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ABSTRAK

PT Semen Indonesia (Persero) merupakan salah satu produsen semen yang
terbesar di Indonesia. PT Semen Indonesia (Persero) memiliki mesin produksi yang
sangat banyak. Maka perlu adanya maintenance dengan melakukan proses
Overhaul . Dalam proses Overhaul terdapat tahapan Planning Preparation yang
digunakan untuk mempersiapkan peralatan dan perlengkapan selama proses
Overhaul. Tahapan Planning Preparation yang dipakai saat ini menggunakan
aplikasi Microsoft Excel yang menyebabkan kurang lengkapnya informasi
perhitungan yang dibutuhkan seperti jumlah persentase progress Planning
Preparation secara keseluruhan dan mengenai progress dari Spare Part, Fabrikasi,
dan Man Power.

Hal itulah PT Semen Indonesia (Persero) Tbk ingin mengimplementasikan
sistem Planning Preparation Overhaul pada Mesin Produksi. Dalam sistem
Planning Preparation menerapkan constraint/batasan sehingga dapat melakukan
perhitungan persentase dari List Preparation berdasarkan inputan pada List
Preparation, memangkas proses pengecekan persediaan barang oleh bagian
produksi dan menampilkan informasi terkait progress dari Planning Preparation.

Berdasarkan hasil uji coba sistem Planning Preparation Overhaul maka
diperoleh hasil bahwa aplikasi dapat melakukan perhitungan persentase progress
Planning Preparation, dan menampilkan informasi terkait progress dari Planning
Preparation, serta pencatatan history Planning Preparation Overhaul untuk
meminimalisir resiko kehilangan data pada proses Planning Preparation .

Kata kunci: Website, Planning Preparation, mesin produksi, Overhaul.
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PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

PT Semen Indonesia (Persero) Tbk (dahulu PT Semen Gresik (Persero)
Tbhk) adalah  produsen semenyang terbesar diIndonesia.  Diresmikan
di Gresik pada tanggal 7 Agustus 1957 oleh Presiden RI pertama dengan kapasitas
terpasang 250.000 ton semen per tahun. Pada tanggal 8 Juli 1991 Semen Gresik
menjadi BUMN pertama  yanggo  publicdengan  menjual 40  juta
lembar saham kepada masyarakat. Pada tanggal 20 Desember 2012, PT Semen
Gresik (Persero) Tbk resmi mengganti nama menjadi PT Semen Indonesia
(Persero) Tbk. Saat ini kapasitas terpasang Semen Indonesia sebesar 29 juta ton
semen per tahun, dan menguasai sekitar 42% pangsa pasar semen domestik. Semen
Indonesia memiliki anak perusahaan PT Semen Gresik, PT Semen Padang, PT

Semen Tonasa dan Thang Long Cement.

Proses produksi di PT Semen Indonesia (Persero) Tbk terbilang cukup
besar, sehingga diperlukan mesin produksi yang sangat banyak. Mesin-mesin
produksi yang ada saat ini adalah mesin Kiln, Cooler, Preheater, Coal mill, Raw
mill dan Crusher. Untuk menunjang beroperasinya mesin-mesin tersebut maka

diperlukan adanya proses Overhaul untuk mesin-mesin tersebut.

Menurut Sumadi dkk, (2014), Overhaul adalah suatu kegiatan perbaikan
yang meningkatkan kinerja mesin, menjaga atau memperbaiki suatu fasilitas hingga
mencapai kondisi yang dapat diterima. Fasilitas bermakna semua aset yang dimiliki

sedangkan kondisi yang dapat diterima bermakna sesuai
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dengan standar operasional fasilitas yang di maksut. Menurut Nofiandi dan Ramzi
(2018), Overhaul pada PT Semen Indonesia (Persero) Tbk memiliki beberapa
tahapan yaitu, (1) Decision Making, tahap ini merupakan tahap awal di mana
merupakan proses dari penentuan list mesin dan komponen mesin apa saja yang
akan dilakukan pada saat Overhaul. (2) Planning Preparation, dalam tahap ini
digunakan untuk menyiapkan segala sesuatu yang akan dibutuhkan sudah lengkap
atau belum. Hasil dari monitoring List Preparation akan digunakan menjadi acuan
pada tahapan selanjutnya. (3) Penjadwalan, tahapan ini digunakan untuk
melakukan pengaturan waktu Overhaul pada setiap mesin (4) Do, ini merupakan
tahapan pelaksanaan Overhaul. Proses Do dilakukan setelah proses Preparation
dan Penjadwalan selesai. (5) Monitoring, tahap ini merupakan proses pemantauan
setelah dan/atau saat pelaksanaan tahapan Do. Tahapan monitoring akhir digunakan

untuk meminimalisasi kesalahan yang terjadi saat proses Do.

Penelitian ini difokuskan pada tahap Planning Preparation karena kurang
lengkapnya informasi yang tersedia mengenai progress dari Spare Part, Fabrikasi,
dan Man Power. Planning Preparation penting dilakukan untuk dapat
mempersiapkan segala sesuatu hal yang meliputi Spare Part/Critical Part,
Fabrikasi, dan Man Power agar proses pelaksanaan Overhaul dapat berjalan
dengan baik. Menurut Nofiandi & Ramzi (2018), tahapan proses Planning
Preparation Overhaul yang dipakai saat ini oleh PT Semen Indonesia (Persero)
Thk terdiri atas (1) Manajer menerima hasil keputusan dari Decision Making. (2)
Manajer menginputkan Spare Part, Fabrikasi, dan Man Power ke System
Application and Product in Data Processing (SAP). (3) Bagian Produksi

menginputkan pada list prepararation berupa jenis mesin, area mesin dan keperluan



mesin yang meliputi Spare Part, Fabrikasi, dan Man Power pada Microsoft Excel.
(4) Bagian pengadaan memberikan update fabrikasi pada PIC Project. (5) PIC
Project mengupdate List Preparation ke dalam Microsoft Excel. (6) Manajer

memonitoring progress List Preparation yang ada di SAP.

Dalam proses Planning Preparation yang dipakai saat ini oleh PT Semen
Indonesia (Persero) Thk menggunakan aplikasi Microsoft Excel untuk mencatat
semua perhitungan mengenai Spare Part dan Critical Part, Fabrikasi dan Man
Power dari proses awal hingga akhir yang tidak tercover dalam SAP. Lalu
perbedaan Spare Part biasa dan Critical Part adalah Spare Part merupakan
komponen yang dibutuhkan oleh mesin sedangkan Critical Part itu merupakan
Spare Part yang dalam proses penyediaannya sulit dicari, harganya mahal dan
proses pengadaannya yang lama ataupun dari luar negeri. Lalu Fabrikasi digunakan
untuk pencatatan Spare Part yang dalam pengadaannya harus membuat dari dalam
PT Semen Indonesia (Persero) Tbk. Lalu Man Power merupakan daftar yang terdiri
dari karyawan PT Semen Indonesia (Persero) Tbk yang terlibat langsung di dalam
pengerjaan Overhaul, Vendor yang akan digunakan dalam Overhaul dan juga

proses perijinan dari mesin yang akan di Overhaul.

Microsoft Excel dibuat dengan tujuan untuk dapat mempermudah staf
produksi sehingga dapat memahami informasi yang tersedia. Tetapi di Microsoft
Excel ada beberapa pengolahan perhitungan persentase dari keperluan mesin yang
masih dihitung dan diinputkan secara manual. Sehingga menyebabkan proses yang
dibutuhkan untuk menghitung dan menginputkan progress dari keperluan mesin
menjadi lebih lama. Hal tersebut membuat proses berikutnya menjadi terhambat

karena harus menunggu proses Planning Preparation selesai.



Dalam proses Planning Preparation PT Semen Indonesia (Persero) Thk
juga menggunakan aplikasi SAP. SAP merupakan suatu produk perangkat lunak
atau software yang digunakan perusahaan untuk mencapai tujuan yang diharapkan
(Bashirudin, Fausa, & Sari, 2017). Fungsi dari SAP ini dalam proses Overhaul
adalah untuk menginputkan perhitungan awal tentang progress mesin yang akan di
Overhaul. Dalam praktik sehari-hari, ada perhitungan awal yang belum tercover

oleh SAP, hal ini menyebabkan perlunya di buat di dalam Microsoft Excel.

Pada Microsoft Excel terdapat masalah diantaranya ada beberapa
perhitungan persentase mengenai progress kelengkapan mesin yang tidak ada
keterangan perhitungannya karena informasi progress berada di SAP dan Microsoft
Excel tidak bisa tersambung ke SAP. Selain itu, permasalahan lain tentang
penginputan nama unit kerja yang manual karena belum bisa menarik data langsung
dari SAP. Permasalahan tersebut menyebabkan progress dari Planning Preparation
menjadi terhambat karena harus membuat perhitungan dan input unit kerja satu
persatu. Hal itu membuat tahapan selanjutnya yaitu tahapan Penjadwalan juga
terlambat karena harus menunggu tahapan Planning Preparation selesai.

Dari permasalahan yang terjadi diatas, maka muncul suatu kebutuhan
berupa membuat Rancang Bangun Aplikasi Implementasi Planning Preparation
Overhaul untuk mengatasi permasalahan yang terjadi saat ini. Aplikasi Planning
Preparation Overhaul ini diharapkan mampu untuk (1) menarik data langsung dari
SAP, (2) dapat membantu penginputan satu tahap tidak menginputkan data secara
dua Kkali, (3) proses perhitungan persentase juga dapat secara otomatis berdasarkan
data yang tersedia dari SAP. Sehingga tidak ada lagi hamabatan progress karena

perhitungan persentase dan penginputan unit kerja.



1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan permasalahan yang telah diuraikan pada latar belakang di atas,
maka didapatkan perumusan masalah pada Tugas Akhir ini adalah Bagaimana
Merancang Bangun Aplikasi Planning Preparation Overhaul Pada PT Semen

Indonesia (Persero) Tbk.

1.3 Batasan Masalah

Batasan masalah pada Rancang Bangun Aplikasi Implementasi Preparation

Overhaul Pada PT Semen Indonesia (Persero) Thk. adalah sebagai berikut :

1. Data master vendor, mesin yang harus di Overhaul berasal dari hasil decision
making yang sudah ditentukan sebelumnya.

2. Sistem tidak membahas tentang alur dan proses dari pengadaan Spare Part,
hanya sekedar pencatatan saja.

3. Tidak membahas penentuan List Preparation mesin produksi yang akan di
Overhaul.

4. Tidak membahas tentang proses perijinan kerja (working permit) untuk vendor
pengadaan.

5. Perhitungan semua persentase hanya menghitung quantity dari yang dihitung,

tidak termasuk nominal atau apapun diluar quantity.

1.4 Tujuan

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, tujuan yang ingin dicapai
adalah membuat aplikasi yang dapat melakukan perhitungan persentase dari List
Preparation berdasarkan inputan pada List Preparation, dan menampilkan

informasi terkait progress dari Planning Preparation.



1.5 Manfaat
Adapun manfaat dari pembuatan Aplikasi ini yaitu:

1. Proses perhitungan persentase juga dapat dilakukan secara otomatis
berdasarkan data yang tersedia. Sehingga tidak ada lagi hambatan progress
karena perhitungan persentase secara manual.

2. Semua user mendapatkan informasi terkait progress Planning Preparation saat

ini.
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2.1 Overhaul

Secara umum Overhaul adalah suatu kegiatan perbaikan yang
meningkatkan kinerja mesin, menjaga atau memperbaiki suatu fasilitas hingga
mencapai kondisi yang dapat di terima (Sumadi, Iskandar, & Taroepratjeka, 2014).
Fasilitas bermakna semua aset yang dimiliki sedangkan kondisi yang dapat diterima

bermakna sesuai dengan standar operasional fasilitas yang di maksut.

2.2 Constraint

Constraint merupakan batasan atau aturan yang diaplikasikan terhadap sistem, yang
bertujuan untuk menjaga jalannya alur sistem. Dengan adanya Constraint, akan

meminimalisasi kesalahan alur sistem akibat kesalahan memasukan data oleh

pengguna.
Tabel 2.1 Constraint Pada Sistem
No. Constraint Conditions
1. List Preparation hanya | Pada List Preparation tidak bisa input data

bisa dibuat satu kali dalam
setahun

lebih dari satu kali dalam setahun. Jika sudah
pernah menginputkan List Preparation maka
tidak bisa input lagi.

“Pesan” terhadap
persentase “Spare Part”

2. Pengadaan Spare Part Pada pengadaan Spare Part yang kurang dari
tidak akan tersedia jika | jumlah permintaan tidak akan tersedia jika
belum melakukan Bagian Pengadaan belum melakukan
“Penentuan Jenis “Penentuan Jenis Pengadaan” untuk
Pengadaan” menentukan akan “Pesan” atau “Fabrikasi”
3. Pengaruh persentase Pada persentase “Fabrikasi” yang dapat
“Fabrikasi” terhadap mempengaruhi persentase “Spare Part” yaitu
persentase “Spare Part” | berdasarkan jumlah Spare Part yang telah
berdasarkan Jumlah Spare | “Terkirim”
Part “Terkirim”
4. Pengaruh persentase Pada persentase “Pesan” yang dapat

mempengaruhi persentase “Spare Part” yaitu
berdasarkan user saat input “Tanggal




berdasarkan inputan
“Tanggal Penerimaan”

Penerimaan” sebagai catatan bahwa Spare
Part yang dipesan sudah diterima.

Perhitungan Persentase
Spare Part

1. Perhitungan Persentase tiap Spare Part
Perhitungan (%) =
Jumlah tersedia X 100%
Jumlah keseluruhan
2. Perhitungan Persentase Akhir Spare
Part
Perhitungan (%) =
> Persentase setiap Spare Part x 100%
Jumlah Spare Part

Perhitungan Persentase
Pengadaan

1. Perhitungan Persentase tiap Spare Part
Perhitungan (%) =
Jumlah tersedia X 100%
Jumlah keseluruhan
2. Perhitungan Persentase Akhir
Pengadaan
Perhitungan (%) =
> Persentase setiap Spare Part x
100%

Jumlah Spare Part

Perhitungan Persentase
Pencatatan Perijinan Man
Power

1. Perhitungan Persentase tiap Man
Power
Perhitungan (%) =
Field Terisi X 100%
Jumlah field keseluruhan
2. Perhitungan Persentase Akhir Man
Power
Perhitungan (%) =
Persentase setiap Man Power x 100%
Jumlah Man Power




2.3 Planning

Planning ialah merupakan proses dasar manajemen untuk menentukan
tujuan dan langkah-langkah yang harus dilaksankan biar tujuan bisa dicapai
(Pengertian Perencanaan, Syarat dan Manfaatnya, 2016). Perencanaan memberikan
informasi untuk mengkoordinasikan pekerjaan secara akurat dan efektif. Rencana
yang baik harus didasarkan atas sasaran, bersifat sederhana, mempunyai standar,

fleksibel, seimbang dan menggunakan sumber-sumber yang tersedia dulu.

Dari jenjang manajemennya, perencanaan dibagi menjadi tiga jenjang,
yaitu:
1. Perencanaan jenjang atas (top-level).

Perencanaan pada jenjang ini mempunyai sifat yang strategis, yaitu
memberi petunjuk umum, merumuskan tujuan, mengambil keputusan, dan
memberi petunjuk pola penyelesaian, dan sifatnya menyeluruh. Tujuan dari
perencanaan ini adalah untuk jangka panjang dan menjadi tanggung jawab
manajemen puncak.

2. Perencanaan jenjang menengah

Perencanaan pada jenjang ini sifatnya administratif menyangkut cara
menempuh dan bagaimana tujuan dari perencanaan tersebut bisa dilaksanakan.
Perencaan jenjang menengah ini menjadi tanggung jawab manajemen madya
(menengah).

3. Perencanaan jenjang bawah
Perencanaan pada jenjang ini memfokuskan diri untuk dapat

menghasilkan, sehingga perencaan mengarah pada pelaksanaan atau



10

operasional. Perencanaan jenjang bawah menjadi tanggung jawab manajemen
pelaksana.
Syarat-syarat perencanaan :
a. Mempunyai tujuan yang jelas
b. Sifatnya simple atau sederhana
c. Memuat analisis terhadap pekerjaan yang dikerjakan
d. Bersifat fleksibel
e. Mempunyai keseimbangan, yaitu keselarasan tanggungjawab dan tujuan
f. Mempunyai kesan bahwa segala sesuatu itu telah tersedia serta bisa

digunakan secara efektif dan memiliki daya guna.

Manfaat perencanaan :

a. Suatu bentuk perencanaan dapat membuat pelaksanaan tugas menjadi tepat
dan kegiatan tiap unit akan terorganisir dengan baik menuju arah yang sama.

b. Suatu perencaan yang disusun dari penelitian yang akurat akan
menghindarkan kesalahan-kesalahan yang mungkin terjadi

c. Suatu perencanaan memuat standar atau batasan tindakan dan biaya akan
memudahkan pelaksaan pengawasan

d. Perencanaan bisa dipakai sebagai pedoman untuk melaksanakan kegiatan,
sehingga aparat pelaksana mempunyai irama atau gerak dan pandangan

yang sama untuk mencapai tujuan perusahaan.

2.4 System Development Life Cycle (SDLC)

Menurut (Tegarden, Dennis, & Wixom, 2013) System Development Life

Cycle (SDLC) merupakan proses untuk memahami bagaimana sebuah Aplikasi
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dapat mendukung kebutuhan bisnis dengan merancang suatu sistem, membangun

sistem tersebut, dan menyampaikannya kepada pengguna.

SDLC memiliki empat fase dasar, yaitu planning, analysis, design, dan
implementation yang dimana tiap fase tersebut terdiri dari serangkaian langkah

yang menggunakan cara tertentu dalam menghasilkan tujuan yang ingin dicapai.

Berikut penjelasan dari tiap fase :

a. ldentifikasi

Fase planning, merupakan proses dasar dalam memahami mengapa
Aplikasi harus dibangun dan menentukan bagaimana proyek akan dibangun.
b. Analisa
Fase analisis, merupakan jawaban dari pertanyaan siapa yang akan
menggunakan sistem, apa yang akan dilakukan oleh sistem, dan dimana serta
kapan sistem tersebut akan digunakan. Pada fase ini perlu menginvestigasi
sistem yang telah ada sebelumnya, mengidentifikasi peluang untuk perbaikan
dan mengembangkan konsep yang baru untuk sistem yang akan dibuat.
c. Desain
Fase desain, ialah fase untuk menentukan bagaiman sistem akan
beroperasi, dalam hal ini antara lain perangkat keras (hardware), perangkat
lunak (software), infrastruktur jaringan (user interface), form dan laporan
(basis data dan file yang dibutuhkan aplikasi).
d. Implementasi
Fase implementasi, ialah fase akhir dari SDLC yaitu pada saat sistem
selesai dibuat. Tahapan implementasi adalah tahap yang paling banyak

memakan waktu serta biaya karena mencoba keseluruhan sistem.
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2.5 Testing

Pengertian Testing menurut Nidhra & Dondeti (2012), pengujian software
merupakan suatu prosedur atau teknik yang digunakan untuk verifikasi dan validasi
kualitas suatu software, dimana software akan dieksekusi untuk menemukan

kesalahan yang ada didalamnya.

Dari pendapat tersebut dapat disimpulkan bahwa pengujian software
merupakan proses verifikasi dan validasi sebuah software apakah sudah memenuhi
kebutuhan dan untuk mengidentifikasi kesalahan-kesalahan yang ditemukan saat

eksekusi program.

2.6 Black Box Testing
Black-box Testing adalah metode pengujian perangkat lunak yang

merupakan tes fungsionalitas dari aplikasi yang bertentangan dengan struktur
internal atau kerja (Liana, 2015). Uji kasus dibangun di sekitar spesifikasi dan
persyaratan, yakni, aplikasi apa yang seharusnya dilakukan. Menggunakan
deskripsi eksternal perangkat lunak, termasuk spesifikasi, persyaratan, dan desain
untuk menurunkan uji kasus. Perancang uji memilih input yang valid dan tidak valid
dan menentukan output yang benar. Tidak ada pengetahuan tentang struktur
internal benda uji itu. Ujicoba blackbox berusaha untuk menemukan kesalahan
dalam beberapa kategori, diantaranya :

a. Fungsi fungsi yang salah atau hilang

b. Kesalahan interface

c. Kesalahan dalam struktur data atau akses database eksternal.

d. Kesalahan kinerja

e. Kaesalahan Inisialisasi dan terminasi
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Teknik khas Black Box Testing desain meliputi:
a. Decision Table
Decision Table adalah cara yang tepat belum kompak untuk model logika
rumit, seperti diagram alur dan jika then-else dan switch-laporan kasus, kondisi
mengaitkan dengan tindakan untuk melakukan, tetapi dalam banyak kasus
melakukannya dengan cara yang lebih elegan (Liana, 2015). Pada tahun 1960-
an dan 1970-an berbagai “Decision Table Based* bahasa seperti Filetab sangat

populer untuk pemrograman bisnis.

b. All-Pairs Testing
All-pairs Testing atau pairwise Testing adalah metode pengujian
perangkat lunak kombinatorial bahwa, untuk setiap pasangan parameter
masukan ke sistem (biasanya, sebuah algoritma perangkat lunak), tes semua
kombinasi yang mungkin diskrit parameter tersebut (Liana, 2015).
Menggunakan vektor uji dipilih dengan cermat, hal ini dapat dilakukan jauh
lebih cepat daripada pencarian lengkap semua kombinasi dari semua parameter,
dengan “parallelizing* pengujian pasangan parameter.
c. State Transition Table
State transition table adalah tabel yang menunjukkan apa yang negara
(atau negara dalam kasus robot terbatas nondeterministic) suatu semiautomaton
terbatas atau mesin finite state akan pindah, berdasarkan kondisi saat ini dan
masukan lainnya (Liana, 2015). Sebuah tabel negara pada dasarnya adalah
sebuah tabel kebenaran di mana beberapa input adalah kondisi saat ini, dan

output termasuk negara berikutnya, bersama dengan keluaran lain. State
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transition table adalah salah satu dari banyak cara untuk menentukan mesin
negara, cara lain menjadi diagram negara, dan persamaan karakteristik.
d. Equivalence Partitioning

Equivalence partitioning adalah metode pengujian black-box yang
memecah atau membagi domain input dari program ke dalam kelas-kelas data
sehingga Test case dapat diperoleh (Liana, 2015). Pada prinsipnya, uji kasus
dirancang untuk menutupi setiap partisi minimal sekali. Teknik ini mencoba
untuk mendefinisikan kasus uji yang mengungkap kelas kesalahan, sehingga
mengurangi jumlah kasus uji yang harus dikembangkan. Perancangan Test case
equivalence partitioning berdasarkan evaluasi kelas equivalence untuk kondisi
input yang menggambarkan kumpulan keadaan yang valid atau tidak. Kondisi
input dapat berupa nilai numeric, range nilai, kumpulan nilai yang berhubungan
atau kondisi Boolean.

e. Boundry Values Analysis (BVA)

Boundary value analysis merupakan suatu teknik pengujian perangkat
lunak di mana tes dirancang untuk mencakup perwakilan dari nilai-nilai batas.
Nilai-nilai di tepi sebuah partisi kesetaraan atau sebesar nilai terkecil di kedua
sisi tepi. Nilai dapat berupa rentang masukan atau keluaran dari komponen
perangkat lunak. Karena batas-batas tersebut adalah lokasi umum untuk
kesalahan yang mengakibatkan kesalahan perangkat lunak mereka sering
dilakukan dalam kasus-kasus uji.

Petunjuk pengujian BVA :
a. Jika kondisi input berupa range yang dibatasi nilai a dan b, Test case harus

dirancang dengan nilai a dan b.
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b. Jika kondisi input ditentukan dengan sejumlah nilai, Test case harus
dikembangkan dengan mengerjakan sampai batas maksimal nilai tersebut.
c. Sesuai petunjuk a dan b untuk kondisi output dirancang Test case sampai

jumlah maksimal.

d. Untuk struktur data pada program harus dirancang sampai batas kemampuan.
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ANALISIS DAN PERANCANGAN SISTEM

Tahap analisis dan perancangan merupakan tahap yang menjabarkan dalam
perencanaan system yang digunakan untuk membuat aplikasi implementasi
Planning Preparation Overhaul Mesin Produksi Pada PT Semen Indonesia
(Persero) Tbhk dengan menggunakan metode SDLC.

Tahapan pengembangan sistem dilakukan secara sistematis dan terstruktur, seperti
dibawah ini :
3.1 Perencanaan

Permasalahan yang ada di PT Semen Indonesia (Persero) Thk dapat di
selesiakan dengan membuat Rancang Bangun Aplikasi Implementasi Planning
Preparation Overhaul Mesin Produksi. Langkah diawali dengan komunikasi
kepada pengguna karena menyangkut pengumpulan informasi tentang kebutuhan

konsumen/pengguna, meliputi:

3.1.1 Observasi

Observasi dilakukan dengan cara mengamati secara langsung proses bisnis
Planning Preparation pada PT Semen Indonesia (Persero) Thk. Tujuan melakukan
observasi untuk mendapatkan informasi dan permasalahan terkait proses dari
Planning Preparation. Observasi dilakukan selama masa magang di PT Semen

Indonesia (Persero) Tbk pada bulan November-Desember tahun 2018.

16
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3.1.2 Wawancara

Wawancara dilakukan kepada Staff Department of ICT dan Staff
Management Service Development pada bulan November-Desember 2018 yang
dilakukan di ruangan Department of ICT. Wawancara bertujuan untuk

mendapatkan informasi tambahan yang belum didapat saat melakukan observasi.

3.2 Analisis

Setelah proses perencanaan, kemudian menetapkan rencana untuk
pengerjaan software, risiko yang mungkin terjadi, sumber yang dibutuhkan, hasil

yang akan dibuat, dan jadwal pengerjaan, meliputi:



1.2.1 Analisis Proses Bisnis
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Gambar 3.1 Proses Bisnis Planning Preparation
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Pada gambar 3.1 merupakan gambaran dari proses bisnis dari Planning
Preparation yang ada saat ini pada PT Semen Indonesia (Persero) Thk. Proses awal,
decision making yang diterima oleh manajer untuk diinputkan ke dalam SAP.
Setelah diinputkan ke dalam SAP, selanjutnya PIC Project menginputkan List
Preparation ke Microsoft Excel. PIC Project menginputkan area mesin, nama
mesin dan jumlah yang dibutuhkan dalam Planning Preparation Overhaul ini.PIC
Project juga harus melakukan perhitungan persentase List Preparation secara
manual kemudian akan diinputkan ke dalam Microsoft Excel.

Setelah itu, bagian produksi akan melakukan pengecekan stok Spare Part
sesuai Spare Part yang dibutuhkan. Lalu bagian produksi akan melaporkannya ke
PIC Project dan selajutnya List Preparation akan diupdate di Microsoft Excel. Jika
stok Spare Part di gudang kurang atau belum terpenuhi, maka bagian produksi akan
mengonfirmasikan kekurangan Spare Part tersebut kepada bagian pengadaan.
Bagian pengadaan melakukan pengadaan terhadap Spare Part yang kekurangan
stok tadi. Bagian pengadaan memberikan informasi mengenai progress pengadaan
barang mengenai update jumlah barang tersedia hingga barang sudah tersedia
semuanya dengan menginputkannya ke dalam List Preparation di Microsoft Excel.

Dan PIC Project akan melakukan update ke List Preparation untuk
menghitung persentase progress dari pengadaan Spare Part secara manual.
Selanjutnya, PIC Project memberikan progress terkini kepada manajer yang
selanjutnya akan diinputkan ke dalam SAP. Jika Spare Part telah tersedia semua,
maka Planning Preparation telah selesai dan siap ke proses berikutnya. Jika belum,
maka proses akan diulang dari bagian pengadaan yang menginputkan progress

pengadaan ke Microsoft Excel.



1. Identifikasi Permasalahan

Tabel 3.1 Identifikasi Permasalahan
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Permasalahan

Dampak

Solusi

Perhitungan persentase
mengenai progress Spare
Part dan fabrikasi yang
tidak ada keterangan
perhitungan detailnya

Persentase progress yang
tidak akurat menyebabkan
pengambilan keputusan
untuk tahap selanjutnya
menjadi tidak tepat.

Membuat rancang
bangun Planning
Preparation Overhaul
yang dapat secara
otomatis menghitung
persentase Spare Part
dan fabrikasi

Kurang lengkapnya
informasi yang tersedia
mengenai progress dari
Spare Part, Fabrikasi,
dan Man Power.

Progress pada List
Preparation menjadi
terhambat dan PIC Project
tidak bisa membuat
laporan progress ke
manajer

Terdapat inputan
keterangan progress
pada rancang bangun
Planning Preparation
Overhaul yang harus
diisi.

2. ldentifikasi Pengguna
1. Manajer
2. Bagian Produksi
3. PIC Project

4. Bagian Pengadaan

3. ldentifikasi Data

1. Data Master Karyawan

2. Data Master Mesin Produksi

3. Data Master Area Mesin Produksi

4. Data Master Spare Part

5. Data Master Vendor

6. Data List Preparation

7. Penentuan Vendor Untuk Penjadawalan

8. Laporan List Preparation




9. Penentuan Jenis Pengadaan

10. List Pengadaan

11. Data Man Power

3.2.2 Analisis Kebutuhan Penguna
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Adapun kebutuhan pengguna dalam sistem ini sebagai berikut :

Tabel 3.2 Analisis Kebutuhan Pengguna

No

Pengguna

Kebutuhan Sistem

Manajer

Mengelola data Karyawan

Bagian Produksi

Mengelola data Mesin Produksi
Mengelola data Area Mesin
Mengelola data Spare Part

PIC Project

Mengelola data Vendor
Mengelola data List Preparation
Penentuan ~ Vendor  untuk
Penjadwalan

Membuat laporan  Planning
Preparation

Pengadaan

Menentukan jenis pengadaan
Mengelola list pengadaan
Mengelola data Man Power

3.2.3 Analisa Kebutuhan Fungsional

Analisis kebutuhan fungsional pada Planning Preparation :

Tabel 3.3 Analisis Kebutuhan Fungsional

Item Data / Laporan

Fungsi

Data Karyawan

Pengguna dapat memasukkan
data karyawan seperti nik, nama
karyawan, jabatan, jenis
kelamin, alamat, tanggal kerja.

Pengguna dapat merubah data
karyawan seperti nama nik,
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No

Item Data / Laporan

Fungsi

karyawan, jabatan, jenis
kelamin, alamat, tanggal kerja.
Pengguna dapat menghapus data
karyawan.

Pengguna dapat menampilkan
seluruh data karyawan.

Data Mesin Produksi

Pengguna dapat memasukkan
data mesin produksi seperti kode
mesin, nama mesin, jumlah
mesin, keterangan.

Pengguna dapat merubah data
mesin produksi seperti kode
mesin, nama mesin, jumlah
mesin, keterangan.

Pengguna dapat menghapus data
mesin produksi.

Pengguna dapat menampilkan
seluruh data mesin.

Data Area Mesin Produksi

Pengguna dapat memasukkan
data area mesin produksi seperti
kode area, nama area mesin,
lokasi area, kota area mesin.
Pengguna dapat merubah data
area mesin produksi seperti kode
area, nama area mesin, lokasi
area, kota area mesin.

Pengguna dapat menghapus data
area mesin produksi.

Pengguna dapat menampilkan
selurun  data area  mesin
produksi.

Data Spare Part

. Pengguna dapat memasukkan

. Pengguna dapat merubah data

. Pengguna dapat menghapus data

data Spare Part seperti kode
Spare Part, nama Spare Part,
keterangan.

Spare Part seperti kode Spare
Part, nama Spare Part, jumlah,
keterangan.

Spare Part.
Pengguna dapat menampilkan
seluruh data Spare Part.

Data Vendor

Pengguna dapat memasukkan
data vendor seperti kode vendor,
nama vendor, bidang pekerjaan
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No

Item Data / Laporan

Fungsi

vendor, PIC vendor, alamat
vendor, kota vendor.

b. Pengguna dapat merubah data
vendor seperti kode vendor,
nama vendor, bidang pekerjaan
vendor, PIC vendor, alamat
vendor, kota vendor.

c. Pengguna dapat menghapus data
vendor.

d. Pengguna sistem dapat
menampilkan seluruh vendor

Data List Preparation

a. Pengguna dapat memilih nama
mesin, area mesin dan Spare
Part sesuai dengan decision
making dengan data master yang
telah di buat.

b. Pengguna dapat memasukkan
jumlah Spare Part fabrikasi
sesuai yang diinginkan.

c. Pengguna dapat memasukkan
nama karyawan atau nama
vendor pada tab Man Power.

d. Pengguna dapat menyimpan List
Preparation yang telah di
masukkan.

e. Pengguna dapat merubah List
Preparation sesuai progress
yang terjadi.

f.  Pengguna dapat menghapus List
Preparation yang salah di
masukkan.

g. Pengguna dapat melihat semua
List Preparation yang sudah di
buat.

Vendor untuk Penjadwalan

Pengguna dapat memilih vendor
yang memiliki kemampuan dalam
bidang  jasa  untuk  proses
penjadawalan dan juga memilih PIC
Vendor dari Karyawan PT Semen
Indonesia (Persero) Thk.

8. Laporan Planning Preparation Pengguna dapat membuat laporan
Planning  Preparation  sesuai
dengan tahun pelaksanaan Overhaul
yang diinginkan.

9. Menentukan Jenis Pengadaan Pengguna dapat memilih jenis

pengadaan “Pesan” atau
“Fabrikasi”, Nama Vendor sesuai
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No Item Data / Laporan Fungsi
jenis pengadaan dan tenggat waktu
dari pengadaan.

10. | Mengelola List Pengadaan Pengguna dapat mengelola list
pengadaan yang terdiri dari “Pesan”
atau “Fabrikasi” sesuai dengan

kebutuhan masing-masing
pengadaan Spare Part.
11. | Mengelola Man Power Pengguna dapat mengelola

pencatatan perijinan pengerjaan dan
lokasi untuk vendor dari pengerjaan
pengadaan.

3.2.4 Analisis Kebutuhan Nonfungsional
Analisis kebutuhan nonfungsional bertujuan untuk mengetahui kebutuhan
di luar kebutuhan fungsional yang dibutuhkan oleh perangkat lunak, yang harus

tersedia dalam perangkat lunak yang akan dibangun meliputi:

Tabel 3.4 Kebutuhan Nonfungsional

No Kebutuhan Nonfungsional Keterangan

1. Keamanan Adanya pengaturan hak akses untuk
Manager, Bagian Produksi, PIC
Project, dan Bagian Pengadaan.

2. Respons Time Waktu rata-rata yang diperlukan
untuk menjalankan masing-masing
fungsi 1 - 5 detik.

3. Usability Tampilan aplikasi di buat sederhana
sehingga mudah di gunakan dan di
pahami oleh semua user.

3.2.5 Analisis Kebutuhan Sistem
Tahapan-tahapan yang dilaksanakan dalam melakukan identifikasi
kebutuhan software dan hardware (SAP, 2019), antara lain:
1. Operating sistem yang dipakai yaitu Windows 7, 8,8.1, dan 10.
2. Hardware yang di butuhkan :
a. Processor : minimum 2.4 GHz processor

b. RAM : 2 GB RAM minimum
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c. Screen resolution: 1024 x 768 pixels minimum
3. Software yang di pakai yaitu XAMPP, NetBeans.

4. Jaringan yang di gunakan yaitu LAN (Local Area Network).

3.3 Desain

Pada proses desain ini menerjemahkan syarat kebutuhan ke sebuah
perancangan perangkat lunak yang dapat diperkirakan sebelum dibuat coding.
Desain sistem didapatkan dari sistem informasi yang diusulkan dalam bentuk Use
Case Diagram, Flow of Event, Sequence Diagram, dan Class Diagram. Alat bantu
yang digunakan untuk membuat desain sistem yaitu web browser dan aplikasi

coding.

3.3.1 Use Case Diagram

Use Case merupakan sebuah teknik yang digunakan dalam pengembangan
sebuah software atau sistem informasi untuk menangkap kebutuhan fungsional dari
sistem yang bersangkutan, Use Case menjelaskan interaksi yang terjadi antara
‘aktor” — inisiator dari interaksi sistem itu sendiri dengan sistem yang ada, sebuah
Use Case direpresentasikan dengan urutan langkah yang sederhana (Wicaksana,

2016).
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Mengelola Data

: ; Mengelola
Mengelola Data Mesin Produksi Brim /A TEshn
Karyawan \ \ / Produksi
% . fi \ Mengelola
Manajerf ™~ - /B agian Produksi Data Spare Part
Mengelola Login

Data Vendor

- A
=y - Menentukan
- Jenis Pengadaan.

Mengelola Data & “PIC ijecr Peneadaan \“\
List Preparation

i

EY

\ Membuat Laporan Mengelola List
Y untuk Planning Pengadaan
Preparation B

"«

Menentukan
Venc_lor untuk Membuat Laporan Mengelola Data
Penjadwalan untuk Scheduling Man Power

Gambar 3.2 Use Case Diagram

Dari gambar 2 proses dilakukan oleh pengelola sistem dengan sistem sebagai

berikut:

1) Bagian Manajer mempunyai akses Login dalam sistem, serta akses untuk
mengelola data karyawan.

2) Bagian Produksi mempunyai akses Login dalam sistem, serta akses mengelola
data mesin produksi, akses mengelola data area mesin produksi, dan akses untuk
mengelola data Spare Part.

3) PIC Project dapat memiliki akses Login dalam sistem, serta akses mengelola
data vendor, akses sistem untuk mengelola data List Preparation, memiliki
kewajiban membuat laporan untuk penjadwalan, dan memiliki kewajiban
membuat laporan Planning Preparation.

4) Pengadaan memliki akses Login dalam sistem, serta akses mengelola data

fabrikasi .
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3.3.2 Flow of Event

Flow of Event adalah elemen terakhir dalam penyusunan Use Case
description yang dimana elemen ini menjelaskan tentang proses bisnis dari tiap Use
Case yang ada (Nurmoslim, 2016). Flow of event sendiri dibagi menjadi
tiga steps antara lain:

1. Normal Flow : Berisikan tentang steps atau langkah langkah umum dari
proses bisnis yang ada dari tiap Use Case.

2. Sub-Flow : Berisikan tentang proses bisnis yang dipecah dari normal flow
yang terlalu kompleks sehingga menjadi sebuah proses lain yang masih
berhubungan dengan normal flownya

3. Alternative/Exceptional Flow : Beriskan informasi tentang kendala-
kendala yang menyebabkan proses bisnis tidak dapat berjalan secara Baik.
Aplikasi Planning Preparation Overhaul Mesin Produksi Pada PT Semen

Indonesia (Persero) Thk terdiri dari beberapa Flow of Events antara lain :

1. Flow of Events pada Use Case Login

Aktor Sistem

?

Input NIK dan Memproses NIK
Password dan Password

’ Login Gagal

J'Log\n Berhasil

Manampilkan
menu sesuai login
user

.

Gambar 3.3 Flow Of Event Login
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Keterangan:

1. Untuk mengakses aplikasi, user diharuskan mengisi username dan
password pada form Login. Masing-masing user memiliki hak akses yang
berbeda, Manajer dapat mengakses data Karyawan dan progress List
Preparation. Bagian Produksi dapat mengakses data area mesin, data mesin
produksi, data Spare Part. PIC Project dapat mengakses data Man Power,
data List Preparation, laporan untuk penjadwalan, dan laporan Planning
Preparation. Bagian Pengadaan dapat mengakses data fabrikasi.

2. Aplikasi akan memproses username dan password yang dimasukkan user
dan aplikasi akan melakukan pengecekan data yang dimasukkan.

3. Apabila username dan password salah, maka aplikasi akan menampilkan
username dan password salah dan tidak menampilkan halaman awal
aplikasi. Jika username dan password benar, maka aplikasi menampilkan

halaman awal aplikasi.



2. Flow of Events pada Use Case Mengelola Data Karyawan

1. Flow of Events Input Data Karyawan

Manajer

?

Memilih Menu
Data Karyawan

Sistem

Memproses dan
Menampilkan
Data Karyawan

Memilih Menu
Tambah Data
Karyawan

Mengisi Form
Tambah Data
Karyawan

Memproses Menu
Tambah Data
Karyawan

Menampilkan
Form Tambah
Data Karyawan

, Batal Menyimpan
Data Karyawan

Sistem Berhasil

Menyimpan Data
Karyawan

o

Gambar 3.4 Flow Of Event Input Data

Keterangan:

Karyawan
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1. Manajer memilih menu data karyawan untuk proses menambah data

karyawan. Aplikasi akan menampilkan data karyawan keseluruhan.

2. Kemudian memilih menu tambah data karyawan, aplikasi menampilkan

formulir data karyawan diisi.

3. Setelah mengisi formulir data karyawan, maka ada pilihan untuk

menyimpan data karyawan, maka aplikasi akan menyimpan data

karyawan. Jika membatalkan penyimpanan, maka aplikasi tidak

menyimpan data karyawan yang dimasukkan.



2. Flow of Event Update Data Karyawan

Manajer Sistem

?

Memilih Menu
Data Karyawan

l

Memproses dan
Menampilkan
Data Karyawan

Memilih Menu Edit Memproses
Sesuai Data Karyawan —————————————> Menu Edit
Yang Diinginkan Data Karyawan
Mengisi Form Menampilkan
Tambah Data Form Edit
Karyawan Data Karyawan

Data Karyawan

Sistem Berhasil
Menyimpan Data
Karyawan

STITY

canee | , Batal Menyimpan

Gambar 3.5 Flow Of Event Update Data

Karyawan

Keterangan:

1. Manajer memilih menu data karyawan untuk proses update data

karyawan. Aplikasi akan menampilkan data karyawan keseluruhan.

2. Kemudian memilih menu update data karyawan, aplikasi menampilkan

formulir data karyawan yang harus diisi.

3. Setelah mengisi formulir data karyawan, maka ada pilihan untuk

menyimpan data karyawan, maka aplikasi akan menyimpan data

karyawan. Jika membatalkan penyimpanan, maka aplikasi tidak

menyimpan data karyawan yang dimasukkan.



3. Flow of Event Delete Data Karyawan

Manajer Sistem
. Memproses dan
Memilih Menu pre
Menampilkan Data
Data Karyawan K
d aryawan
Memilih Menu Delete Memproses
Sesuai Data Karyawan——————— > Menu Delere
Yang Diinginkan Data Karyawan
Menulih Menampilkan
Konfirmasi Delete «+————————— Konfirmasi Delete
Data Karyawan Data Karyawan

Cancel Batal Menghapus
Data Karyawan

Sistem Berhasil
Menghapus Data
Karyawan

|

..—

Gambar 3.6 Flow Of Event Delete Data

Karyawan

Keterangan:
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1. Manajer memilih menu data karyawan untuk proses delete data

karyawan. Aplikasi akan menampilkan data karyawan keseluruhan.

2. Kemudian memilih menu delete data karyawan.

3. Kemudian ada pilihan untuk menghapus data karyawan, maka aplikasi

akan menghapus data karyawan. Jika membatalkan, maka data

karyawan tidak akan terhapus.
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4. Flow of Event Tampil Data Karyawan

Manajer Sistem

Memproses dan

Memilih Menu ;
—— Menampilkan
Data Karyawan )
Data Karyawan
SR dE Memproses
Filter Sesuai Data .
o > Filter
Karyawan Yang Ingin
Ditampilkan Data Karyawan

Menampilkan
Konfirmasi Delete
Data Karyawan

Gambar 3.7 Flow Of Event Tampil Data
Karyawan

Keterangan:
1. Manajer memilih menu data karyawan untuk proses tampil data
karyawan. Aplikasi akan menampilkan data karyawan keseluruhan.
2. Kemudian menginputkan filter pada data karyawan yang ingin
ditampilkan.
3. Kemudian filter diproses oleh sistem yang kemudian akan ditampilkan

data karyawan sesuai filter yang telah dimasukkan sebelumnya.
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3. Flow of Events pada Use Case Mengelola Data Mesin Produksi

1. Flow of Event Input Data Mesin Produksi

Produksi Sistem

?

Memilih Menu
Data Mesin

Memproses dan
>  Menampilkan
Data Mesin

Memilih Menu Memproses Menu
Tambah Data T > Tambah Data
Mesin Mesin

Mengisi Form Menampilkan
Tambah «—— Form Tambah
Data Mesin Data Mesin

Batal Menyimpan
>
Data Mesin

Sistem Berhasil
Menyimpan
Data Mesin

Gambar 3.8 Flow Of Event Input Data Mesin

Keterangan:

1. Bagian Produksi memilih menu data mesin produksi untuk proses
menambah data mesin produksi. Aplikasi akan menampilkan data mesin
produksi secara keseluruhan.

2. Kemudian memilih menu tambah data mesin produksi, aplikasi
menampilkan formulir data mesin produksi yang harus diisi.

3. Setelah mengisi formulir data mesin produksi, maka ada pilihan untuk
menyimpan datamesin produksi, maka aplikasi akan menyimpan data
mesin produksi. Jika membatalkan penyimpanan, maka aplikasi tidak

menyimpan data mesin produksiyang dimasukkan.
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2. Flow of Event Update Data Mesin Produksi

Manajer

Memilih Menu
Data Mesin
Produksi

|

Memilih Menu Edit
Sesuai Data Mesin
Yang Diinginkan

Mengedit Form
Data Mesin
Produksi

Sistem

Memproses dan
Menampilkan
Data Mesin Produksi

Memproses
Menu Edit
Data Mesin Produksi

|

Menampilkan Form
1 Edit
Data Mesin Produksi

Batal Menyimpan
il Data Mesin
Produksi

Sistem Berhasil

Menyimpan Data
Mesin Produksi

Gambar 3.9 Flow Of Event Update Data Mesin

Keterangan:

1. Bagian Produksi memilih menu data mesin produksi untuk proses

update data mesin produksi. Aplikasi akan menampilkan data mesin

produksi secara keseluruhan.

2. Kemudian memilih menu update data mesin produksi, aplikasi

menampilkan formulir data mesin produksiyang harus diisi.

3. Setelah mengisi formulir data mesin produksi, maka ada pilihan untuk

menyimpan data mesin produksi, maka aplikasi akan menyimpan data

produksi. Jika membatalkan penyimpanan, maka aplikasi tidak

menyimpan data produksi yang dimasukkan.



3. Flow of Event Delete Data Mesin Produksi

Produksi Sistem

?

N I HTn 1 by Memproses dan

Menampilkan

Data Mesin | 2
Produksi Data Mesin
MOCIST Procrl.ksi
Memilih Menu Delete Memproses Menu

Sesuai Data Mesin Delete Dat
Produksi Yang F_ GBI )
Diinginkan Mesin Produksi
Memilih Konfirmasi Menampilkan
Delere Data Mesin < Konfirmasi Delere
Produksi Data Mesin Produksi

Batal Menghapus
Data Mesin —
Produksi

Sistem Berhasil
Menghapus Data
Mesin Produlksi

Gambar 3.10 Flow Of Event Delete Data Mesin

Keterangan:
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1. Bagian Produksi memilih menu data mesin produksi untuk proses delete

data mesin produksi. Aplikasi akan menampilkan data mesin produksi

keseluruhan.

2. Kemudian memilih menu delete data mesin produksi.

3. Kemudian ada pilihan untuk menghapus data mesin produksi, maka

aplikasi akan menghapus data mesin produksi. Jika membatalkan, maka

data mesin produksi tidak akan terhapus.
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4. Flow of Event Tampil Data Mesin Produksi

Produksi Sistem
Memilih Menu Memproses dan
DataMesin ————— Menampilkan Data
Produksi Mesin Produksi
Fl_\femsﬂ'h }'i‘;;‘“t Memproses
i 5 . .
persei VA > Filter Data Mesin
Mesin Produksi Yang .
Ingin Ditampilkan Produksi
Menampilkan
Konfirmasi Delefe Data
Mesin Produksi

Gambar 3.11 Flow Of Event Tampil Data Mesin

Keterangan:

1. Bagian Produksi memilih menu data mesin produksi untuk proses
tampil data mesin produksi. Aplikasi akan menampilkan data mesin
produksi keseluruhan.

2. Kemudian menginputkan filter pada data mesin produksi yang ingin
ditampilkan.

3. Kemudian filter diproses oleh sistem yang kemudian akan ditampilkan

data mesin produksi sesuai filter yang telah dimasukkan sebelumnya.
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4. Flow of Events pada Use Case Mengelola Data Area Mesin Produksi

1. Flow of Event Input Data Area Mesin Produksi

Produksi

Memilih Menu
Data Area Mesin
Produksi

Sistem

Memproses dan
Menampilkan Data
Area Mesin Produksi

Memilih Menu
Tambah Data Area
Mesin Produksi

Mengisi Form
Tambah Data Area
Mesin Produksi

Memproses
Menu Tambah Data
Area Mesin Produksi

Menampilkan Form
Tambah Data Area
Mesin Produksi

Batal Menyimpan
> Data Area Mesin
Produksi

Sistem Berhasil
>  Menyimpan
Data Area Mesin

Gambar 3.12 Flow Of Event Input Data Area

Keterangan:

1. Bagian Produksi memilih menu data area mesin produksi untuk proses

menambah data area mesin produksi. Aplikasi akan menampilkan data

area mesin produksi secara keseluruhan.

2. Kemudian memilih menu tambah data area mesin produksi, aplikasi

menampilkan formulir data area mesin produksi yang harus diisi.

3. Setelah mengisi formulir data area mesin produksi, maka ada pilihan

untuk menyimpan data area mesin produksi, maka aplikasi akan

menyimpan data area mesin produksi. Jika membatalkan penyimpanan,

maka aplikasi tidak menyimpan data area mesin produksiyang

dimasukkan.
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2. Flow of Event Update Data Area Mesin Produksi

Produksi Sistem
Memilih Menu Memproses dan
Data Area Mesin — T Menampilkan Data

Produksi Area Mesin Produksi
Memilih Menu Edit Memproses Menu
Sesuai Data Area ———— Edit Data Area
Mesin Yang Diinginkan Mesin Produksi
Mengedit Form Menampilkan Form
Data Area Mesin <+ Edir Data Area
Produksi Mesin Produksi

Batal Menyimpan
Data Area Mesin
Produksi

Sistem Berhasil
Menyimpan Data
Mesin Produksi

| ¢

Gambar 3.13 Flow Of Event Update Data Area
Mesin

Keterangan:

1. Bagian Produksi memilih menu data area mesin produksi untuk proses
update data area mesin produksi. Aplikasi akan menampilkan data area
mesin produksi secara keseluruhan.

2. Kemudian memilih menu update data area mesin produksi, aplikasi
menampilkan formulir data area mesin produksiyang harus diisi.

3. Setelah mengisi formulir data area mesin produksi, maka ada pilihan
untuk menyimpan data area mesin produksi, maka aplikasi akan
menyimpan data area mesin produksi. Jika membatalkan penyimpanan,
maka aplikasi tidak menyimpan data area mesin produksi yang

dimasukkan.
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3. Flow of Event Delete Data Area Mesin Produksi

Produksi Sistem

?

Memilih Menu
Data Area Mesin

Memproses dan
Menampilkan
Data Area Mesin

Memilih Menu Delete Memproses Menu
Sesuai Data Area > Delere Data Area
Mesin Yang Diinginkan Mesin
Memilih Konfirmasi Menampilkan
Delere Data Area ~————— Konfirmasi Delere

Mesin Data Area Mesin

Cancel | . Batal Menghapus
Data Area Mesin

Sistem Berhasil
Menghapus Data
Area Mesin

Gambar 3.14 Flow Of Event Delete Data Area
Mesin

Keterangan:

1. Bagian Produksi memilih menu data area mesin produksi untuk proses
delete data area mesin produksi. Aplikasi akan menampilkan data area
mesin produksi keseluruhan.

2. Kemudian memilih menu delete data area mesin produksi.

3. Kemudian ada pilihan untuk menghapus data area mesin produksi, maka
aplikasi akan menghapus data area mesin produksi. Jika membatalkan,

maka data area mesin produksi tidak akan terhapus.
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4. Flow of Event Tampil Data Area Mesin Produksi

Produksi Sistem
- Memproses dan
Memilih Menu PLS
Data Area Mesi Menampilkan Data
ata Area Mesin Area Mesin
Memilih Menu M emproses
Filter Sesuai Data .
S — > Filter Data Area
Area Mesin Yang .
Mesin

Ingin Ditampilkan

Menampilkan
Konfirmasi Delete
Data Area Mesin

Gambar 3.15 Flow Of Event Tampil Data Area Mesin

Keterangan:

1. Bagian Produksi memilih menu data area mesin produksi untuk proses
tampil data area mesin produksi. Aplikasi akan menampilkan data area
mesin produksi keseluruhan.

2. Kemudian menginputkan filter pada data area mesin produksi yang
ingin ditampilkan.

3. Kemudian filter diproses oleh sistem yang kemudian akan ditampilkan
data area mesin produksi sesuai filter yang telah dimasukkan

sebelumnya.
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5. Flow of Events pada Use Case Mengelola Data Spare Part

1. Flow of Event Input Data Spare Part

Produksi

?

Memilih Menu
Data Spare Part

Sistem

Memproses dan
Menampilkan
Data Spare Part

Memilih Menu
Tambah Data
Spare Part

Mengisi Form
Tambah

Memproses
Menu Tambah
Data Spare Peart

Menampilkan
Form Tambah
Data Spare Part

Data Spare Part

, Batal Menyimpan
Data Spare Part

Sistem Berhasil
> Menyimpan
Data Spare part

Gambar 3.16 Flow Of Event Input Data Spare Part

Keterangan:

1. Bagian Produksi memilih menu data Spare Part untuk proses
menambah data Spare Part. Aplikasi akan menampilkan data Spare
Part secara keseluruhan.

2. Kemudian memilih menu tambah data Spare Part, aplikasi
menampilkan formulir data Spare Part yang harus diisi.

3. Setelah mengisi formulir data Spare Part, maka ada pilihan untuk
menyimpan data Spare Part, maka aplikasi akan menyimpan data Spare
Part. Jika membatalkan penyimpanan, maka aplikasi tidak menyimpan

data Spare Part yang dimasukkan.
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2. Flow of Event Update Data Spare Part

Produksi Sistem

?

Memilih Menu
Data Spare Part

Memproses dan
— >  Menampilkan

Data Spare Part

Memilih Menu Edit Memproses
Sesuai Data Spare ——————————————> Menu Edit
Part Yang Diinginkan Data Spare Part
Mengedit Form Menampilkan

I E— Form Edit

Data Spare Part Data Spare Part

Gancel Batal Menyimpan
Data Spare Part

Sistem Berhasil
Menyimpan Data
Mesin Produksi

6

Gambar 3.17 Flow Of Event Update Data Spare Part

Keterangan:

1. Bagian Produksi memilih menu data Spare Part untuk proses update
data Spare Part. Aplikasi akan menampilkan data Spare Part secara
keseluruhan.

2. Kemudian memilih menu update data Spare Part, aplikasi menampilkan
formulir data Spare Part yang harus diisi.

3. Setelah mengisi formulir data Spare Part, maka ada pilihan untuk
menyimpan data Spare Part, maka aplikasi akan menyimpan Spare
Part. Jika membatalkan penyimpanan, maka aplikasi tidak menyimpan

data Spare Part yang dimasukkan.



43

3. Flow of Event Delete Data Spare Part

Produksi Sistem

?

Memproses dan

Memilih Menu .
Data Speare Peart — > Menampilkan
P Data Spare Part
Memilih Menu Delete Memproses Menu
Sesuai Data Spare Part ——— —— Delere Data Sp(;rg
Yang Diinginkan
= = Part
Memilih Konfirmasi Menampilkan
Delete Data Spare < Konfirmasi Delete
Part Data Spare Part
Cancel Batal Menghapus

Data Spare Part

Sistem Berhasil
‘ Menghapus Data
Spare Part

Gambar 3.18 Flow Of Event Delete Data Spare Part

Keterangan:
1. Bagian Produksi memilih menu data Spare Part untuk proses delete data
Spare Part. Aplikasi akan menampilkan data Spare Part keseluruhan.
2. Kemudian memilih menu delete data Spare Part.
3. Kemudian ada pilihan untuk menghapus data Spare Part, maka aplikasi
akan menghapus data Spare Part. Jika membatalkan, maka data Spare

Part tidak akan terhapus.
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4. Flow of Event Tampil Data Spare Part

Produksi Sistem
. Memproses dan
Memilih Menu pr
Data Spare Par » Menampilkan Data
ata opare Fart Spare Part
Fl_\ﬁemslhh X?%‘ut Memproses
Hrer sesual Data g
Spare Part Yang Filter Data Spare
Ingin Ditampilkan Part
Menampilkan
Konfirmasi Delete
Data Spare Part

Gambar 3.19 Flow Of Event Tampil Data Spare Part

Keterangan:

1. Bagian Produksi memilih menu data Spare Part untuk proses tampil
data Spare Part. Aplikasi akan menampilkan data Spare Part
keseluruhan.

2. Kemudian menginputkan filter pada data Spare Part yang ingin
ditampilkan.

3. Kemudian filter diproses oleh sistem yang kemudian akan ditampilkan

data Spare Part sesuai filter yang telah dimasukkan sebelumnya.
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6. Flow of Events pada Use Case Mengelola Data List Pengadaan

1. Flow of Event Input Data List Pengadaan

Pengadaan Sistem

?

Memilih Menu WIS el aliin
e —— || Menampilkan
ata Fabrikasi e

Memilih Menu Memproses
Tambah Data —————— Menu Tambah
Fabrikasi Data Fabrikasi
Mengisi Form Menampilkan
Tambah ~——————— Form Tambah
Data Fabrikasi Data Fabrikasi

, Batal Menyimpan
Data Fabrikasi

Sistem Berhasil
Menyimpan
Data Fabrikasi

Gambar 3.20 Flow Of Event Input Data List
Pengadaan

Keterangan:

1. Bagian Pengadaan memilih menu data list pengadaan untuk proses
menambah data list pengadaan. Aplikasi akan menampilkan data list
pengadaan secara keseluruhan.

2. Kemudian memilih menu tambah data list pengadaan, aplikasi
menampilkan formulir data list pengadaan yang harus diisi.

3. Setelah mengisi formulir data list pengadaan, maka ada pilihan untuk
menyimpan data list pengadaan, maka aplikasi akan menyimpan data
fabrikasi. Jika membatalkan penyimpanan, maka aplikasi tidak

menyimpan data list pengadaan yang dimasukkan.
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2. Flow of Event Update Data Fabrikasi

Pengadaan Sistem

)

Memilih Menu
Data Fabrikasi

Memproses dan
— > Menampilkan
Data Fabrikasi

Memilih Menu Edit Memproses
Sesuai Data Fabrikasi ——————————»| Menu Edit
Yang Diinginkan Data Fabrikasi
Mengisi Form Menampilkan
Tambah Data <———F—— Form Edit
Fabrikasi Data Fabrikasi

Batal Menyimpan
Data Fabrikasi

o
o

Sistem Berhasil
Menyimpan Data
Fabrikasi

Gambar 3.21 Flow Of Event Input Data List

Pengadaan
Keterangan:

1. Bagian Pengadaan memilih menu data list pengadaan untuk proses
update data list pengadaan. Aplikasi akan menampilkan data list
pengadaan secara keseluruhan.

2. Kemudian memilih menu update data list pengadaan, aplikasi
menampilkan formulir data list pengadaan yang harus diisi.

3. Setelah mengisi formulir data list pengadaan, maka ada pilihan untuk
menyimpan data list pengadaan, maka aplikasi akan menyimpan list
pengadaan. Jika membatalkan penyimpanan, maka aplikasi tidak

menyimpan data list pengadaan yang dimasukkan.
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7. Flow of Events pada Use Case Mengelola Data Vendor

1. Flow of Event Input Data Vendor

PIC Project Sistem

?

Memilih Menu
Data Vendor

Memproses dan
——— > Menampilkan
Data Vendor

Memilih Menu Memproses
Tambah Data ————— > Menu Tambah
Vendor Data Vendor
Mengisi Form Menampilkan
Tambah «————F——— Form Tambah
Data Vendor Data Vendor

_cence! | , Batal Menyimpan
Data Vendor

Sistem Berhasil
Menyimpan
Data Vendor

Gambar 3.22 Flow Of Event Input Data Vendor

Keterangan:

1. PIC Project memilih menu data vendor untuk proses menambah data
vendor. Aplikasi akan menampilkan data vendor secara keseluruhan.

2. Kemudian memilih menu tambah data vendor, aplikasi menampilkan
formulir data vendor yang harus diisi.

3. Setelah mengisi formulir data vendor, maka ada pilihan untuk
menyimpan data vendor, maka aplikasi akan menyimpan data vendor.
Jika membatalkan penyimpanan, maka aplikasi tidak menyimpan data

vendor yang dimasukkan.



2. Flow of Event Update Data Vendor

PIC Project

*

Memilih Menu
Data Vendor
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Sistem

Memproses dan
Menampilkan
Data Vendor

l

Memilih Menu Edit
Sesuai Data Vendor
Yang Diinginkan

Mengisi Form
Tambah
Data Vendor

Memproses
Menu Edit
Data Vendor

Menampilkan
Form Edit
Data Vendor

Batal Menyimpan
Data Vendor

Sistem Berhasil
Menyimpan
Data Vendor

Gambar 3.23 Flow Of Event Update Data Vendor

Keterangan:

1. PIC Project memilih menu data vendor untuk proses update data vendor

fabrikasi. Aplikasi akan menampilkan data vendor fabrikasi secara

keseluruhan.

2. Kemudian memilih menu update data vendor fabrikasi, aplikasi

menampilkan formulir data vendor yang harus diisi.

3. Setelah mengisi formulir data vendor, maka ada pilihan untuk

menyimpan data vendor, maka aplikasi akan menyimpan vendor. Jika

membatalkan penyimpanan, maka aplikasi tidak menyimpan data

vendor yang dimasukkan.
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3. Flow of Event Delete Data VVendor

PIC Project Sistem

?

Memilih Menu
Data Vendor

Memproses dan
————— > Menampilkan
Data Vendor

Memilih Menu Delete Memproses
Sesuai Data Vendor ——————————> Menu Delete
Yang Diinginkan Data Vendor
Memilih Menampilkan
Konfirmasi Delete «—— Konfirmasi Delere
Data Vendor Data Vendor

cancel Batal Menghapus
Data Vendor

‘ Sistem Berhasil
Menghapus
Data Vendor

Gambar 3.24 Flow Of Event Delete Data Vendor
Keterangan:
1. PIC Project memilih menu data vendor untuk proses delete data vendor.
Aplikasi akan menampilkan data vendor keseluruhan.
2. Kemudian memilih menu delete data vendor.
3. Kemudian ada pilihan untuk menghapus data vendor, maka aplikasi
akan menghapus data vendor. Jika membatalkan, maka data vendor

tidak akan terhapus.
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4. Flow of Event Tampil Data Vendor

PIC Project Sistem
.- Memproses dan
Memilih Menu Prose
Data Vendor »  Menampilkan
ata vendor Data Vendor
Memlhh Menu Memproses
Filter Sesuai Data .
) . . Filter
Vendor Yang Ingin N
Tt Data Vendor

Menampilkan
Konfirmasi Delete
Data Vendor

Gambar 3.25 Flow Of Event Tampil Data Vendor

Keterangan:
1. PIC Project memilih menu data vendor untuk proses tampil data vendor.
Aplikasi akan menampilkan data vendor keseluruhan.
2. Kemudian menginputkan filter pada data vendor yang ingin
ditampilkan.
3. Kemudian filter diproses oleh sistem yang kemudian akan ditampilkan

data vendor sesuai filter yang telah dimasukkan sebelumnya.



8. Flow of Events pada Use Case List Preparation

PIC Project Sistem

Memproses dan
— > menampilkan menu
List Preparation

Menekan menu
List Preparation

l

Memilih Area Mesin,

. Memproses dan
Nama Mesin, Spare Part . P
dan Fnput Jumlah Spare — T menyimpan Inputan

part List Preparation

Gambar 3.26 Flow Of Event List Preparation

Keterangan:

o1

1. PIC Project memilih menu List Preparation untuk proses tampil List

Preparation. Aplikasi akan menampilkan inputan List Preparation

keseluruhan.

2. Kemudian menginputkan area mesin, nama mesin, Spare Part dan

jumlah separe part pada List Preparation.

3. Kemudian inputan diproses oleh sistem yang kemudian akan

menyimpan List Preparation sesuai inputan yang telah dimasukkan

sebelumnya.



52

9. Flow of Events pada Use Case Membuat Laporan Planning Preparation

PIC Project Sistem
Menekan menu Memproses dan
Laporan Llst e e — IHEHRmpﬂkall menu
: Laporan List
Preparation S
preparation

l

Memilih filter laporan ——————— LEL R T

menyimpan filter

Gambar 3.27 Flow Of Event Laporan Planning
Preparation

Keterangan:

1. PIC Project memilih menu laporan planning prepartion untuk proses
tampil laporan planning prepartion. Aplikasi akan menampilkan laporan
planning prepartion keseluruhan.

2. Kemudian menginputkan filter pada laporan planning prepartion yang
ingin ditampilkan.

3. Kemudian filter diproses oleh sistem yang kemudian akan ditampilkan
laporan planning prepartion sesuai filter yang telah dimasukkan

sebelumnya.
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10. Flow of Event pada Use Case Penentuan Jenis Pengadaan

Pengadaan Sistem
Memilih Menu I\,Ielnproses dan
Penentuan Jenis > Menampilkan Menu
Pengadaan Jenis Pengadaan
Menentukan Jenis Memproses
Pengadaan. Vendor, > Data Penentuan
dan Tenggat waktu Jenis Pengadaan

Gambar 3.28 Flow Of Event Penentuan Jenis Pengadaan

Keterangan:

1. Bagian Pengadaan memilih menu penentuan jenis pengadaan untuk
menampilkan menu tampilan penentuan jenis pengadaan.

2. Kemudian bagian pengadaan menentukan jenis pengadaan “Pesan” atau
“Fabrikasi”, Nama Vendor yang akan menangani pengadaan tersebut
sesuai bidang pekerjaan masin-masing dan Del. Time yang merupakan
tenggat waktu dari pengadaan tersebut.

3. Kemudian diproses oleh sistem yang kemudian akan ditampilkan sistem

sesuai yang telah ditentukan sebelumnya.
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11. Flow of Event pada Use Case List Pengadaan

Pengadaan Sistem

Memilih Menu Memproses dan
List P d Menampilkan Menu
1st Fehgadaan List Pengadaan

Menginputkan data
list pengadaan sesuai
jenis masing-masing

Memproses dan
L |—— menampilkan
Data list Pengadaan

Gambar 3.29 Flow Of Event List Pengadaan

Keterangan:

1. Bagian Pengadaan memilih menu list pengadaan untuk menampilkan
menu tampilan list pengadaan.

2. Kemudian bagian pengadaan menginputkan data sesuai jenis
pengadaan, jika “Pesan” user akan menginputkan tanggal penerimaan
dan keterangan sebagai catatan selama proses pengadaan tersebut.

3. Jika “Fabrikasi”, user akan menginputkan jumlah drawing yang
merupakan desain dari Spare Part yang akan difabrikasi, selesai
merupakan catatan Spare Part yang sudah selesai proses pengerjaan dan
terkirim yang merupakan pencatatan Spare Part selesai yang sudah
terkirim ke gudang atau tempat pelaksanaan Overhaul.

4. Kemudian diproses oleh sistem yang kemudian akan ditampilkan sistem

sesuai yang telah ditentukan sebelumnya.
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12. Flow of Event pada Use Case Data Man Power

Pengadaan Sistem
Memilih Menu LAE T 2 -
> Menampilkan Menu

Man Power

Memproses dan
Menginputkan Data | |, menampilkan
Man Power Data Man Power

Man Power

Gambar 3.30 Flow Of Event Man Power

Keterangan:

1. Bagian Pengadaan memilih menu Man Power untuk menampilkan
menu tampilan Man Power.

2. Kemudian bagian pengadaan menginputkan data Man Power seperti
tanggal permit awal yang merupakan tanggal perijinan awal dari vendor,
tanggal permit akhir yang merupakan tanggal perijinan akhir dari vendor
dan lokasi yang merupakan tempat kerja dari vendor selama pengerjaan.

3. Kemudian diproses oleh sistem yang kemudian akan ditampilkan sistem

sesuai yang telah ditentukan sebelumnya.
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1.2.2 Sequence Diagram
Sequence Diagram adalah salah satu dari diagram — diagram yang ada pada
UML, sequence diagram ini adalah diagram yang menggambarkan kolaborasi
dinamis antara sejumlah object. Kegunaannya untuk menunjukkan rangkaian pesan
yang dikirim antara object juga interaksi antara object. Sesuatu yang terjadi pada
titik tertentu dalam eksekusi sistem (Pengertian Sequence Diagram, 2017).
1. Sequence Diagram Use Case Login
Sequence diagram berikut merupakan gambaran urutan proses yang
dilakukan aktor untuk mengetahui proses Login, berikut sequence diagram
pada proses Login:

M

layar login - Control Data Karyawan - thlkaryawan
[

I
]

- Manajer
1 Menginputkan NIK dan passwordj)
1 1

2 get NIK dan Password()

3 get NIK dan Password()

-]

4 validasi diterimal)

5 menampilkan menu awal ()

& menampilkan menu awal ()

U
I

o s 1 s Y o, PN s A
B s S s S

=y - -

Gambar 3.31 Sequence Diagram Login
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Tabel 3.5 merupakan deskripsi berdasarkan gambaran urutan proses
yang dilakukan oleh aktor untuk Login agar dapat mengakses menu-menu

pada aplikasi.

Tabel 3.5 Keterangan Sequence Diagram Login

Nama Deskripsi
Manajer Pengguna yang berinteraksi dengan sistem.
Layar Login Tampilan form yang berfungsi untuk menginputkan

NIK dan password pada aplikasi.
Control Data Karyawan | Proses Login untuk masuk pada menu-menu aplikasi.

Tabel Data Karyawan Database untuk verifikasi data karyawan

2. Sequence Diagram Use Case Data Karyawan
Sequence diagram berikut merupakan gambaran urutan proses yang
dilakukan aktor untuk mengetahui proses data karyawan, berikut sequence

diagram pada proses data karyawan :

- Menu Karyawan - Control Data Karyawan - thlkaryawan
/ ] T

1 ]

- Manajer |
1

1

: 1 Memilih menu Karyawan()

1

12 Menampilkan menu Karyawan()
L

J

3 Memilih menu Tambah Karyawan(

—

ol —

—
[ —

4 get form Tambah Karyawan()

5 Menampilkan form Tambah Karyawan() .

—--¢}

L

@

[
enampilkan form Tambah Karyawan()
1

L1

& Get data Tambah Karyawan

[
[
[
[
'
[
Mengisi form Tambah Karyawan() '
[
[
[
i
[
U
]
1

& Save data Tambah Karyawan

e

T s Y i
T s T

Gambar 3.32 Sequence Diagram Data Karyawan
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Tabel 3.6 merupakan deskripsi berdasarkan gambaran urutan proses
yang dilakukan oleh aktor untuk dapat mengakses menu data karyawan pada

aplikasi.

Tabel 3.6 Keterangan Sequence Diagram Data Karyawan

Nama Deskripsi
Manajer Pengguna yang berinteraksi dengan sistem.
Menu Karyawan Tampilan form yang berfungsi untuk menginputkan

data karyawan pada aplikasi.

Control Data Karyawan | Proses untuk masuk data karyawan pada menu
aplikasi.

Tabel Data Karyawan Database untuk verifikasi data karyawan

3. Sequence Diagram Use Case Data Mesin Produksi
Sequence diagram berikut merupakan gambaran urutan proses yang
dilakukan aktor untuk mengetahui proses data mesin, berikut sequence

diagram pada proses data mesin produksi:

- Menu Mesin - Control Data Mesin - thlmesin
v ] T
1

. Protuksi
I 1 Memilih menu Mesin()

U 2 Menampilkan menu Mesin()
1 3 Memilin menu Tambah Mesin()

1

P

4 get form Tambah Mesin()

5 Menampilkan form Tambah Mesin()

S L Y —

& Menampilkan form Tambah Mesni()
m Il
1 7 Mengisi form Tambah Mesin() 4

J

1

8 Get data Tambah Mesin

& Save data Tambah Mesin

e e

e s S e s R s S

R T

Gambar 3.33 Sequence Diagram Data Mesin
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Tabel 3.7 merupakan deskripsi berdasarkan gambaran urutan proses

yang dilakukan oleh aktor untuk mesin produksi agar dapat mengakses

menu-menu pada aplikasi.

Tabel 3.7 Keterangan Sequence Diagram Data Mesin Produksi

Nama Deskripsi
Bagian Produksi Pengguna yang berinteraksi dengan sistem.
Menu Mesin Tampilan form yang berfungsi untuk data mesin
produksi pada aplikasi.
Control Data Mesin Proses untuk masuk data mesin produksi pada menu
aplikasi.

Tabel Mesin Produksi Database untuk menyimpan data mesin p

roduksi

4. Sequence Diagram Use Case Data Area Mesin

Sequence diagram berikut merupakan gambaran urutan proses yang

dilakukan aktor untuk mengetahui proses data area mesin, berikut sequence

diagram pada proses data area mesin produksi:
Yy

Menu Area Mesin : Control Data Area Mesin

- thlareamesin

A

1

l -

. Protuksi

] 1 Memilih menu Area Mesin()

|

.2 Menampilkan menu Area Mesin()

) l

3 Memilih menu Tambah Area Mesin()

!
@

4 get form Tambah Area Mesin()

e S

: 5 Menampilkan form Tambah Area Mesin() ,

-

& Menampilkan form Tambah Area M

i

=i

Mengisi form Tambah Area Mesin()

& Get data Tambah Area Mesin

e[ hemmmmmmmmm—a ]

& Save data Tambah Area Mesin

fmmm e e e SRS e mmmmmm = e =[]
—

L s T

Gambar 3.34 Sequence Diagram Data Area Mesin
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Tabel 3.8 merupakan deskripsi berdasarkan gambaran urutan proses yang

dilakukan oleh aktor untuk area mesin agar dapat mengakses menu-menu pada

aplikasi.
Tabel 3.8 Keterangan Sequence Diagram Data Area Mesin
Nama Deskripsi
Bagian Produksi Pengguna yang berinteraksi dengan sistem.
Menu Area Mesin Tampilan form yang berfungsi untuk data area

mesin pada aplikasi.

Control Data Area Mesin | Proses untuk masuk data area mesin produksi pada
menu aplikasi.

Tabel Data Area Mesin Database untuk menyimpan data area mesin
produksi

5. Sequence Diagram Use Case Data Spare Part
Sequence diagram berikut merupakan gambaran urutan proses yang
dilakukan aktor untuk mengetahui proses data Spare Part, berikut sequence

diagram pada proses data Spare Part:
=

- Menu Spare Part : Control Data Spare Part . thlsparepart
1 T

|
. Produks|
1 Memilih menu Spare Part()

<
—F---

2 Menampilkan menu Spare Part-:jjl:

-
—

=1

3 Memilih menu Tambah Spare Pa

o
()

4 get form Tambah Spare Pari()

5 Menampilkan form Tambah Spart Part()

J

[
'enampill-:an form Tambah Spare Part()

1

Mengisi form Tambah Spare Part()

i
1

Y
e

6

=

& Get data Tambah Spare Pari()

8 Save data Tambah Spart Part

P ey S, R

P s o

Gambar 3.35 Sequence Diagram Spare Part
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Tabel 3.9 merupakan deskripsi berdasarkan gambaran urutan proses yang

dilakukan oleh aktor untuk Spare Part agar dapat mengakses menu-menu pada

aplikasi.
Tabel 3.9 Keterangan Sequence Diagram Data Spare Part
Nama Deskripsi
Bagian Produksi Pengguna yang berinteraksi dengan sistem.
Menu Spare Part Tampilan form yang berfungsi untuk data Spare Part
pada aplikasi.

Control Data Spare Proses untuk masuk data Spare Part pada menu
Part aplikasi.
Tabel Data Spare Part | Database untuk menyimpan data Spare Part

6. Sequence Diagram Use Case Data List Pengadaan
Sequence diagram berikut merupakan gambaran urutan proses yang
dilakukan aktor untuk mengetahui proses list pengadaan, berikut sequence

diagram pada proses data list pengadaan:

- Menu Fabrikasi - Control Data Fabrikasi - thifabrikasi
| v
]

: Pengadaan
1 Memilih menu Fabrikasi)

.2 Menampilkan menu Fabrikasi()

_I:_-_-

-
-

3 Memilih menu Tambah Fabrikasi{

4 get form Tambah Fabrikasi()

5 Menampilkan form Tambah Fabrikasi()

] S
il S Y

-

G 'enampilkan form Tambah Fabrika

i)

—*

Mengisi form Tambah Fabrikasi{)

8 Get data Tambah Fabrikasi()

8§ Save data Tambah Fabrikasi

e mmmmmm e s e e e e e e e e oo

—
s ) s S s S R e e T

e s [ ¥
B s R

Gambar 3.36 Sequence Diagram Fabrikasi
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Tabel 3.10 merupakan deskripsi berdasarkan gambaran urutan proses yang

dilakukan oleh aktor untuk fabrikasi agar dapat mengakses menu-menu pada

aplikasi.
Tabel 3.10 Keterangan Sequence Diagram Data List Pengadaan
Nama Deskripsi
Bagian Pengadaan Pengguna yang berinteraksi dengan sistem.

Menu List Pengadaan Tampilan form yang berfungsi untuk data List
Pengadaan pada aplikasi.

Control Data List Proses untuk masuk data List Pengadaan pada menu
Pengadaan aplikasi.

Tabel Data List Database untuk menyimpan data List Pengadaan
Pengadaan

7. Sequence Diagram Use Case Data Vendor
Sequence diagram berikut merupakan gambaran urutan proses
yang dilakukan aktor untuk mengetahui proses vendor, berikut sequence

diagram pada proses vendor:

- Menu Vendor - Control Data Vendor - tblvendor
T T

s : N
. PIC Project

1
1
1 Memilih menu Vendor) !

L

2 Menampilkan menu Vendor()

J

3 Memilih menu Tambah Vendor()

4 get form Tambah Vendor()

=== F-_f=-CF-C_F---

5 Menampilkan form Tambah Vendor(}

5§ Menampilkan form Tambah Vendor(

Mengisi form Tambah Vendor() »

8 Get data Tambah Vendor()

§ Save data Tambah Vendor

-
e R s S et s SR s P PP

T R

i s ¥ PRI sy
—

L T

Gambar 3.37 Sequence Diagram Vendor
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Tabel 3.11 merupakan deskripsi berdasarkan gambaran urutan proses yang

dilakukan oleh aktor untuk vendor agar dapat mengakses menu-menu pada aplikasi.

Tabel 3.11 Keterangan Sequence Diagram Data Vendor

Nama Deskripsi
PIC Project Pengguna yang berinteraksi dengan sistem.
Menu Vendor Tampilan form yang berfungsi untuk data mesin
produksi pada aplikasi.
Control Data Proses untuk masuk data vendor pada menu aplikasi.
Tabel Data Vendor Database untuk menyimpan data vendor

8. Sequence Diagram Use Case List Preparation
Sequence diagram berikut merupakan gambaran urutan proses yang
dilakukan aktor untuk mengetahui proses List Preparation, berikut

sequence diagram pada proses List Preparation:

- menu list preparation - Control Data - thllistpreparation
i

|

]
FIC Aroject

1 menginputkan data list preparatiop()

u |

2 get data list preparation()
|
|

N

3 save data list preparation()

T o PP

4 data tersimpan()

i
5 menampilkan data tersimpan() U
1
1
1

——— i ==

Gambar 3.38 Sequence Diagram List Preparation
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Tabel 3.12 merupakan deskripsi berdasarkan gambaran urutan

proses yang dilakukan oleh aktor untuk List Preparation agar dapat

mengakses menu-menu pada aplikasi.

Tabel 3.12 Keterangan Sequence Diagram Data List Preparation

Nama

Deskripsi

PIC Project

Pengguna yang berinteraksi dengan sistem.

Menu List Preparation

Preparation pada aplikasi.

Tampilan form yang berfungsi untuk data List

Control Data

aplikasi.

Proses untuk masuk data List Preparation pada menu

Tabel Data List
Preparation

Database untuk menyimpan data List Preparation

9.  Sequence Diagram Use Case Laporan Planning Preparation

Sequence diagram berikut merupakan gambaran urutan proses yang

dilakukan aktor untuk mengetahui proses laporan Planning Preparation,

berikut sequence diagram pada proses laporan Planning Preparation:

_menu Japoran - Control Data Laporan
]

/ A
I

PIC Rroject
! 1 input fitter()

5 menampilkan laporan()

- -

2 get data filier()

[ —

3 get data filter()

- thllaporanpenjadwalan

-1

4 get data tabel()

5 menampilkan data tabel() L

R e S et s

k- =--

- ————— - L - - - F—mmmmm e ———— —

Gambar 3.39 Sequence Diagram Laporan Planning Preparation
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Tabel 3.13 merupakan deskripsi berdasarkan gambaran urutan proses yang

dilakukan oleh aktor untuk laporan Planning Preparation agar dapat mengakses

menu-menu pada aplikasi.

Tabel 3.13 Keterangan Sequence Diagram Laporan Planning Preparation

Nama

Deskripsi

PIC Project

Pengguna yang berinteraksi dengan sistem.

Menu Laporan

Tampilan form yang berfungsi untuk data laporan
Planning Preparation pada aplikasi.

Control Data

Proses untuk masuk laporan Planning Preparation
pada menu aplikasi.

Tabel Data Laporan Database untuk menyimpan laporan Planning
Planning Preparation Preparation

10. Sequence Diagram Use Case Penentuan Jenis Pengadaan

Sequence diagram berikut merupakan gambaran urutan proses yang

dilakukan aktor untuk mengetahui proses Penentuan Jenis Pengadaan,

berikut sequence diagram pada proses Penentuan Jenis Pengadaan:

S

Ma hajEI

'
! 1 Memilih menu Penentuan !
Jenis Pengadaan_()

Menu Penentuan | Control Data Penentuan
Jenis Pengadaan Jenis Pengadaan

- thiverifikasi

]

[
14 Menampilkan menu Penentuan 1

! _Jenis Pengadaan ()

2. Get data menu penentuan
Jenis pengadaan()

O s S

3 Menampilkan menu Penentuan
Jenis Pengadaan ()

5 Input jenis pengadaan, vendor

_ dan tenggat waktu()

e

6 get form data()

T save data penentuan jenis vendor()

)

L LT s T s P s
--:--E-------I:[-

Gambar 3.40 Sequence Diagram Laporan Planning Preparation
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Tabel 3.14 merupakan deskripsi berdasarkan gambaran urutan proses yang

dilakukan oleh aktor untuk Penentuan Jenis Pengadaan agar dapat mengakses

menu-menu pada aplikasi.

Tabel 3.14 Keterangan Sequence Diagram Penentuan Jenis Pengadaan

Nama

Deskripsi

Bagian Pengadaan

Pengguna yang berinteraksi dengan sistem.

Menu Penentuan Jenis

Tampilan form yang berfungsi untuk data Penentuan

Pengadaan Jenis Pengadaan pada aplikasi.

Control Data Proses untuk masuk Penentuan Jenis Pengadaan pada
menu aplikasi.

Tabel Data Verifikasi Database untuk menyimpan Penentuan Jenis
Pengadaan

11. Sequence Diagram Use Case List Pengadaan

Sequence diagram berikut merupakan gambaran urutan proses yang

dilakukan aktor untuk mengetahui proses List Pengadaan, berikut sequence

diagram pada proses List Pengadaan:

A

- Penghdaan

4 Menampilkan menu
List Pengadaan ()

Menu Control Data

List Pengadaan List Pengadaan
1
1
1
1 Memilih menu '
List Pengadaant) :
1
1
- N F ]
2. Get data menu list pengadaan() _
I
I
1

3 Menampilkan menu List Pengadaan()

k=============[ -~

5 Input data list penagadaan()

Y S Pt

6 get form data()

B et e S s S s SESE s <P P S L

Gambar 3.41 Sequence Diagram List Pengadaan

7 save data list vendor()

- thifabrikasi

LT R L

)
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Tabel 3.15 merupakan deskripsi berdasarkan gambaran urutan proses yang

dilakukan oleh aktor untuk List Pengadaan agar dapat mengakses menu-menu pada

aplikasi.
Tabel 3.15 Keterangan Sequence Diagram List Pengadaan
Nama Deskripsi

Bagian Pengadaan Pengguna yang berinteraksi dengan sistem.

Menu List Pengadaan Tampilan form yang berfungsi untuk List Pengadaan
pada aplikasi.

Control Data Proses untuk masuk List Pengadaan pada menu
aplikasi.

Tabel Data Fabrikasi Database untuk menyimpan List Pengadaan

12. Sequence Diagram Use Case Man Power
Sequence diagram berikut merupakan gambaran urutan proses yang
dilakukan aktor untuk mengetahui proses Man Power, berikut sequence

diagram pada proses Man Power:

“Menu - Control Data .

i Man Power Man Pawer . thlmanpower
1 Lign Fower
1

- Pengadaan

|

1 Memilih menu Man Power

2. Get data menu Man Power()

3 Menampilkan menu Man Fower()

4 Menampilkan menu
Man Power()

j

1
1 5 Input data Man Power()
i
1
i
1
i
1
i
1
i
1
1

i 6 get form data()

7 save data Man Power()

s

.
B e S ) s i SRR s SRR

Gambar 3.42 Sequence Diagram Man Power
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Tabel 3.16 merupakan deskripsi berdasarkan gambaran urutan proses yang

dilakukan oleh aktor untuk Man Power agar dapat mengakses menu-menu pada

aplikasi.

Tabel 3.16 Keterangan Sequence Diagram Man Power

Nama

Deskripsi

Bagian Pengadaan

Pengguna yang berinteraksi dengan sistem.

Menu Man Power

Tampilan form yang berfungsi untuk Man Power
pada aplikasi.

Control Data

Proses untuk masuk Man Power pada menu aplikasi.

Tabel Data

Database untuk menyimpan Man Power

1.2.3 Class Diagram

Class Diagram adalah gambaran alur database dalam program. Dalam

sebuah laporan sistem maka Class Diagram wajib ada. Squence diagram adalah

bagian dari UML (Unified Modeling Language). Dalam sebuah laporan Sequence

Diagram wajib ada karena sangat penting (Novitasari, 2018).



Form Main Medule

Aplikasi Planning Preparation Overhaul Mesin Produksi

Login Manajer

- username . varchar(50)
- password : varchar(50)

+ melakukan login() : void
+melakukan cancel() : void

Karyawan

- IDKARYAWAN : varchar(50)

- IDAKSES : varchar(50)

- NIK : varchar(50)

- NAMAKARYAWAN : varchar(50)

- JENISKELAMINKARYAWAN : varchar(50)
- ALAMATKARYAWAN : varchar(50)

- TANGGALKERJAKARYAWAN : date

- PASSWORDKARYAWAN : varchar(50)

+ create() : void
+ read() : void

+ update() - void
+ delete() - void

Login PIC Project
- username . varchar(50)
- password : varchar(50)
+ melakukan login() : void

+ melakukan cancel() : void

Vendor
- IDVENDOR : varchar(50)
- IDKARYAWAN - varchar(50)
- KODEVENDOR : varchar(50)
- NAMAVENDOR : varchar(50)

- BIDANGPEKERJAANVENDOR : varchar(50)

- PICVENDOR : varchar(50)
- ALAMATVENDOR : varchar(50)
- KOTAVENDOR : varchar(50)

+ create() . void
+read() : void

+ update() : void
+ delete() : void

List Preparation
- IDLISTPREPARATION : varchar(10)
- 1D KARYAWAN  varchar(10)
- TGLLISTPREPARATION - date

+ create() : void

Login Bagian Produksi

-username . varchar(50)
- password : varchar(50)

+ melakukan login() : void
+ melakukan cancel() : void

Mesin Produksi

- IDMESIN : varchar(10)
- IDAREA - varchar(10)

| - IDKARYAWAN : varchar(10)
- KODEMESIN : varchar(20)
- NAMAMESIN : varchar(50)
- JUMLAHMESIN : int

- KETERANGANMESIN - varchar(50)

+ create() : void
+ read() : veid
+update() : void
+ delete() : void

Vendor Untuk Penjadwalan

- IDJADWAL : varchar(10)

- IDMESIN : varchar(10)

- IDVENDOR : varchar(10)

- IDKARYAWAN - varchar(10)
- TGLJADWAL : date

+ create() - void

Spare Part
-IDSPAREPART ' varchar(10)
- IDMESIN : varchar(10)
- IDKARYAWAN - varchar(10)
- KODESPAREPART : varchar(20)
- NAMASPAREPART : varchar(50)
- KETERANGANSPAREPART - varchar(50)

+ create() : void
+read() - void

+ update() : void
+ delete() - void

Gambar 3.43 Class Diagram

Area Mesin

- IDAREA : varchar(10)

- IDKARYAWAN : varchar(10)
- KODEAREA : varchar(20)

- NAMAAREA : varchar(50)

- LOKASIAREA - varchar(50)
- KOTAAREA : varchar(20)

Login Bagian Pengadaan

- username : varchar(50)
- password : varchar(50)

+melakukan login() : void
+ melakukan cancel() : void
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Verifikasi
- IDVERIFIKASI : varchar(10)

- IDDETAILLISTPREPARATION : varchar(10]
- STATUS VERIFIKASI : varchar(20)

+create() : void

Man Power

- IDMANPOWER : varchar(10)

Fabrikasi

- IDFABRIKASI : varchar(10)

- IDDETAILLISTPREPARATION : varchar
-ITEM - int

- NOTIFIKAS] - int

- TRANSPORT : int

- DRAWING - int

- SELESAI :int

+ create() : void
+ update() : void

- IDDETAILLISTPREPARATION - varchar

- TGLPERMITAWAL: int
- TGLPERMITAKHIR - int
- LOKASIPENGERJAAN : int

+ create() - void
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1.2.4 Desain Tampilan

Berdasarkan permasalahan yang telah diuraikan pada latar belakang,
maka didapatkan perumusan masalah pada Tugas Akhir ini adalah bagaimana
merancang bangun aplikasi implementasi Planning Preparation Overhaul
mesin produksi pada PT Semen Indonesia (Persero) Thk.

Sebelum dilakukan pembuatan aplikasi, maka diperlukan desain
tampilan merupakan rancangan bentuk desain aplikasi yang akan
diimplementasikan ke dalam sistem. Rancangan dibuat bertujuan agar
mempermudah proses coding untuk dapat memahami fungsi-fungsi pada

aplikasi, berikut desain tampilan aplikasi:
1. Desain Tampilan Halaman Login

Login merupakan menu yang digunakan untuk verifikasi penguna
untuk menjaga keamanan data. Untuk mengakses menu lain pada aplikasi,
pengguna harus Login dengan cara memasukkan username dan password
pada form Login. User yang bisa mengakses aplikasi ini yaitu Manajer,
Bagian Produksi, PIC Project dan Bagian Pengadaan. Berikut tampilan
Login pada Aplikasi Implementasi Planning Preparation Overhaul Mesin

Produksi Pada PT Semen Indonesia (Persero) Tbk.

Form Login

Usermame

Password

| Login |

Gambar 3.44 Desain Tampilan Login
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4. Desain Tampilan Halaman Karyawan

Data master karyawan merupakan menu yang diakses oleh Manajer
untuk mengelola user yang bisa mengakses Aplikasi. Dalam form
Karyawan ini terdapat inputan NIK, Nama, Jabatan, Jenis Kelamin, Tanggal
Kerja, Password dan Alamat. “NIK” akan digunakan sebagai ID User
karyawan, sedangkan "Password” akan digunakan sebagai password user
saat melakukan Login pada aplikasi Implementasi Planning Preparation
Overhaul Mesin Produksi Pada PT Semen Indonesia (Persero) Thk.

Form Kelola Karyawan

MNIK :] Jenis Kelamin Laki - lak

Jabatan | Standart Password

Alamat

L | S

No. NIK Nama | Jabatan Jenis Tanggal | Password Alamat
Kelamin Kerja

XX

Gambar 3.45 Desain Tampilan Data Karyawan

5. Desain Tampilan Halaman Mesin Produksi

Data master mesin produksi merupakan menu yang diakses oleh
Bagian Produksi untuk mengelola mesin produksi yang akan digunakan
dalam Aplikasi. Dalam form Mesin Produksi ini terdapat inputan Kode
Mesin, Nama Mesin, Jumlah Mesin. “Ki in” unakan sebagai
primary key dari master mesin produksi, “Nama Mesin” akan digunakan
sebagai inputan nama dari mesin produksi, sedangkan "Jumlah Mesin”
digunkanan untuk menunjukan jumlah mesin yang ada di PT Semen

Indonesia (Persero) Thk.



Form Mesin Produksi

Kode Mesin ;J No | Kode Mesin Nama Mesin Jumlah Mesin
Nama Mesin : 1 X
Jumlah Mesin : 2. X

Gambar 3.46 Desain Tampilan Data Mesin Produksi

6. Desain Tampilan Halaman Area Mesin
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Data master area mesin produksi merupakan menu yang diakses oleh

Bagian Produksi untuk mengelola area mesin produksi yang akan digunakan

dalam Aplikasi. Dalam form Area Mesin Produksi ini terdapat inputan Kode

Area, Nama Area, Lokasi Area, Kota. “Kode Area” akan digunakan sebagai

primary key dari master area mesin produksi, “Nama Area” akan digunakan

sebagai inputan nama dari area mesin produksi, “Lokasi Area” akan

digunakan sebagai inputan nama tempat dari area mesin produksi,

sedangkan "Kota” digunkanan untuk menunjukan kota dari area mesin yang

ada di PT Semen Indonesia (Persero) Thk.

Form Area
Mesin
No | Kode Area | Nama Area | Lokasi Area Kota
1. X
0oKasl Area 9 x
S X

Gambar 3.47 Desain Tampilan Data Area Mesin Produksi
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7. Desain Tampilan Halaman Spare Part

Data master Spare Part merupakan menu yang diakses oleh Bagian
Produksi untuk mengelola area Spare Part yang akan digunakan dalam
Aplikasi. Dalam form Spare Part ini terdapat inputan Kode Spare Part,
Nama Spare Part, dan Keterangan Spare Part. “Kode Spare Part” akan
digunakan sebagai primary key dari master Spare Part, “Nama Spare Part”
akan digunakan sebagai inputan nama dari Spare Part, “Keterangan Spare
Part” akan digunakan sebagai inputan keterangan dari Spare Part mesin

produksi.

Form Spare Part

Kode Mesin ;} No Kode ~Nama Ket
Spare Part Spare Part Spare Part

Kategori | Standart

L] [3¥] —_

X|X

Gambar 3.48 Desain Tampilan Data Spare Part

8. Desain Tampilan Halaman Vendor

Data master vendor merupakan menu yang diakses oleh PIC Project
untuk mengelola data master vendor yang akan digunakan dalam Aplikasi.
Dalam form Spare Part ini terdapat inputan KodeVendor, NamaVendor,
Bidang Kerja, PIC Vendor, Alamat dan Kota. “Kode Vendor” akan
digunakan sebagai primary key dari master vendor, “Nama Vendor” akan
digunakan sebagai inputan nama dari vendor, “Bidang Kerja” digunakan
sebagai penentuan dari bidang kerja dari vendor, “PIC Vendor” merupakan
inputan nama dari PIC Vendor dari Vendor terkait, “Alamat” dan “Kota”

digunakan untuk informasi dimana vendor tersebut berada.
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Form Kelola Vendor

Kode ) PICVendor [ ]
Bidang Kernja :} Kota :}
[ swoown |
No.| Kode | Nama | Bidang|  pjc Alamat | Kota
Kerja Vendor
X
X
X

Gambar 3.49 Desain Tampilan Data Vendor

9. Desain Tampilan Halaman List Preparation

List Preparation merupakan data persiapan dari Planning
Preparation. Pada List Preparation terdapat pilihan Area Mesin yang akan
dilakukan Overhaul, Mesin Produksi yang akan di Overhaul, Nama Spare
Part yang harus dipersiapkan dan jumlah Spare Part yang akan dibutuhkan.
Semua pilihan tersebut berdasarkan data master dari Area Mesin, Mesin
Produksi dan Spare Part yang telah diinputkan oleh Bagian Produksi.

Nama Mesin Pilih Mesin

Gambar 3.50 Desain Tampilan Data Mesin pada List
Preparation

No Kode Sparepart MNama Sparepart Jumlah Sparepart

1 213421412 V-belt

1 12124 Tali

Gambar 3.51 Desain Tampilan Data Spare Part dan Jumlah
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10. Desain Tampilan Halaman Penentuan Vendor Untuk Penjadwalan

Halaman penentuan vendor untuk penjadwalan ini user akan
memilih vendor bidang jasa apa saja yang akan dipakai pada proses
penjadwalan beserta PIC Vendor dari karyawan perusahaan PT Semen

Indonesia (Persero) Thk yang dipilih.

MNo. Kode Mesin | Mama Mesin | Vendor | PIC Vendor

Gambar 3.52 Desain Tampilan Vendor Untuk Penjadwalan

11. Desain Tampilan Laporan Planning Preparation

Pada halaman ini user dapat membuat laporan Planning Preparation
dengan hanya memilih tahun pelaksanaan Overhaul yang diinginkan.
Setelah memilih tahun pelaksanaan Overhaul, sistem akan memunculkan
seluruh hasil dari Planning Preparation sesuai tahun pelaksanaan yang

dipilih.

LAFORAMN PLAN NING PREPARATION
OVERHAUL MESIN PRODUKSI
Pericde Tahun 2013

Sparepart
Mo Nama Mesin Nama Sparepart Jumlzah Permintaan Jumlah Kurang Persantase

Eal bl Il Ll

Pengadaan
Nama Sparepart Mama Vendor Jumlzh Permintaan Jumlah Kurang Drawing | Selesai | Terkirim

=
o

EaR il Ll il

Man Power
Mama Vendor Tanggal Permit Awal Tanggsl Permit Akhir | Lokasi Pengerjzan

=
o

Bl bl il L

Gambar 3.53 Desain Tampilan Laporan Planning Preparation
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12. Desain Tampilan Penentuan Jenis Pengadaan

Pada halam ini user menentukan apakah Spare Part yang memiliki
jumlah permintaan lebih dari stok yang dimiliki akan dilakukan pengadaan
yang bagaimana. Pilihan pengadaan ada “Pesan” atau “Fabrikasi”. Setelah
menentukan jenis pengadaan, user juga harus menentukan vendor yang
menangani pengadaan tersebut sesuai bidang kerja masing-masing dan

batas waktu pengadaan dari Spare Part yang diadakan.

Penggiling
Sparepart Jumlah Status Sparepart Status Produksi Vendor Del. Time

Vbe 7
Vbelt ! Pesan v Jaya Abadi (Pesan) v hh/bb/tttt

Sparepart Jumlah Status Sparepart Status Produksi Vendor Del. Time

Kancing 8 Standar . i
§ Fabrikas v Akbar (Fabrikasi) v hh/bb/tttt

Gambar 3.54 Desain Tampilan Penentuan Jenis Pengadaan

13. Desain Tampilan Halaman List Pengadaan

Pada halaman ini, user akan mengelola data list pengadaan sesuai
apa yang sudah ditentukan saat penentuan pengadaan. Jika pengadaan
Pesan, maka user hanya tinggal menginputkan tanggal pernerimaan Spare
Part selesai dan keterangan yang perlu diinputkan saat pengisian tanggal
penerimaan. Sedangkan untuk pengadaan fabrikasi harus selalu melakukan
update terhadap drawing sebagai desain dari Spare Part tersebut, selesai
sebagai informasi bahwa Spare Part yang difabrikasi telah selesai berapa
dan terkirim menginformasikan bahwa Spare Part yang selesai telah dikirim

berapa ke tempat pengerjaan Overhaul atau gudang penyimpanan stok.
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Penggiling

Jumlah Delivery
Area Vendor Sparepart Permintaan Time Tanggal Penerimaan Keterangan

Area Vendor Sparepart Jumlah Permintaan Jumlah Kurang Drawing Selesai Terkirim

Gambar 3.55 Desain Tampilan Penentuan Jenis Pengadaan

14. Desain Tampilan Halaman Man Power
Halaman Man Power ini user harus menginputkan tanggal permit
mulai, tanggal permit akhir dan lokasi pengerjaan dari pengadaan Spare

Part.

Update Man Power

Tanggal Permit Mula

hh/bbrtttt

Gambar 3.56 Desain Tampilan Data Man Power

3.3.6 Uji Coba Desain
Berdasarkan permasalahan yang telah diuraikan pada latar belakang,
maka didapatkan perumusan masalah pada Tugas Akhir ini adalah bagaimana
merancang bangun aplikasi implementasi Planning Preparation Overhaul

mesin produksi pada PT Semen Indonesia (Persero) Thk.

Sebelum dilakukan implementasi aplikasi, maka diperlukan uji coba
desain untuk mengetahui sudah layak diimplementasikan atau membutuhkan
perbaikan pada aplikasi. Uji coba desain dilakukan dengan menggunakan
metode black box Testing, metode uji coba merupakan rancangan bentuk
desain aplikasi yang akan diimplementasikan ke dalam sistem. Uji coba desain

dilakukan dengan cara pengelompokan berdasarkan pengguna.
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1. Bagian Manajer

Bagian Manajer memiliki hak akses untuk memantau progress List
Preparation dan mengelola data karyawan. Uji coba desain akan dijelaskan

pada tabel di berikut ini :

1. Fungsi Mengelola Data Karyawan

Fungsi mengelola data memiliki sub-fungsi menambah data
karyawan, mengubah data karyawan, menghapus data karyawan dan

menampilkan data karyawan. Berikut skenario uji coba desain berdasarkan

fungsi.
Tabel 3.17 Uji Coba Desain Data Karyawan
No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
1. Mengetahui respon | NIK: KRY6 Hasil tambah data
halaman  tambah | Nama: Dionisius | Karyawan  sesuai
data karyawan, | Oktavian dengan data
dengan cara | Jabatan: PIC | karyawan baru yang
mengisi data | Project diinputkan.
karyawan  secara | Jenis Kelamin:
benar. Pria
Tanggal Kerja:
10/07/2019
Alamat: Griya
Bhyangkara
Password: 123
2. Mengetahui respon | NIK: - Hasil tambah data
halaman  tambah | Nama: - Karyawan tidak
data karyawan, | Jabatan: - dapat tersimpan.
dengan cara | Jenis Kelamin: -
mengisi data | Tanggal Kerja: -
Karyawan secara | Alamat: -
salah atau tidak | Password: -
mengisi form
secara lengkap.
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No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
Mengetahui respon | NIK: KRY6 Hasil ubah data
halaman ubah data | Nama: Dionisius | Karyawan  sesuai

Karyawan, dengan

Oktavian Andana

dengan update data

cara mengisi data | Putra karyawan yang
pengguna  secara | Jabatan: Manajer | diinputkan.
benar. Jenis Kelamin:

Pria

Tanggal Kerja:

10/07/2019

Alamat: Griya

Bhyangkara

Password: 12345
Mengetahui respon | NIK: Hasil ubah data
halaman ubah data | Nama: Dionisius | Karyawan tidak

Karyawan, dengan
cara mengisi data

Oktavian Andana
Putra

dapat tersimpan.

Karyawan secara | Jabatan: Manajer
salah atau tidak | Jenis Kelamin:
mengisi form | Pria
secara lengkap. Tanggal Kerja:

10/07/2019

Alamat: Griya

Bhyangkara

Password:
Mengetahui respon | Memilih menu | Menampilkan
halaman data Karyawan. informasi data
menampilkan data Karyawan.
Karyawan.
Mengetahui respon | Memilih data | Data Karyawan
halaman hapus data | Karyawan yang | yang dipilih untuk

Karyawan.

akan dihapus.

berhasil terhapus.

2. Bagian Produksi
Bagian Manajer memiliki hak akses mengelola data mesin produksi,
data area mesin dan data Spare Part. Uji coba desain akan dijelaskan pada

tabel di berikut ini :
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1. Fungsi Mengelola Data Area Mesin
Fungsi mengelola data memiliki sub-fungsi menambah data
karyawan, mengubah data karyawan, menghapus data karyawan dan
menampilkan data karyawan. Berikut skenario uji coba desain
berdasarkan fungsi.
Tabel 3.18 Uji Coba Desain Data Area Mesin
No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan

Mengetahui respon | Kode Area: AR03 | Hasil tambah data
halaman tambah | Nama Area: Area | area mesin sesuai

data area mesin, | 03 dengan masukan.
dengan cara | Lokasi Area:

mengisi data area | Tubanan

mesin secara | Kota Area: Gresik

benar.

Mengetahui respon | Kode Area: - Hasil tambah data
halaman tambah | Nama Area: - area mesin tidak
data area mesin, | Lokasi Area: - dapat tersimpan.
dengan cara | Kota Area: -

mengisi data area
mesin secara salah
atau tidak mengisi
form secara
lengkap.

Mengetahui respon | Kode Area: AR03 | Hasil ubah data area
halaman ubah data | Nama Area: Area | mesin sesuai dengan
area mesin, dengan | 03 masukan.
cara mengisi data | Lokasi Area:
area mesin secara | Padang
benar. Kota Area:
Padang

Mengetahui respon | Kode Area: Hasil ubah data area
halaman ubah data | Nama Area: Area | mesin tidak dapat
area mesin, dengan | 04 tersimpan.
cara mengisi data | Lokasi Area:
area mesin secara | Padang
salah atau tidak
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No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
mengisi form | Kota Area:
secara lengkap. Padang
5. Mengetahui respon | Menginputkan Menampilkan
halaman filter tampil data | informasi data area
menampilkan data | area mesin yaitu | mesin dengan filter
area mesin. “surabaya”. “surabaya”.
6 Mengetahui respon | Memilih data area | Data area mesin yang
halaman hapus data | mesin yang akan | dipilih untuk berhasil
area mesin. dihapus. terhapus.

Fungsi Mengelola Data Mesin Produksi

Fungsi mengelola data memiliki sub-fungsi menambah data mesin
produksi, mengubah data mesin produksi, menghapus data mesin produksi dan
menampilkan data mesin produksi. Berikut skenario uji coba desain

berdasarkan fungsi.

Tabel 3.19 Uji Coba Desain Data Mesin Produksi

No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
1. Mengetahui respon | Kode Mesin: | Hasil tambah data
halaman  tambah | KRY6 mesin produksi
data mesin | Area Mesin: | sesuai dengan
produksi,  dengan | Dionisius masukan.

cara mengisi data | Oktavian
mesin produksi | Nama Mesin: PIC

secara benar. Project

Jumlah  Mesin:

Pria

Keterangan: 123

2. Mengetahui respon | NIK: - Hasil tambah data

halaman  tambah | Nama: - mesin produksi
data mesin | Jabatan: - tidak dapat
produksi, dengan | Jenis Kelamin: - | tersimpan.

cara mengisi data | Tanggal Kerja: -
mesin produksi | Alamat: -
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No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
secara salah atau | Password: -
tidak mengisi form
secara lengkap.
Mengetahui respon | NIK: KRY6 Hasil ubah data
halaman ubah data | Nama: Dionisius | mesin produksi
mesin produksi, | Oktavian Andana | sesuali dengan
dengan cara | Putra masukan.
mengisi data mesin | Jabatan: Manajer
produksi secara | Jenis  Kelamin:
benar. Pria
Tanggal Kerja:
10/07/2019
Alamat: Griya
Bhyangkara
Password: 12345
Mengetahui respon | NIK: Hasil ubah data
halaman ubah data | Nama: Dionisius | mesin produksi
mesin produksi, | Oktavian Andana | tidak dapat
dengan cara | Putra tersimpan.
mengisi data mesin | Jabatan: Manajer
produksi secara | Jenis  Kelamin:
salah atau tidak | Pria
mengisi form secara | Tanggal  Kerja:
lengkap. 10/07/2019
Alamat: Griya
Bhyangkara
Password:
Mengetahui respon | Memilih ~ menu | Menampilkan
halaman data mesin | informasi data
menampilkan data | produksi. mesin produksi
mesin produksi. dengan filter
“surabaya”.
Mengetahui respon | Memilih data | Data mesin produksi
halaman hapus data | mesin  produksi | yang dipilih untuk
mesin produksi. yang akan | berhasil terhapus.

dihapus.




3. Fungsi Mengelola Data Spare Part
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Fungsi mengelola data memiliki sub-fungsi menambah data Spare

Part, mengubah data Spare Part, menghapus data Spare Part dan

menampilkan data Spare Part. Berikut skenario uji coba desain

berdasarkan fungsi.

Tabel 3.20 Uji Coba Desain Data Spare Part

No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan

1. Mengetahui respon | Kode Spare Part: | Hasil tambah data
halaman tambah | SP04 Spare Part sesuai
data Spare Part, | Mesin: Crusher dengan masukan.
dengan cara | Nama Spare Part:
mengisi data area | Blade
mesin secara | Keterangan Spare
benar. Part: Critical

2. Mengetahui respon | Kode Spare Part: | Hasil tambah data
halaman tambah | SP04 Spare Part tidak
data Spare Part, | Mesin: Crusher dapat tersimpan.
dengan cara | Nama Spare Part:
mengisi data Spare | Blade
Part secara salah | Keterangan Spare
atau tidak mengisi | Part: Critical
form secara
lengkap.

3. Mengetahui respon | Kode Spare Part: | Hasil ubah data
halaman ubah data | SP04 Spare Part sesuai
Spare Part, dengan | Mesin: Crusher dengan masukan.
cara mengisi data | Nama Spare Part:
Spare Part secara | Blade
benar. Keterangan Spare

Part: Critical

4. Mengetahui respon | Kode Spare Part: | Hasil ubah data
halaman ubah data | SP04 Spare Part tidak
Spare Part, dengan | Mesin: Crusher dapat tersimpan.
cara mengisi data | Nama Spare Part:
Spare Part secara | Blade
salah atau tidak
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No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
mengisi form | Keterangan Spare
secara lengkap. Part: Critical
5. Mengetahui respon | Menginputkan filter | Menampilkan
halaman tampil data Spare | informasi data
menampilkan data | Part yaitu | Spare Part.
Spare Part. “surabaya”.
6 Mengetahui respon | Memilih data Spare | Data Spare Part
halaman hapus | Part yang akan | yang dipilih untuk
data Spare Part. dihapus. berhasil terhapus.

3. Bagian PIC Project

Bagian Manajer memiliki hak akses mengelola data vendor, data

List Preparation, data update List Preparation membuat laporan untuk

tahapan penjadawalan dan laporan List Preparation. Uji coba desain akan

dijelaskan pada tabel di berikut ini :

1. Fungsi Mengelola Data VVendor

Fungsi mengelola data memiliki sub-fungsi menambah data karyawan,

mengubah data karyawan, menghapus data karyawan dan menampilkan

data karyawan. Berikut skenario uji coba desain berdasarkan fungsi.

Tabel 3.21 Uji Coba Desain Data Vendor

No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
1. Mengetahui respon | Kode  Vendor: | Hasil tambah data
halaman tambah | Vn03 vendor sesuai dengan
data vendor, dengan | Nama  Vendor: | masukan.
cara mengisi data | Paijo Jaya Group
vendor secara benar. | Bidang Kerja:
Fabrikasi
PIC Vendor:
Dionisius Okta
Alamat Vendor:
Petemon
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No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
Kota Vendor:
Sidoarjo
Mengetahui respon | Kode Vendor: - Hasil tambah data
halaman tambah | Nama Vendor: - | vendor tidak dapat
data vendor, dengan | Bidang Kerja: - | tersimpan.
cara mengisi data | PIC Vendor: -
vendor secara salah | Alamat Vendor: -
atau tidak mengisi | Kota Vendor: -
form secara
lengkap.
Mengetahui respon | Kode  Vendor: | Hasil ubah  data
halaman ubah data | VnO3 vendor sesuai dengan
vendor, dengan cara | Nama  Vendor: | masukan.
mengisi data vendor | Paijo Jaya Group
secara benar. Bidang  Kerja:
Fabrikasi
PIC Vendor:

Linggar Atma
Alamat Vendor:

Sukodono

Kota Vendor:

Sidoarjo
Mengetahui respon | Kode Vendor: Hasil ubah data
halaman ubah data | Nama  Vendor: | vendor tidak dapat
vendor, dengan cara | Paijo Jaya Group | tersimpan.
mengisi data vendor | Bidang Kerja:
secara salah atau | Fabrikasi
tidak mengisi form | PIC Vendor:

secara lengkap.

Linggar Atma
Alamat Vendor:

Sukodono

Kota Vendor:

Sidoarjo
Mengetahui respon | Memilih ~ menu | Menampilkan
halaman data vendor. informasi data
menampilkan data vendor.
vendor.
Mengetahui respon | Memilih data | Data Karyawan yang
halaman hapus data | Karyawan yang | dipilih untuk berhasil

Karyawan.

akan dihapus.

terhapus.




2. Fungsi List Preparation
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Fungsi mengelola data memiliki sub-fungsi menambah data List

Preparation, dan mengetahui fungsi jika tidak melakukan pengisian dengan

benar. Berikut skenario uji coba desain berdasarkan fungsi.

Tabel 3.22 Uji Coba Desain List Preparation

No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
1. Mengetahui respon | Memilih area | Hasil tambah data
halaman  tambah | mesin yang | area mesin sesuai
data List | dipilih: Area 01 dengan masukan.
Preparation, Memilih  mesin
dengan cara | yang akan di
memilih data List | Overhaul:
Preparation secara | Penggiling
benar. Memilih nama
Spare Part yang
akan di Overhaul:
V-belt
Menginputkan
jumlah Spare Part
yang diperlukan:
20
2. Mengetahui respon | Memilih area | Hasil tambah data
halaman  tambah | mesin: Area 01 area mesin tidak
data area mesin, | Memilih mesin: - | dapat tersimpan.
dengan cara | Memilih nama
mengisi data area | Spare Part yang
mesin secara salah | akan di Overhaul:
atau tidak mengisi | -
form secara | Menginputkan
lengkap. jumlah Spare Part
yang diperlukan: -

3. Fungsi Penentuan Vendor untuk Penjadwalan

Fungsi mengelola data Penentuan Vendor untuk Penjadwalan

memiliki sub-fungsi memilih data vendor dan PIC Vendor. Berikut

skenario uji coba desain berdasarkan fungsi.
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4. Fungsi Mengelola Laporan List Preparation
Fungsi mengelola laporan Planning Preparation meliputi tampil
data Planning Preparation. Berikut skenario uji coba desain
berdasarkan fungsi.

Tabel 3.23 Uji Coba Desain Vendor Untuk Penjadwalan

No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan

1. Mengetahui respon | Vendor : Hasil pilih vendor
halaman pilih | Putra Jaya Perkasa | untuk penjadawalan
vendor untuk | PIC Vendor : Bejo | sesuai dengan
penjadwalan, masukan.
dengan cara
mengisi nama
vendor dan PIC
Vendor secara
benar.

Tabel 3.24 Uji Coba Desain Laporan List Preparation

No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan

1. Mengetahui respon | Pilih Tahun: 2019 | Hasil laporan
halaman  laporan Planning
Planning Preparation sesuai
Preparation, dengan masukan.
dengan cara
memilih tahun
Planning
Preparation secara
benar.

4. Bagian Pengadaan
Bagian Manajer memiliki hak akses mengelola data Fabrikasi. Uji

coba desain akan dijelaskan pada tabel di berikut ini :



1. Fungsi Penentuan Jenis Pengadaan
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Fungsi mengelola data memiliki sub-fungsi menambah data karyawan,

mengubah data karyawan, menghapus data karyawan dan menampilkan

data karyawan. Berikut skenario uji coba desain berdasarkan fungsi.

Tabel 3.25 Uji Coba Desain Penentuan Jenis Pengadaan

pengadaan, dengan
cara tidak mengisi
form secara
lengkap.

Memilih VVendor: -

No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan

1. Mengetahui respon | Memilih  Status | Hasil verifikasi
halaman verifikasi | Produksi: Pesan pengadaan  sesuai
pengadaan, dengan | Memilih Vendor: | dengan masukan.
cara memilih data | Jaya Abadi
secara benar.

2. Mengetahui respon | Memilih  Status | Hasil verifikasi
halaman verifikasi | Produksi: Pesan pengadaan  tetap

dapat tersimpan.

2. Fungsi Mengelola Data List Pengadaan

Fungsi mengelola data memiliki sub-fungsi menambah data list

pengadaan, mengubah data list pengadaan. Berikut skenario uji coba

desain berdasarkan fungsi.

Tabel 3.26 Uji Coba Desain List Pengadaan

fabrikasi
benar.

secara

Transport: 2

No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
1. Mengetahui respon | Item: 5 Hasil tambah data
halaman input data | Notifikasi: 4 fabrikasi sesuai
fabrikasi, dengan | Drawing: 4 dengan masukan.
cara mengisi data | Selesai: 3




90

No. Tujuan Masukan Hasil yang

diharapkan

2. Mengetahui respon | Item: 5 Hasil tambah data
halaman  tambah | Notifikasi: 4 area mesin tidak
data fabrikasi, | Drawing: 4 dapat tersimpan.
dengan cara | Selesai: 3
mengisi data | Transport: -
fabrikasi secara
benar.

3. Mengetahui respon | Item: 5 Hasil ubah data
halaman ubah data | Notifikasi: 5 fabrikasi sesuai
fabrikasi, dengan | Drawing: 5 dengan masukan.
cara mengisi data | Selesai: 4
fabrikasi secara | Transport: 4
benar.

3. Fungsi Mengelola Data Man Power

Fungsi mengelola data memiliki sub-fungsi menambah data

karyawan, mengubah data karyawan, menghapus data karyawan dan

menampilkan data karyawan. Berikut skenario uji coba desain

berdasarkan fungsi.

Tabel 3.27 Uji Coba Desain Data Man Power

No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
1. Mengetahui respon | Permit: OK Hasil tambah data
halaman data Man | Workshop: OK Man Power sesuai
Power, dengan cara | Safety: Helm, | dengan masukan.
mengisi data Man | Rompi,  Sepatu
Power secara benar. | Boot




BAB IV

HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Implementasi

Pada tahapan implementasi merupakan tahap pengkodean Programmer akan
menerjemahkan transaksi yang diminta oleh user. Tahapan inilah yang merupakan
tahapan secara nyata dalam mengerjakan suatu software, artinya penggunaan
komputer akan dimaksimalkan dalam tahapan ini. Setelah pengkodean selesai maka
akan dilakukan Testing terhadap sistem yang telah dibuat. Tujuan Testing adalah
menemukan Kkesalahan-kesalahan terhadap sistem tersebut untuk kemudian bisa

diperbaiki.

4.1.1 Desain Tampilan Login

Login merupakan menu yang digunakan untuk verifikasi penguna
untuk menjaga keamanan data. Untuk mengakses menu lain pada aplikasi,
pengguna harus Login dengan cara memasukkan username dan password
pada form Login. User yang bisa mengakses aplikasi ini yaitu Manajer,
Bagian Produksi, PIC Project dan Bagian Pengadaan. Berikut tampilan
Login pada Aplikasi Implementasi Planning Preparation Overhaul Mesin

Produksi Pada PT Semen Indonesia (Persero) Thk.
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Gambar 4.1 Desain Tampilan Login

4.1.2 Desain Tampilan Data Master Karyawan

Data master karyawan merupakan menu yang diakses oleh Manajer
untuk mengelola user yang bisa mengakses Aplikasi. Dalam form
Karyawan ini terdapat inputan NIK, Nama, Jabatan, Jenis Kelamin, Tanggal
Kerja, Password dan Alamat. “NIK” akan digunakan sebagai ID User
karyawan, sedangkan "Password” akan digunakan sebagai password user
saat melakukan Login pada aplikasi Implementasi Planning Preparation

Overhaul Mesin Produksi Pada PT Semen Indonesia (Persero) Thk

Gambar 4.2 Desain Tampilan Karyawan
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4.1.3 Desain Tampilan Data Master Area Mesin

Data master area mesin merupakan menu yang diakses oleh bagian
produksi untuk mengelola master dari area mesin produksi yang akan di
Overhaul. Dalam menu ini terdapat form inputan Kode Area, Nama Area,
Lokasi Area dan Kota Area. Tombol ubah digunakan untuk merubah data
area mesin yang mengalami perubahan, sedangkan tombol delete digunakan

untuk menghapus data area mesin yang salah atau tidak dibutuhkan lagi.

Form Kelola Area Mesin

Simpan Data

Data Area Mesin

Gambar 4.3 Desain Tampilan Data Area Mesin Produksi

4.1.4 Desain Tampilan Data Master Mesin Produksi

Data master mesin produksi merupakan menu yang diakses oleh
bagian produksi untuk mengelola master dari mesin produksi yang akan di
Overhaul. Dalam menu ini terdapat form inputan Kode Mesin, Area Mesin,
Nama Mesin, Jumlah Mesin dan Keterangan. Tombol ubah digunakan untuk
merubah data area mesin yang mengalami perubahan, sedangkan tombol
delete digunakan untuk menghapus data area mesin yang salah atau tidak

dibutuhkan lagi.
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No * | Kode Mesin Nama Mesin Area Mesin Ubah

x
3

1 KMSKLN0O1 KILN PLAN AREA 001 =
KMSCLROO! COOLER PLAN AREA 002 =
KMSPHT001 PREHEATER PLAN AREA 003 @
KMSCMLO1 COAL MILL PLAN AREA 001 @
5 KMSRML RAW MILL PLAN AREA 002 @

6 KMSCSR CRUSHER PLAN AREA 003 =

‘A

Gambar 4.4 Desain Tampilan Data Mesin Produksi

4.1.5 Desain Tampilan Data Master Spare Part

Data master Spare Part merupakan menu yang diakses oleh bagian
produksi untuk mengelola master dari Spare Part yang akan di Overhaul.
Dalam menu ini terdapat form inputan Kode Spare Part, Nama Mesin,
Nama Spare Part dan Keterangan Spare Part. Tombol ubah digunakan
untuk merubah data area mesin yang mengalami perubahan, sedangkan
tombol delete digunakan untuk menghapus data area mesin yang salah atau

tidak dibutuhkan lagi.

Form Kelola Sparepart

Data Sparepart

Gambar 4.5 Desain Tampilan Data Spare Part
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4.1.6 Desain Tampilan Data Master Vendor

Data master vendor merupakan menu yang diakses oleh PIC Project
untuk mengelola master dari data vendor yang akan di gunakan selama
proses Overhaul. Dalam menu ini terdapat form inputan KodeVendor,
NamaVendor, Bidang Pekerjaan Vendor, Nama PIC Vendor, Alamat
Vendor dan Kota Vendor. Tombol ubah digunakan untuk merubah data area
mesin yang mengalami perubahan, sedangkan tombol delete digunakan

untuk menghapus data area mesin yang salah atau tidak dibutuhkan lagi.

Form Kelola Vendor

Form Kelola Vendor

ddddd

Gambar 4.6 Desain Tampilan Data Vendor

4.1.7 Desain Tampilan List Preparation

Halaman List Preparation merupakan menu yang diakses oleh PIC
Project untuk memulai membuat form List Preparation. Dalam menu awal
ini terdapat form list area mesin yang telah dibuat pada data master area.
User akan menentukan area mesin yang akan di Overhaul sesuai dengan

Decision Making awal.
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Nama Area Pilih

Gambar 4. 7 Desain Tampilan List Preparation

Setelah user selesai memilih area mesin yang akan di Overhaul,
selanjutnya akan muncul pop up form daftar mesin produksi sesuai dengan
list area mesin yang sebelumnya telah di pilih. Daftar mesin produksi yang
muncul merupakan hasil dari master mesin produksi yang telah dibuat

sebelumnya.

Gambar 4.8 Desain Tampilan Data Mesin Pada List Preparation

Setelah user selesai memilih mesin yang akan di Overhaul,
selanjutnya akan muncul pop up form daftar Spare Part sesuai dengan list
mesin produksi yang sebelumnya telah di pilih. Daftar Spare Part yang

muncul merupakan hasil dari master Spare Part yang telah dibuat

sebelumnya.
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Mesin KILN

Vertical Roller
Pulley
Hydraulic
GearBox
Outlet Duck
Grinding Table

Reject Cone

Gambar 4.9 Desain Tampilan Data Spare Part Pada List Preparation

Kemudian langkah terakhir yaitu user harus menginputkan jumlah
Spare Part yang dibutuhkan dalam proses Planning Preparation ini.
Penginputan jumlah Spare Part dilakukan pada setiap Spare Part yang

dipilih.

= Fom Kelola List Preparation

Gambar 4.10 Desain Tampilan Input Jumlah Spare Part
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4.1.8 Desain Tampilan Penentuan Vendor Untuk Penjadwalan

Halaman Update List Preparation merupakan menu yang diakses
oleh PIC Project untuk menginformasikan hal yang terjadi dalam proses
Planning Preparation pada form List Preparation. Dalam gambar 67, user
harus memilih List Preparation yang akan di update. Kemudian dalam
gambar user akan memilih update Spare Part sesuai kebutuhan. Dalam
gambar terdapat kolom Del. Time yang berfungsi untuk menginformasikan
tanggal pengiriman dari Spare Part, Status yang berfungsi untuk
menginformasikan status dari Spare Part yaitu proses, selesai atau pending.

Sedangkan Keterangan digunakan untuk menginputkan berita lapangan.

Form Inputan Untuk Penjadwalan

Data Untuk Penjadwalan

No Kode Mesin Nama Mesin Vendor PIC Vendor
LAk PT PUTRA JAYA PERKASA T | Beo
PTMAKMUR JAYA v||| Beo

& ot I PT PUTRAJAYA PERKAGA v | o

Data Untuk Penjadwalan

10 |n) records perpage

No ' Kode Mesin Nama Mesin Vendor PICVendor

No data available in table

Gambar 4.11 Desain Tampilan Update List Preparation
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4.1.9 Desain Tampilan Laporan Planning Preparation

Membuat Laporan Planning Preparation merupakan tahap akhir
yang dilakukan seorang PIC Project untuk proses Planning Preparation.
User hanya tinggal memilih tahun Planning Preparation Overhaul sesuai
dengan permintaan. Selanjutnya sistem akan menampilkan informasi terkait

dengan Planning Preparation pada tiap tahun sesuai permintaan.

Form Laporan Planning Preparation
Form ini digunakan untuk melihat laporan planning preparation.

Pilih Tahun

2019

Gambar 4.12 Tampilan Laporan Planning Preparation

Tahun 2019
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Gambar 4.13 Tampilan Cetak Laporan Planning Preparation

Tahun 2019
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Form Laporan Planning Preparation v %

Form ini digunakan untuk melihat laporan planning preparation.

Pilih Tahun

2020 v
Gambar 4.14 Tampilan Laporan Planning Preparation
Tahun 2020
= FT. SEMEN INDONESIA
=EMMEN Jalan Vetoran Ciresik
IHDOMESIA WA SEme R omes oo
Laporan Planning Preparation
Tahun 2020
Sparcpan (30.55%)

Kode Misin | Nama Misin Nama Sparcpart Progress
BES-CHHN S [PREHEATER Jaw Cnasher S0
BAS-CHHHS FREHEATER Serup $R3T%
MS-EHMI) S PREHEATER Flai 53.33%
[MS-D0003 [PREREATER Pullcy i
RS- [crusHER Eoios P
SO0 [crusHER Haus 52 17%
S [crusiER {car )

Fabrikasi {22,93%)

Kode ¥esin ama hlesin Mama Sparcpart Drawning Seleai Terkirim
BSOS PREHEATER Jaw rasher B7.5% §7.5% P
MS-D0005 PREHEATER Scrup T5% T5% 58 33%
S-S PREHEATER Plat 0% [ i
MS-00005 PREHEATER Pualley 0% [ [
SO0 |CRUSHER Ruariog [ [ [
M5O |crRUSHER Baut BB 9% BB 96" 52171
MS-D0E |CRUSHER Licar 0 [ [

Man Power (%)
Samn Mesin | Soma Sparepart | Vendor | Permit Mulsi | Permit Akhir Lakasi
PREHEATER Jaw Crushor  JOV. UNGGUL ABAIDI TEKNIE
PREHEATER Serup Jov. UnGGUL ABADI TEKNIK]
PREHEATER Plai Jov. UnGGUL ABADI TERNIK
PREHEATER Pallcy CV. UNGGUJ. ABAIK TERNIR]
|CRUSHER Rt CVURGGUL ABAD TEKMIE]
[CRUSHER Baut CV. UNGGU] ABADI TEKNIK]
[CRUSHER Ciear CV. UNGGUL. ABAD TEKNIK]

Gambar 4.15 Tampilan Cetak Laporan Planning Preparation

Tahun 2020




Form Laporan Planning Preparation
Form ini digunakan untuk melihat laperan planning preparation

Pilih Tahun

‘. 2021

Gambar 4.16 Tampilan Laporan Planning Preparation

Tahun 2021

102

= PT. SEMEN INDONESIA
m Jalan Veteran Gresik
u&n&A Www semenindonesid. com
Laporan Planning Preparation
Tahun 2021
Sparepart (13.94%)

Kode Mesin Nama Mesin Numa Sparepart Progress
MS-00010 PREHEATER Jaw Crusber 62.5%
MS-00010 PREHEATER Pl s
MS-00010 PREHEATER Polley S741%
MS-00010 PREHEATER Hydraulic 78.95%
MS-00010 PREHEATER GearBox s
MS-00010 PREHEATER Reject Cone 4.76%

Fabrikasi (33.14%)

Kode Mesin Nama Mesin Nama Sparepart Drawing | Sclesal | Terkirim
MS-00010 PREHEATER Jaw Crusher 84 38% 84 38% 62 5%
MS-00010 PREHEATER Plat 0% s s
MS-00010 PREHEATER Pulley T222% 1222% 5741%
MS-00010 PREHEATER Hydraulic 85.53% §5.53% 78.95%
MS-00010 PREHEATER GearBox s s s
MS-00010 PREHEATER Reject Cone s s s

Mun Power (66.67%)
Nama Mesin | Nama Sparcpart | Vendor Permit Mulai | Permit Akhir Lokasi
PREHEATER Jaw Crusher  |CV. UNGGU|  2021-09-23 2021-09-23
PREHEATER Plat CV. UNGGU|  2021-09-30 2021-09-30
PREHEATER Pulley CV.UNGGU]  2021-09-20 2021-09-29
PREHEATER Hydraulic CV. UNGGU|  2021-09-26 2021-09-26
PREHEATER Gearibox CV. UNGGU
PREHEATER Reoject Cone  |CV. UNGGU

Gambar 4.17 Tampilan Cetak Laporan Planning Preparation

Tahun 2021
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4.1.10 Desain Tampilan Penentuan Jenis Pegadaan

Penentuan jenis pengadaan merupakan tahap dimana user
melakukan penentuan untuk pengadaan barang persiapan Overhaul yang
kurang dari jumlah permintaan yang masuk pilih “Pesan” atau “Fabrikasi”.
Pada halaman ini terdapat inputan “Status Produksi” untuk menentukan
jenis pengadaan Spare Part “Vendor” untuk menentukan vendor yang akan
menangani proses pengadaan yang telah dipilih dan “Del. Time” sebagai

batas waktu dari pengadaan barang yang ditentukan.

x s x

Gambar 4.18 Desain Tampilan Penentuan Jenis Pengadaan
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4.1.11 Desain Tampilan List Pengadaan

Halaman List Pengadaan merupakan menu yang diakses oleh Bagian
Pengadaan untuk menginformasikan update tentang pengelolaan Spare Part
perlu diadakan baik di fabrikasi atau dipesan selama proses persiapan
Overhaul. Jika pengadaan barang dipesan, maka user hanya akan
menginputkan tanggal penerimaan dari pesanan Spare Part dan keterangan
dari pesanan Spare Part. Sedangkan jika di fabrikasi, maka user harus
menginputkan jumlah drawing yang di inputkan, jumlah Spare Part selesai

dan juga jumlah Spare Part selesai yang telah dikirim.

Penggiling
Area Vendor Sparepart Jumlah Permintaan Jumlah Kurang Drawing Selesai Terkirim
Area 01 Akbar Kancing 8 C ( 0 [# Update

Tutup

Gambar 4.19 Desain Tampilan List Pengadaan “Pesan”

Detail List Pengadaan (LP-00001)

Penggiling

Jumlah Delivery
Area Vendor Sparepart Permintaan Time Tanggal Penerimaan Keterangan

Area Jaya Vbelt 7 2019-08-30
01 Abad

Gambar 4.20 Desain Tampilan List Pengadaan “Fabrikasi”
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4.1.12 Desain Tampilan Man Power

Halaman Man Power merupakan menu yang diakses oleh PIC
Project untuk menginformasikan tentang pengurusan perijinan kerja,
tempat kerja dari vendor yang akan dipakai selama proses Overhaul
dilaksanakan. Pada gambar terdapat Data Man Power yang akan di pilih
sesuai kebutuhan saat Overhaul. Pada gambar user akan menginputkan

tentang pengurusan perijinan kerja, tempat kerja dari vendor.

Detail List Peparation (LP-00001)

Penggiling

Gambar 4.21 Desain Tampilan Man Power

4.2 Evaluasi

Tahapan evaluasi ini bisa dikatakan final dalam pembuatan sebuah software
atau sistem. Setelah melakukan analisis, desain dan pengkodean maka sistem yang
sudah dibuat akan digunakan user. Kemudian aplikasi yang telah dibuat harus
dilakukan uji coba. Dimana uji coba aplikasi digunakan untuk menentukan apakah
aplikasi telah memenuhi kebutuhan atau sebaliknya.

4.2.1 Test Login

Test Login digunakan untuk melakukan uji coba aplikasi pada data
Login meliputi tujuan uji coba aplikasi, masukkan data aplikasi, hasil yang
diharapkan beserta gambar hasil uji coba. Berikut merupakan hasil Test uji

coba aplikasi pada data Login:



Tabel 4.1 Uji Coba Login
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No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
1. Mengetahui respon | NIK: KRY1 Hasil respon halaman

halaman Login,
dengan cara
mengisi data secara
benar.

Password: manajer

Login dapat masuk ke
dalam menu utama
sistem.

Berikut ini tampilan dari halaman Login yang diisi data secara benar.

kryl

Berikut tampilan dari halaman Login saat berhasil Login ke menu utama.

2l

g
&)

= Dashboard

Dashboard Status

Sparepart (60%)

Progress Persiapan Overhaul

Source: Semen Indonesia

Sparepart @ Fabrikasi Man
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No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
2. Mengetahui respon | NIK: KRY1 Hasil respon halaman
halaman Login, | Password: 123 Login tidak dapat
dengan cara masuk ke dalam menu
mengisi data yang utama sistem.
salah.

Berikut ini tampilan dari halaman Login yang diisi data yang salah.

i

SETEN
INDONESIA

KRY1

Berikut tampilan dari halaman Login yang tidak berhasil Login ke menu
utama.

-

SEI[EN
INDONESIA
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4.2.2 Test Data Karyawan

Test Data Karyawan digunakan untuk melakukan uji coba aplikasi
pada data karyawan meliputi tujuan uji coba aplikasi, masukkan data
aplikasi, hasil yang diharapkan beserta gambar hasil uji coba. Berikut

merupakan hasil Test uji coba aplikasi pada data karyawan:

Tabel 4.2 Uji Coba Data Karyawan

No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
1. Mengetahui respon | NIK: KRY6 Hasil tambah data
halaman  tambah | Nama: Dionisius | Karyawan  sesuali
data karyawan, | Oktavian dengan data
dengan cara | Jabatan: PIC | karyawan baru yang
mengisi data | Project diinputkan.
karyawan  secara | Jenis  Kelamin:
benar. Pria
Tanggal  Kerja:
10/07/2019
Alamat:  Griya
Bhyangkara
Password: 123

Berikut tampilan masukkan data Karyawan untuk menambahkan data
Karyawan.

Form Kelola Karyawan
Form ini d gunakan untuk mengeilola d ata Karyawan.

NIK Nama

KRY6

Jabatan

PIC Project

Tanggal Kerja

10/07/2019

Alamat

Griya Bhaya ngkara|

Simpan Data

Dionisius Oktavian

Jenis Kelamin

v Pria
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No.

Tujuan

Masukan

Hasil yang
diharapkan

Berikut tampilan data Karyawan yang berhasil dimasukkan.

Data Karyawan

KRY1  Manajer Manajer Pria surabaya 12 June 2019 =
@2 | Roberto Almino. | Bagian Pria Perumahan Puri Mojopahit blok H-12 | 13 June 2019 =
KRY3 | Aji Kusuma \C Broject - Ketintang Barat V no.53A june 201 =
KRv4 | Linggar | Pen gadaan ne Surabaya june 201 =
KRYS  Bejo PIC Vendor Pria Sidoarjo f;}i nnnnnn S
s Dionisius PIC Project ria Griya Bhayangkara 10)uly 2019 =
2. Mengetahui respon | NIK: - Hasil tambah data
halaman  tambah | Nama: - Karyawan tidak
data karyawan, | Jabatan: - dapat tersimpan.
dengan cara | Jenis Kelamin: -
mengisi data | Tanggal Kerja: -
Karyawan  secara | Alamat: -
salah atau tidak | Password: -
mengisi form secara
lengkap.
= Form Kelola Karyawan
Form Kelola Karyawan
p——s
3. Mengetahui respon | NIK: KRY6 Hasil ubah data
halaman ubah data | Nama: Dionisius | Karyawan  sesuai
Karyawan, dengan | Oktavian Andana | dengan update data
cara mengisi data | Putra karyawan yang
pengguna  secara | Jabatan: Manajer | diinputkan.

benar.
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No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan

Jenis  Kelamin:
Pria

Tanggal Kerja:
10/07/2019
Alamat:  Griya
Bhyangkara
Password: 12345

Ubah data Karyawan dapat tersimpan dengan masukkan secara benar.
Berikut tampilan data Karyawan yang tersimpan.

Form Kelola Karyawan

Form ini digunakan untuk mengelola data karyawan

NIK Nama
KRY6 Dienisius Oktavian Andana Putra
Jabatan Jenis Kelamin
Manajer v Pria .
Tanggal Kerja
10/07/2019 12345
Alamat

Griya Bhayangkara

Berikut tampilan data Karyawan yang berhasil dimasukkan.

Data Karyawan

Jenis Tanggal
No NIK Nama Jabatan Kelamin Alamat Kerja Ubah

T

r
il
L
0
I«
W
pooooog;

A

4. Mengetahui respon | NIK: Hasil ubah data
halaman ubah data | Nama: Dionisius | Karyawan tidak
Karyawan, dengan | Oktavian Andana | dapat tersimpan.
cara mengisi data | Putra

Karyawan secara | Jabatan: Manajer
salah atau tidak | Jenis  Kelamin:
Pria
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No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
mengisi form secara | Tanggal Kerja:
lengkap. 10/07/2019
Alamat:  Griya
Bhyangkara
Password:

Berikut tampilan ubah data Karyawan yang tidak dapat tersimpan.

S%HHIM-

= Form Kelola Karyawan

Form Kelola Karyawan

Dionisius Okiavian Andana Putra

Pria

5. Mengetahui respon | Memilih ~ menu | Menampilkan
halaman data Karyawan. informasi data
menampilkan data Karyawan.
Karyawan.

Berikut tampilan informasi data Karyawan.

Data Karyawan

ecords per page

| |‘.-‘|:1|'\Bj€r'|

" Jenis Tanggal
No NIK Nama Jabatan Kelamin Alamat Kerja Ubah Hapus
KRY1 Manajer Manajer Pria Surabaya 12 June —
2019 >
Dicnisius Oktavian Andana | Manajer Pria Griya Bhayangkara 10 July 2019 =
Putra -
Showing 1 to 2 of 2 entries (filiered from 6 total entries) < >
6 Mengetahui respon | Memilih data | Data Karyawan

halaman hapus data | Karyawan yang | yang dipilih untuk
Karyawan. akan dihapus. berhasil terhapus.
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No. Tujuan

Masukan

Hasil yang
diharapkan

Data Karyawan

10z | records per page

Showing 110 10T e

Hapus data Berhasil

Manajer ‘

4
Sa
R+

4.2.3 Test Data Area Mesin

Test Data Area Mesin digunakan untuk melakukan uji coba aplikasi

pada data Area Mesin meliputi tujuan uji coba aplikasi, masukkan data

aplikasi, hasil yang diharapkan beserta gambar hasil uji coba. Berikut

merupakan hasil Test uji coba aplikasi pada data Area Mesin:

Tabel 4.3 Uji Coba Data Area Mesin

No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan

1. Mengetahui respon | Kode Area: AR03 | Hasil tambah data
halaman tambah | Nama Area: Area | area mesin sesuai
data area mesin, | 03 dengan masukan.
dengan cara | Lokasi Area:
mengisi data area | Tubanan
mesin secara | Kota Area: Gresik
benar.
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No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan

Berikut tampilan masukkan data area mesin untuk menambahkan data
area mesin.

Form Kelola Area Mesin

Forminid [Eunakan untuk mengelola data Area Mesin,

Kode Area Nama Area
AR03 Area 03
okasi Area Kota Area
Tubanan Gresik
Simpan Data

Berikut tampilan data area mesin yang berhasil dimasukkan.

Data Area Mesin

10

No “ KodeArea Nama Area Lokasi Area kota Area Ubah Hapus
ARO1 Area 01 Surabaya Surabaya T
2 ARO. rea 02 -
ARD3 Are T = #
to 30f 3 entries < - >
2. Mengetahui respon | Kode Area: - Hasil tambah data
halaman tambah | Nama Area: - area mesin tidak
data area mesin, | Lokasi Area: - dapat tersimpan.
dengan cara | Kota Area: -

mengisi data area
mesin secara salah
atau tidak mengisi
form secara
lengkap.

Berikut tampilan data area mesin yang tidak berhasil dimasukkan.
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=z
o

Tujuan

Masukan

Hasil yang
diharapkan

g%ﬂl\\h-

= Form Kelola Area Mesin

Form Kelola Area Mesin

Paimunah v

Mengetahui respon
halaman ubah data
area mesin, dengan

Kode Area: ARO3
Nama Area: Area
03

Hasil ubah data area
mesin sesuai dengan
masukan.

cara mengisi data | Lokasi Area:

area mesin secara | Padang

benar. Kota Area:
Padang

Ubah data area mesin dapat tersimpan dengan masukkan secara benar.
Berikut tampilan data area mesin yang tersimpan.

Form Kelola Area Mesin

Form ini digunakan untu

Kode Area Nama Area
ARD3 Area 03
okasi Area Kota Area
~ _ _ —
Padang Padang\

Berikut tampilan data area mesin yang berhasil dimasukkan.

Data Area Mesin

v | records per page

10
No * KodeArea Nama Area Lokasi Area kota Area Ubah Hapus
ARO1 Area 01 Surabaya Surabaya @
2 ARO2 Area 0. Surabaya Sidoarjo &
3 ARD3 Area 03 Padang Padang &
howi to 3 of 3 entries
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secara lengkap.

No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
4. Mengetahui respon | Kode Area: Hasil ubah data area
halaman ubah data | Nama Area: Area | mesin tidak dapat
area mesin, dengan | 04 tersimpan.
cara mengisi data | Lokasi Area:
area mesin secara | Padang
salah atau tidak | Kota Area:
mengisi form | Padang

E%HH\W

Form Kelola Area Mesin

Simpan Data

Form Kelola Area Mesin

Berikut tampilan ubah data area mesin yang tidak dapat tersimpan.

Paimunah v

Mengetahui respon
halaman
menampilkan data

Menginputkan
filter tampil data
area mesin yaitu

Menampilkan
informasi data area
mesin dengan filter

area mesin. “surabaya”. “surabaya”.
Berikut tampilan informasi data area mesin.
Data Area Mesin
10 v | records per page | ;_u@tla-){_a\» _‘
No * | KodeArea Nama Area Lokasi Area kota Area Ubah Hapus
ARO1 Area 01 Surabaya Surabaya @
2 ARO2 Area 02 Surabaya Sidearjo @
Showing 1 ta 2 of 2 entries {filtered from 3 total entries) < >
6 Mengetahui  respon | Memili | Data area mesin
halaman hapus data | h data | yang dipilih untuk
area mesin. area berhasil terhapus.
mesin
yang
akan
dihapus.
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No.

Tujuan

Masukan

Hasil yang
diharapkan

ARD1

ARD2

Hapus data Berhasil

Data Area Mesin

o LT ' records per page

No * KodeArea

Nama Area

Area 01

Area 02

Lokasi Area

Surabaya

Surabaya

Surabaya Sidoarjo

kota Area

Ubah

El
B

Hapus

<->

4.2.4 Test Data Mesin Produksi

Test

Data Mesin Produksi digunakan untuk melakukan uji coba

aplikasi pada data Mesin Produksi meliputi tujuan uji coba aplikasi,

masukkan data aplikasi, hasil yang diharapkan beserta gambar hasil uji

coba. Berikut merupakan hasil Test uji coba aplikasi pada data Area Mesin:

Tabel 4.4 Uji Coba Data Mesin Produksi

No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
1. Mengetahui respon | Kode Mesin: | Hasil tambah data
halaman  tambah | KRY6 mesin produksi
data mesin | Area Mesin: | sesuai dengan
produksi,  dengan | Dionisius masukan.
cara mengisi data | Oktavian
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No. Tujuan

Masukan

Hasil yang
diharapkan

mesin produksi
secara benar.

Nama Mesin: PIC
Project
Jumlah
Pria

Keterangan: 123

Mesin:

Berikut tampilan masukkan data mesin produksi untuk menambahkan

data mesin produksi.

Form Kelola Karyawan

Form ini digunakan untuk mengelola data karyawan.

NIK

KRY&6
Jabatan

PIC Project
Tanggal Kerja

10/07/2019

Alamat

Griya Bhayangkara|
|

Simpan Data

Nama

Dionisius Oktavian

Jenis Kelamin

v Pria

Berikut tampilan data mesin produksi yang berhasil dimasukkan.

Data Karyawan

Jenis

Tanggal

o Y v N | Bp
Krv2 to Alm pria kHA2 | 13June2019 =
KRY3 | A Pria 13 June 2019 =
KRY4 | Lingg ngadaan v raba 13 June 2019 =
KR Bejo C vendor v arjo mofEE =
@ Do i Griya Bhayangkar 10 July 201 =
2. Mengetahui respon | NIK: - Hasil tambah data
halaman  tambah | Nama: - mesin produksi
data mesin | Jabatan: - tidak dapat
produksi, dengan | Jenis Kelamin: - | tersimpan.
cara mengisi data | Tanggal Kerja: -
mesin produksi | Alamat: -
secara salah atau | Password: -
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No.

Tujuan

Masukan

Hasil yang
diharapkan

tidak mengisi form
secara lengkap.

Berikut tampilan data mesin produksi yang tidak berhasil dimasukkan.

©

Simpan data gagal

Kode sudah ada

Mengetahui respon
halaman ubah data

mesin produksi,
dengan cara
mengisi data mesin
produksi secara
benar.

NIK: KRY6
Nama: Dionisius
Oktavian Andana
Putra

Jabatan: Manajer
Jenis  Kelamin;
Pria
Tanggal
10/07/2019
Alamat:
Bhyangkara
Password: 12345

Kerja:

Griya

Hasil ubah data
mesin produksi
sesuai dengan
masukan.

Ubah data mesin produksi dapat tersimpan dengan masukkan secara

benar.
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No. Tujuan

Masukan

Hasil yang
diharapkan

Berikut tampilan data mesin produksi yang tersimpan.

Form Kelola Karyawan

Form ini digunakan untuk mengelola data karyawan

NIK
KRY6
Jabatan
Manajer
Tanggal Kerja
10/07/2019
Alamat

Griya Bhayangkara

Nama

Dienisius Oktavian Andana Putra

Jenis Kelamin

v Pria

Berikut tampilan data mesin produksi yang berhasil dimasukkan.

Data Karyawan

No ik’ méma Jabatan Kaomin  *| aiamae o ubsh  Hapus

z

a = engadaan une 2 =

RY Bajo c vendor ria doarjo 1 Jancen pe

e arvanar gl =

<M
4. Mengetahui respon | Memilih  menu | Menampilkan

halaman data mesin | informasi data
menampilkan data | produksi. mesin produksi
mesin produksi. dengan filter

“surabaya”.
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No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
Berikut tampilan informasi data mesin produksi.
Data Karyawan M
‘ 10 .‘ records per page ‘Manajed ‘
i Jenis Tanggal
No NIK Nama Jabatan Kelamin Alamat Kerja Ubah Hapus
1 KRY1 Manajer Manajer Pria Surabaya ;;J:ne ﬂ
1 Eﬁ:;siusOktavianAndana Manajer Pria Griya Bhayangkara 10]July 2019
Showing 1 to 2 of 2 entries (filtered from 6 total entries) < >
5. Mengetahui respon | Memilih data | Data mesin produksi
halaman hapus data | mesin  produksi | yang dipilih untuk
mesin produksi. yang akan | berhasil terhapus.
dihapus.

Data Karyawan

( - v | records per page

A Jenis

No NIK Nama Jabatan

1 KRY1 Manajer Manajer Pria

Showing 1to 1 of 1 entries (filtered from 5 tatal entries)

Kelamin

Hapus data Berhasil

Alamat

Surabaya

Manajer ‘

Tanggal
Kerja

12 june 2019 a

ubah Hapus

3 E

4.2.5 Test Data Spare Part

Test Data Spare Part digunakan untuk melakukan uji coba aplikasi

pada data Spare Part meliputi tujuan uji coba aplikasi, masukkan data
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aplikasi, hasil yang diharapkan beserta gambar hasil uji coba. Berikut

merupakan hasil Test uji coba aplikasi pada data Spare Part:

Tabel 4.5 Uji Coba Data Spare Part

halaman tambah
data Spare Part,

dengan cara
mengisi data area
mesin secara
benar.

SP04

Mesin: Crusher
Nama Spare Part:
Blade
Keterangan
Part: Critical

Spare

No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
1. Mengetahui respon | Kode Spare Part: | Hasil tambah data

Spare Part sesuai
dengan masukan.

SP04

Blade

Form Kelola Sparepart

ode Sparepart

10 v | records

No *“ Kode Sparepart

ama Sparepart

Simpan Data

Data Sparepart

js per page

SPO1

Nama Sparepart

Keterangan Sparepart

Berikut tampilan masukkan data Spare Part untuk menambahkan data
Spare Part.

Berikut tampilan data Spare Part yang berhasil dimasukkan.

c
3
T
I

°

|
:
moon:
- s
v

Mengetahui respon
halaman  tambah
data Spare Part,
dengan cara
mengisi data Spare
Part secara salah

Kode Spare Part:
SP04

Mesin: Crusher
Nama Spare Part:
Blade

Hasil tambah data
Spare Part tidak
dapat tersimpan.
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No. Tujuan

atau tidak mengisi
form secara
lengkap.

Masukan Hasil yang
diharapkan
Keterangan Spare
Part: Critical

Berikut tampilan data Spare Part yang tidak berhasil dimasukkan

®

Simpan data gagal

Kode sudah ada

= Mengetahui respon
halaman ubah data
Spare Part, dengan
cara mengisi data
Spare Part secara
benar.

Kode Spare Part: | Hasil ubah data
SP04 Spare Part sesuali
Mesin: Crusher dengan masukan.
Nama Spare Part:
Blade

Keterangan  Spare
Part: Critical

Ubah data Spare Part dapat tersimpan dengan masukkan secara benar.
Berikut tampilan data Spare Part yang tersimpan.

Form Kelola Karyawan

Form ini digunakan untuk mengelola data karyawan.

NIK
KRYE
Jabatan

Manajer

Tanggal Kerja

10/07/2019

Alamat

Griya Bhayangkara

Nama
Dicnisius Oktavian Andana Putra
Jenis Kelamin

Pria

Password

‘ 12345
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No.

Tujuan

Masukan

Hasil yang
diharapkan

Berikut tampilan data Spare Part yang berhasil dimasukkan.

Data Karyawan

records per page

10
a Jenis Tanggal
No NIK Nama Jabatan Kelamin Alamat Kerja Ubah Hapus
KRY1 Manajer Manajer Pria surabaya 12 June 2019 @ .
KRY2 Roberto Al i h. Puri Moj hi =
v oberto Almino ria Perumahian Puri Mojopahit =
RYZ Aji Kusuma Pria Ketintang Barat V no.53A —
RY4 ingg Pengadaan ria | Surabaya =
KRYS Be) PIC Vend doa @i £ =
s  Bejo endor ria o o1 Janua =
RY6 Dionisius Oktavian Manajer Pria Griya Bhayangkara 10July 2019 =
Andana Putra
4, Mengetahui respon | Menginputkan filter | Menampilkan
halaman tampil data Spare | informasi data

menampilkan data
Spare Part.

Part
“surabaya”.

yaitu

Spare Part.

Berikut tampilan informasi data Spare Part.

Data Karyawan

Show

ecords per page
NIK Nama Jabatan
RY1 Manajer anajer
Dion Ok al
utra
ing 1 ta 2 of 2 entries (filtered from 6 total entries)

Jenis

Kelamin Alamat

Pria Surabaya

Pria Griya Bhayangkara

Manajer|

Tanggal
Kerja

oyuly 2019, [
‘H>

Ubah Hapus

5.

Mengetahui respon
halaman hapus
data Spare Part.

Memilih data Spare
Part yang akan
dihapus.

Data Spare Part
yang dipilih untuk
berhasil terhapus.
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No. Tujuan

Masukan

Hasil yang
diharapkan

Data Karyawan

10 lzJ records per page

Hapus data Berhasil

Manajer ‘

Tanggal
Kerja Ubah

=]

Hapus

A E

12 June 2019

4.2.6 Test Data Vendor

Test

Data Vendor digunakan untuk melakukan uji coba aplikasi

pada data vendor meliputi tujuan uji coba aplikasi, masukkan data aplikasi,

hasil yang diharapkan beserta gambar hasil uji coba. Berikut merupakan

hasil Test uji coba aplikasi pada data vendor:

Tabel 4.6 Uji Coba Data VVendor

No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
1. Mengetahui respon | Kode Vendor: | Hasil tambah data
halaman  tambah | Vn03 vendor sesuai
data vendor, dengan | Nama Vendor: | dengan masukan.
cara mengisi data | Paijo Jaya Group
vendor secara | Bidang Kerja:
benar. Fabrikasi
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No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan

PIC Vendor:
Dionisius Okta
Alamat  Vendor:
Petemon

Kota Vendor:
Sidoarjo

Berikut tampilan masukkan data vendor untuk menambahkan data
vendor.

Form Kelola Vendor
Form ini digunakan untuk mengelola data Ven

vno3

Bidang Pekerjaan Vendor
Fabrikasi v Dionisius Oktavian
Alamat Vendor

Petemon S cl:)?r_c:|

Simpan Data

Berikut tampilan data vendor yang berhasil dimasukkan.

Data Vendor
10
Kode Bidang Alamat Kota
No Vendor Nama Vendor Vendor PIC Vendor Vendor Vendor Ubah Hapus
aya Abad Fabrikasi Abd! alan Mawar Surabaya T
bar an Powe Abd ayanegara ojokerto -
Di 0 term X
to 3 of 3 entries < >
2. Mengetahui respon | Kode Vendor: - Hasil tambah data
halaman  tambah | Nama Vendor: - vendor tidak dapat
data vendor, dengan | Bidang Kerja: - tersimpan.

cara mengisi data | PIC Vendor: -
vendor secara salah | Alamat Vendor: -
atau tidak mengisi | Kota Vendor: -

form secara
lengkap.

3. Mengetahui respon | Kode Vendor: | Hasil ubah data
halaman ubah data | Vn03 vendor sesuai

vendor, dengan cara dengan masukan.
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No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
mengisi data vendor | Nama Vendor:
secara benar. Paijo Jaya Group
Bidang Kerja:
Fabrikasi
PIC Vendor:

Linggar Atma
Alamat  Vendor:
Sukodono

Kota Vendor:
Sidoarjo

Ubah data vendor dapat tersimpan dengan masukkan secara benar.
Berikut tampilan data vendor yang tersimpan.

Form Kelola Vendor

Berikut tampilan data vendor yang berhasil dimasukkan.

Data Vendor

|
I
oo

A~
v

4. Mengetahui respon | Kode Vendor: Hasil ubah data
halaman ubah data | Nama Vendor: | vendor tidak dapat
vendor, dengan cara | Paijo Jaya Group | tersimpan.

mengisi data vendor | Bidang Kerja:
secara salah atau | Fabrikasi

tidak mengisi form | PIC Vendor:
secara lengkap. Linggar Atma
Alamat  Vendor:
Sukodono
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No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
Kota Vendor:
Sidoarjo

Berikut tampilan ubah data vendor yang tidak dapat tersimpan.

5. Mengetahui respon | Memilih menu | Menampilkan
halaman data vendor. informasi data
menampilkan data vendor.
vendor.

Berikut tampilan informasi data vendor.

Data Vendor v ox
| 10 'l recordsperpage ‘:Fabr\kasi |
A Kode Kota
No Vendor Nama Vendor Bidang Vendor PIC Vendor Alamat Vendor Vendor Ubah Hapus
1 vno1 Jaya Abadi Fabrikasi Abdul Jalan Mawar Surabaya
Vno3 Paijo Jaya Group Fabrikasi Linggar Atma  Sukodono Sidearjo a &
Showing 1 to 2 of 2 entries (filtered from 3 total entries) < - >

6 Mengetahui respon | Memilih data | Data Karyawan

halaman hapus data | Karyawan yang | yang dipilih untuk

Karyawan.

akan dihapus.

berhasil terhapus.

Hapus data Berhasil

Data Vendor
( 10 v| records per page

a
Kode Vendor

PIC

No Nama Vendor Bidang Vendor Vendor Alamat Vendor

1 Vno1 Jaya Abadi Fabrikasi Abdul Jalan Mawar

1 vno2 Akbar Man Power Abdul Jayanegara
Showing 1to 2 of 2 entries

Kota Vendor = Ubah Hapus
Surabaya a
Mojokerto

~
g 808
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4.2.7 Test List Preparation

Test List Preparation digunakan untuk melakukan uji coba aplikasi
pada data List Preparation meliputi tujuan uji coba aplikasi, masukkan data
aplikasi, hasil yang diharapkan beserta gambar hasil uji coba. Berikut

merupakan hasil Test uji coba aplikasi pada data List Preparation:

Tabel 4.7 Uji Coba Data List Preparation

No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan

1. Mengetahui respon | Memilih area | Hasil tambah data
halaman  tambah | mesin yang | area mesin sesuai
data List | dipilih: Area 01 dengan masukan.
Preparation, Memilih ~ mesin
dengan cara | yang akan di
memilih data List | Overhaul:
Preparation secara | Penggiling

benar. Memilih nama
Spare Part yang
akan di Overhaul:
V-belt
Menginputkan
jumlah Spare Part
yang diperlukan:
20

Berikut tampilan masukkan data area mesin untuk menambahkan data
area mesin.

Mesin Area 01

Nama Mesin Pilih Mesin

Penggiling
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No. Tujuan

Masukan Hasil yang

diharapkan

Mesin Penggiling

Nama Sparepart
v-belt

Tali

Data Kebutuhan Sparepart

No Kode Sparepart

Nama Sparepart

1 5P01 V-belt

Simpan Data

Berikut tampilan data List Preparation jika berhasil dibuat.

Simpan data Berhasil

pilih Sparepart

Jumlah Sparepart

20

R
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4.2.8 Test Penentuan Vendor Untuk Penjadwalan

Test Penentuan Vendor digunakan untuk melakukan uji coba
aplikasi pada Penentuan Vendor meliputi tujuan uji coba aplikasi, masukkan
data aplikasi, hasil yang diharapkan beserta gambar hasil uji coba. Berikut

merupakan hasil Test uji coba aplikasi pada Penentuan Vendor:

Tabel 4.8 Uji Coba Data Vendor Untuk Penjadwalan

No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan

1. Mengetahui respon | Vendor : Hasil pilih vendor
halaman pilih | Putra Jaya Perkasa | untuk penjadawalan
vendor untuk | PIC Vendor : Bejo | sesuai dengan
penjadwalan, masukan.
dengan cara
mengisi nama
vendor dan PIC
Vendor secara
benar.

Berikut tampilan pilihan vendor untuk penjadwalan.

= Form Inputan Untuk Penjadwalan

Data Untuk Penjadwalan

Data Untuk Penjadwalan

4.2.9 Test Laporan Planning Preparation
Test laporan Planning Preparation digunakan untuk melakukan uji

coba aplikasi pada laporan Planning Preparation meliputi tujuan uji coba
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aplikasi, masukkan data aplikasi, hasil yang diharapkan beserta gambar

hasil uji coba. Berikut merupakan hasil Test uji coba aplikasi laporan

Planning Preparation:

Tabel 4.9 Uji Coba Data Laporan Planning Preparation

Preparation secara
benar.

No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
1. Mengetahui respon | Pilih Tahun : 2019 | Hasil laporan
halaman  laporan Planning
Planning Preparation sesuai
Preparation, dengan masukan.
dengan cara
memilih tahun
Planning

Laporan Planning Preparation

Fabrikasi (33.33%)

Man Power (50%)

Form Laporan Planning Preparation

[y —r—

Berikut tampilan pilihan laporan Planning Preparation.

4.2.10 Test Penentuan Jenis Pengadaan

Test Data Penentuan Jenis Pengadaan digunakan untuk melakukan

uji coba aplikasi pada data Penentuan Jenis Pengadaan meliputi tujuan uji
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coba aplikasi, masukkan data aplikasi, hasil yang diharapkan beserta

gambar hasil uji coba. Berikut merupakan hasil Test uji coba aplikasi pada

data Penentuan Jenis Pengadaan:

Tabel 4.10 Uji Coba Data Penentuan Jenis Pengadaan

No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
1. Mengetahui respon | Memilih  Status | Hasil verifikasi
halaman  verifikasi | Produksi: Pesan | pengadaan sesuai
pengadaan, dengan | Memilih Vendor: | dengan masukan.
cara memilih data | Jaya Abadi
secara benar.

verifikasi pengadaan.

Detail List Preparation (LP-00001

Penggiling
Sparepart Jumlah Status Sparepart

-belt 20

Crusher

Sparepart Jumlah

Status Sparepart

Status Produksi

Status Produks

Berikut tampilan masukkan data area mesin untuk menambahkan data

cara tidak mengisi
form secara lengkap.

2. Mengetahui respon | Memilih  Status | Hasil verifikasi
halaman  verifikasi | Produksi: Pesan | pengadaan  tetap
pengadaan, dengan | Memilih Vendor: | dapat tersimpan.

verifikasi pengadaan.

Berikut tampilan masukkan data area mesin untuk menambahkan data
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No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan

Detail List Preparation (LP-00001)

Penggiling

Sparepart Jumlah Status Sparepart Status Produksi Vendor

e “ e Pesan v | TidakAda v

Crusher

Sparepart Jumlah Status Sparepart Status Produksi Vendor

e [

4.2.11 Test List Pengadaan

Test Data Fabrikasi digunakan untuk melakukan uji coba aplikasi

pada data fabrikasi meliputi tujuan uji coba aplikasi, masukkan data

aplikasi, hasil yang diharapkan beserta gambar hasil uji coba. Berikut

merupakan hasil Test uji coba aplikasi pada data fabrikasi:

Tabel 4.11 Uji Coba Data List Pengadaan

No. Tujuan Masukan Hasil yang diharapkan
1. Mengetahui Item: 5 Hasil tambah data fabrikasi
respon halaman | Notifikasi: 4 | sesuai dengan masukan.
input data | Drawing: 4
fabrikasi, Selesai: 3
dengan cara | Transport: 2
mengisi  data
fabrikasi secara
benar.
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No. |

Tujuan

Masukan

Hasil yang diharapkan

Berikut tampilan masukkan data fabrikasi untuk menambahkan data

fabrikasi.

Berikut tampilan data fabrikasi yang berhasil dimasukkan.

Detail Fabrikasi (LP-00001)
Area vendor Sparepart Jumlah Item Tersedia Notifika Transpo: Drawing selesai
Jaf:, . - & & Updare
Area Vendor Sparepart Jjumlah Item Tersedia Notifikasi Transport Drawing selesai
,_; g; ‘ T: 0% 0% 0% %%
Crusher
Area Vendor Sparepart Jumlak Notifikasi Transport D 2 sele:

2. Mengetahui respon halaman | Item: 5 Hasil
tambah data area mesin, dengan | Notifikasi: 4 | tambah data
cara tidak mengisi form secara | Drawing: 4 | area mesin
lengkap. Selesai: 3 tidak dapat

Transport: - | tersimpan.

Berikut tampilan masukkan data fabrikasi untuk tidak mengisi salah satu

data fabrikasi.
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No. Tujuan Masukan Hasil yang diharapkan

Berikut tampilan data fabrikasi yang tetap berhasil dimasukkan.

3. Mengetahui respon halaman | Item: 5 Hasil ubah
ubah data fabrikasi, dengan cara | Notifikasi: 5 | data
mengisi data fabrikasi secara | Drawing: 5 | fabrikasi

benar. Selesai: 4 sesuai
Transport: 4 | dengan
masukan.

Ubah data fabrikasi dapat tersimpan dengan masukkan secara benar.
Berikut tampilan data fabrikasi yang tersimpan.
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No. | Tujuan | Masukan | Hasil yang diharapkan
Berikut tampilan data fabrikasi yang berhasil dimasukkan.

4.2.12 Test Data Man Power

Test Data Man Power digunakan untuk melakukan uji coba aplikasi
pada data Man Power meliputi tujuan uji coba aplikasi, masukkan data
aplikasi, hasil yang diharapkan beserta gambar hasil uji coba. Berikut

merupakan hasil Test uji coba aplikasi pada data Man Power:
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Tabel 4.12 Uji Coba Data Man Power

No. Tujuan Masukan Hasil yang
diharapkan
1. Mengetahui respon | Permit: , OK Hasil tambah data
halaman  tambah | Workshop:  OK | Man Power sesuai
data Man Power, | Safety: wvielm, | dengan masukan.
dengan cara | Rompi,  Sepatu
mengisi data Man | Boot
Power secara benar.
Berikut tampilan masukkan data area mesin untuk menambahkan data
Man Power.
Update Man Power (Sparepart V-belt)
& o 2o

Safety

Helm., Rompi, Sepatu Eouﬂ

A

oo J o]

Berikut tampilan data Man Power yang berhasil dimasukkan.

Detail List Peparation (LP-00001)

Penggiling (1}
Sparepart  Permit

V-belt ok

Tali

Crusher (0}

Sparepart

Workshop




BAB V

PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisis sistem, desain sistem, dan implementasi sistem
Planning Preparation Overhaul mesin produksi pada PT Semen Indonesia

(Persero) Tbk dapat disimpulkan sebagai berikut:

1. Sistem Planning Preparation Overhaul mesin produksi pada PT Semen
Indonesia (Persero) Tbk dapat melakukan perhitungan persentase dari List
Preparation berdasarkan inputan pada List Preparation, memangkas proses
pengecekan persediaan barang oleh bagian produksi dan menampilkan
informasi terkait progress dari Planning Preparation.

2. Sistem Planning Preparation Overhaul mesin produksi pada PT Semen
Indonesia (Persero) Tbk dapat mencatat history Laporan Planning
Preparation Overhaul untuk menghindari resiko kehilangan data selama

proses Planning Preparation.
5.2 Saran

Sistem Planning Preparation Overhaul mesin produksi pada PT Semen
Indonesia (Persero) Thk terdapat beberapa kekurangan yang disadari oleh Penulis.

Penulis memiliki saran untuk pengembangan sistem ke depannya meliputi, sistem

akan bisa diakses secara online oleh pihak yang bersangkutan baik dimanapun juga.
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