JPRR

KPRR

Tabel 4.22 Penentuan Bobot

Metode Nilai
EDD 3,28 hari 2
FCFS 2,50 hari 3
SPT 2,28 hari 4
LPT 3,28 hari 1
EDD 42,37 % 2
FCFS 55,56 % 3
SPT 60,98 % 4
LPT 42,37 % 1
EDD 2,36 pekerjaan 4
FCFS 1,80 pekerjaan 2
SPT 1,64 pekerjaan 1
LPT 2,36 pekerjaan 3
EDD 0,06 hari 4
FCFS 0,39 hari 2
SPT 0,39 hari 1
LPT 0,06 hari 3
Scoring

Metode  WPRR  Utilisasi  JPRR KPRR

EDD 2 2 4 4

FCFS 3 3 2 2

SPT 4 4 1 1

LPT 1 1 3 3

Gambar 4.90 Hasil Uji Coba Penentuan Bobot

Bobot
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Gambar 4.90 merupakan hasil uji coba form perhitungan bobot setiap
metode. Dari hasil scoring, setiap parameter akan dikalikan dengan bobot

presentase yang sudah diinputkan.

Tabel 4.23 Akumulasi Presentase Bobot

Metode Metode Bobot Presentase Hasil
WPRR 2 10 0,2
Utilisasi 2 20 0,4
EDD
JPRR 4 30 1,2
KPRR 4 40 1,6
Total Score 34
WPRR 3 10 0,3
Utilisasi 3 20 0,6
FCFS
JPRR 2 30 0,6
KPRR 2 40 0,8
Total Score 2,3
WPRR 4 10 0,4
Utilisasi 4 20 0,8
SPT
JPRR 1 30 0,3
KPRR 1 40 0,4
Total Score 1,9
WPRR 1 10 0,1
Utilisasi 1 20 0,2
LPT
JPRR 3 30 0,9
KPRR 3 40 1,2

Total Score 24
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Scoring
Total Score
Metode WPRR Utilisasi  JPRR KPRR
EDD 2 2 4 4 EDD 34
FCFS 3 3 2 2 FCFS 2.3
SPT 4 4 1 1
LPT 1 1 3 3 SPT L
LPT 2.4

Gambar 4.91 Hasil Uji Coba Perhitungan Score

Dari hasil score pada gamba 4.91 akan terlihat mana metode yang terbaik

untuk digunakan. Setelah metode ditentukan maka sistem akan memproses pesanan

produksi tersebut kedalam jadwal produksi.

ROLL MILL | 15/08/2018 07:00:00 - 17/08/2018 04:00:00

P::fl:n Produk |Wakt (jam)|Tanggal Mulai| Wakiu Mulai |Tanggal SelesaiWakin Selesai
A-002 SF M200 11,7 15/08/2018 07:00:00 15/08/2018 18:40:00
A-002 SF M3500 33| 15/082018 18:40:00 15/08/2018 22:00:00
A-001 SF M200 10| 15/08/2018 22:00:00 16/08/2018 08:00:00
A-001 SF Ms00 20{ 16/08/2018 08:00:00 17/08/2018 04-00:00

Gambar 4.92 Uji Coba Manual Hasil Penjadwalan Produksi pada Mesin Roll Mill
dengan Metode EDD

Ss 18 UP| 15/08/2018 07:00:00 - 19/08/2018 11:00:00

P::i; Produk [Waktu (jam)|Tanggal Mulai] Waktu Mulai [Tanggal SelesalWakiu Selesal
A-002 55 16-20 52| 15/08/2018 07:00:00 17/08/2018 11:00:00
A-001 55 16-20 32| 17/08/2018 11:00:00 18/08/2018 19:00:00
A-001 5512-20 16] 18/08/2018 19-:00-00 19/08/2018 11:00:00

Gambar 4.93 Uji Coba Manual Hasil Penjadwalan Produksi pada Mesin SS 18
UP dengan Metode EDD



Master Production Schedule

Kode Produksi
Tanggal Mulai

Tanggal Selesai

PO1

15/08/2018 07:00:00

19/08/2018 11:00:00
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|d Pemesanan
A-001
A-007
A-002
A-001
A-001
A-002
A-002

MNarma Barang

Silica Sand 16-20
Silica Sand 12-20
Silica Sand 16-20
Silica Flour M200
Silica Flour M300
Silica Flour M200
Silica Flour M300

Waktu Mulai

17/08/2018 11:00:00
18/08/2018 19:00:00
15/08/2018 0T:00:00
15/08/2018 22:00:00
16/08/2018 08:00:00
15/08/2018 07:.00:00
15/08/2018 18:40:00

Waktu Selesai

18/08/2018 19:00:00
19/08/2018 11:00:00
17/08/2018 11:00:00
16/08/2018 08:00:00
17/08/2018 04.00:00
15/08/2018 18:40:00
15/08/2018 22:00:00

MNama Mesin
Roll il
5518 UpP

L

Waktu Mulai
15/08/2018 07:00:00
15/08/2018 0T:00:00

Waktu Selesai
17/08/2018 04:00:00
19/08/2018 11:00:00

Gambar 4.94 Uji Coba Master Production Schedule

I. Uji Coba Pelaporan

Tabel 4.24 Uji Coba Pelaporan

Nama Tes Uji Coba Pelaporan
No. Tujuan Input Output yang Hasil | Dokumentasi
diharapkan
1. | Menampilkan | Jenis Menampilkan Sesuai | Gambar 4. 95
laporan sesuai | Laporan Laporan sesuai
dengan jenis | dan dengan jenis dan Gambar 4. 96
laporan periode periode Gambar 4. 97
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PT. KARUNIA HOSANA

). Tropedo 1/1104, Tropode Wetan, Tropodo, Waru
Sidoarjo Regency, East Java 61256

PO1

Roll Mill

Kode Pesanan

JADWAL PRODUKSI PERIODE
15/08/2018 - 20/08/2018

Nama Barang

Waktu Mulai Mesin

Waktu Selesai Mesin

A-001 Silica Flour M200 15/08/2018 22:00:00 16/08/2018 08:00:00
A-001 Silica Flour M300 16/08/2018 08:00:00 17/08/2018 04:00:00
A-002 Silica Flour M200 15/08/2018 07:00:00 15/08/2018 18:40:00
A-002 Silica Flour M500 15/08/2018 18:40:00 15/08/2018 22:00:00
SS18UP
Kode Pesanan Nama Barang Waktu Mulai Mesin Waktu Selesai Mesin
A-001 Silica Sand 16-20 17/08/2018 11:00:00 18/08/2018 19:00:00
A-001 Silica Sand 12-20 18/08/2018 19:00:00 19/08/2018 11:00:00
A-002 Silica Sand 16-20 15/08/2018 07:00:00 17/08/2018 11:00:00

Gambar 4.95 Jadwal Produksi Periode

Gambar 4.95 merupakan tampilan dari jadwal produksi periode 15/08/2018
—20/08/2018. Data yang tampil merupakan data yang memiliki waktu mulai mesin

dan waktu selesai mesin pada range periode.

PT. KARUNIA HOSANA

. Trepodo /1104, Tropedo Wetan, Tropodo, Waru
Sidoarjo Regency, East Java 61256

JADWAL PRODUKSI HARIAN
Tanggal: 15/08/2018

PO1

Roll Mill
Kode Pesanan Nama Barang Waktu Mulai Waktu Selesai
A-001 Silica Flour M200 15/08/2018 22:00:00 16/08/2018 08:00:00
A-002 Silica Flour M200 15/08/2018 07:00:00 15/08/2018 18:40:00
A-002 Silica Flour M300 15/08/2018 18:40:00 15/08/2018 22:00:00

S518UP
Kode Pesanan Nama Barang Waktu Mulai Waktu Selesai
A-002 Silica Sand 16-20 15/08/2018 07:00:00 17/08/2018 11:00:00

Gambar 4.96 Jadwal Produksi Harian




mulai mulai mesin 15 Agustus 2018
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Gambar 4.96 merupakan laporan produksi harian yang memiliki waktu

PT. KARUNIA HOSANA

N, Trepodo 1/1104, Tropedo Wetan, Tropodo, Waru

Sidoarjo Regency, East Java 61256

Kode Produksi: PO1

Roll Mill

Kode Pesanan

A-001
A-001
A-002
A-002

S518 UP

Kode Pesanan
A-001

A-001
A-002

Nama Barang

Silica Flour M200
Silica Flour M500
Silica Flour M200

Silica Flour M300

Nama Barang

ca Sand 16-20
ca Sand 12-20
ca Sand 16-20

wowon

Waktu Mulai

15/08/2018 22:00:00
16/08/2018 08:00:00
15/08/2018 07:00:00
15/08/2018 18:40:00

Waktu Mulai

17/08/2018 11:00:00
18/08/2018 19:00:00
15/08/2018 07-00:00

Waktu Selesai

16/08/2018 08:00:00
17/08/2018 04:00:00
15/08/2018 18:40:00
15/08/2018 22:00:00

Waktu Selesai

18/08/2018 19:00:00
19/08/2018 11:00:00
17/08/2018 11:00:00

4.2.2 Evaluasi

Gambar 4.97 merupakan tampilan jadwal produksi dengan kode PO1.

Gambar 4.97 Laporan Produksi Per Kode

Pada tahap evaluasi akan dijelaskan mengenai proses evaluasi sistem

penjadwalan produksi PT. Karunia Hosana untuk mengetahui kesesuaian dengan

tujuan awal. Berikut adalah hasil evaluasi sistem penjadwalan produksi:

1.

Uji Coba Pengurutan Metode

Pada Tabel

413 dan Gambar 4.72

yaitu pengujian manual dengan

menggunakan metode EDD pada mesin SS 18 UP sudah sesuai dengan Gambar

4.73. Dimana pesanan yang diproduksi pertama yaitu Silica Sand 16-20 untuk

kode pesanan A-002 dengan batas waktu 4320 menit dan yang terakhir adalah

Silica Sand 12-20 dengan kode pesanan A-001 dengan batas waktu 5760 menit.




b.
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Pada Tabel 4.14 dan Gambar 4.74 vyaitu pengujian manual dengan
menggunakan metode FCFS pada mesin SS 18 UP sudah sesuai dengan
Gambar 4.75. Dimana pesanan yang diproduksi pertama yaitu Silica Sand 16-
20 untuk kode pesanan A-001 yang dipesan pada tanggal 18/08/2018 dan yang
terakhir adalah Silica Sand 16-20 dengan kode pesanan A-002 yang dipesan
pada tanggal 18/08/2018 yang memiliki waktu input lebih lama daripada
pesanan A-001.

Pada Tabel 4.15 dan Gambar 4.76 vyaitu pengujian manual dengan
menggunakan metode SPT pada mesin SS 18 UP sudah sesuai dengan Gambar
4.77. Dimana pesanan yang diproduksi pertama yaitu Silica Sand 12-20 untuk
kode pesanan A-001 dengan waktu proses 960 menit dan yang terakhir adalah
Silica Sand 16-20 dengan kode pesanan A-002 dengan waktu proses 3120
menit.

Pada Tabel 4.16 dan Gambar 4.78 vyaitu pengujian manual dengan
menggunakan metode LPT pada mesin SS 18 UP sudah sesuai dengan Gambar
4.79. Dimana pesanan yang diproduksi pertama yaitu adalah Silica Sand 16-
20 dengan kode pesanan A-002 dengan waktu proses 3120 menit dan yang
terakhir Silica Sand 12-20 untuk kode pesanan A-001 dengan waktu proses 960
menit.

Pada Tabel 4.17 dan Gambar 4.80 vyaitu pengujian manual dengan
menggunakan metode EDD pada mesin Roll Mill sudah sesuai dengan Gambar
4.81. Dimana pesanan yang diproduksi pertama yaitu Silica Flour M200 untuk

kode pesanan A-002 dengan batas waktu 4320 menit dan yang terakhir adalah
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Silica Flour M500 dengan kode pesanan A-001 dengan batas waktu 5760
menit.

f. Pada Tabel 4.18 dan Gambar 4.82 vyaitu pengujian manual dengan
menggunakan metode FCFS pada mesin Roll Mill sudah sesuai dengan Gambar
4.83. Dimana pesanan yang diproduksi pertama yaitu Silica Flour M200 untuk
kode pesanan A-001 yang dipesan pada tanggal 18/08/2018 dan yang terakhir
adalah Silica Flour M500 dengan kode pesanan A-002 yang dipesan pada
tanggal 18/08/2018 yang memiliki waktu input lebih lama daripada pesanan A-
001.

g. Pada Tabel 4.19 dan Gambar 4.84 vyaitu pengujian manual dengan
menggunakan metode SPT pada mesin Roll Mill sudah sesuai dengan Gambar
4.85. Dimana pesanan yang diproduksi pertama yaitu Silica Flour M500 untuk
kode pesanan A-002 dengan waktu proses 200 menit dan yang terakhir adalah
Silica Flour M500 dengan kode pesanan A-001 dengan waktu proses 1200
menit.

h. Pada Tabel 4.20 dan Gambar 4. 86 yaitu pengujian manual dengan
menggunakan metode LPT pada mesin Roll Mill sudah sesuai dengan Gambar
4.87. Dimana pesanan yang diproduksi pertama yaitu Silica Flour M500
dengan kode pesanan A-001 dengan waktu proses 1200 menit dan yang
terakhir adalah Silica Flour M200 untuk kode pesanan A-002 dengan waktu
proses 200 menit.

2. Uji Coba Akumulasi Nilai Bobot
Uji coba score setiap metode dilakukan dengan presentase bobot seperti pada

gambar 4.89 dan nilai kriteria pada tabel 4.20. Pengujian nilai bobot dilakukan pada
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mesin SS 18 UP. Untuk parameter WPRR diurutukan berdasarkan waktu
pengerjaan terkecil ke yang terbesar. Untuk parameter Utilisasi diurutkan
berdasarkan presentase utilisasi terbesar ke yang terkecil. Untuk parameter JPRR
diurutkan berdasarkan jumlah pekerjaan terkecil ke yang terbanyak. Untuk KPRR
diurutkan berdasarkan waktu keterlambatan yang paling singkat ke yang paling
lama. Dari hasil pembobotan, masing-masing parameter akan diakumulasikan
dengan presentase bobot yang diinput oleh pengguna untuk menentukan metode
mana yang memiliki score terbaik.

a. Pengujian nilai bobot setiap parameter pada setiap metode pada tabel 4.21
sudah sesuai dengan gambar 4.90. Metode EDD memiliki nilai WPRR sebesar
2, nilai utilisasi sebesar 2, nilai JPRR sebesar 4, dan nilai KPRR sebesar 4.
Metode FCFS memiliki nilai WPRR sebesar 3, nilai utilsasi sebesar 3, nilai
JPRR sebesar 2, dan nilai KPRR sebesar 2. Metode SPT memiliki nilai WPRR
sebesar 4, nilai utilisasi sebesar 4, nilai JPRR sebesar 1, dan nilai KPRR sebesar
1. Metode LPT memiliki nilai WPRR sebesar 1, nilai utilisasi sebesar 1, nilai
JPRR sebesar 3 dan nilai KPRR sebesar 3.

b. Pengujian perhitungan score masing-masing metode pada tabel 4.22 sudah
sesuai dengan gambar 4.91 dengan score pada metode EDD sebesar 3.4,
metode FCFS sebesar 2.3, metode SPT sebesar 1.9 dan metode LPT sebesar
2.4. Dari hasil perhitungan score, metode EDD merupakan metode terbaik
yang digunakan untuk memproses jadwal pada mesin 18 UP.

3. Uji Coba Penjadwalan Produksi
Gambar 4.94 adalah hasil penjadwalan mesin Roll Mill dan SS 18 Up oleh

sistem penjadwalan. Terlihat bahwa penjadwalan produski pada Gambar 4.94
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sudah sesuai dengan Gambar 4.92 yaitu waktu mulai awal mesin Roll Mill
adalah tanggal 15 Agustus 2018 pukul 07:00:00 dan waktu selesainya adalah
17 Agustus 2018 pukul 04:00:00. Sedangkan untuk mesin 18 UP memiliki
waktu mulai 15 Agustus 2018 pukul 07:00:00 dam waktu selesai 19 Agustus

2018 pukul 11:00:00.



BAB V

PENUTUP

5.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil dari tahap uji coba yang telah dilakukan berdasarkan tujuan,

dapat disimpulkan sebagai berikut :

1. Sistem penjadwaan produksi pada PT. Karunia Hosana dapat megurutkan
pesanan produksi dengan menggunakan metode terbaik yang merupakan hasil
evaluasi berdasarkan parameter, bobot dan recana produksi.

2. Sistem penjadwalan produksi pada PT. Karunia Hosana dapat menghasilkan
hasil perhitungan metode, jadwal produksi harian, jadwal produksi periode,

dan jadwal produksi per kode produksi.

5.2 Saran
Dari penjelasan sistem penjadwalan yang dibuat, adapun saran yang diberikan

guna pengembangan sistem adalah sebagai berikut:

1. Sistem dapat mengakumulasi jadwal produksi dengan waktu perbaikan mesin
apabila terjadi kerusakan pada mesin.

2. Sistem mempu memberi informasi sales forecasat.

3. Sistem mampu membuat penjadwalan karyawan sesuai dengan kebutuhan

aktivitas produksi.
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