BAB III

PERANCANGAN SISTEM

emahaman permasalahan
prdakan dalam menyelesaikan

sistem. Desain sistem dilakukan

digunakan model-model ap-tahap dalam membuat sistem seperti pada

umumnya yaitu (1) Si (2) Diagram Berjenjang, (3) Data Flow Diagram,

(4) Entity Relationg] Dia
Cutput, O
3.1 Analils Si

OIM adalah perusahaan yang bergerak di bidang industri onderdil

Mcpcrti yvang telah dijelaskan pada latar belakang, banyaknya produk vang

ilkan oleh PT ATAK OIM menyebabkan semakin kompleksnya dalam

3) Struktur Database dan (6) Rancangan Input dan

m@encanakan produksi dan kebutuhan material yang harus dibel..
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Dari pengamatan selama ini, penanganan informasi di bidang perencanaan

kebutuhan bahan baku, penjadwalan produksi masih belum maksimal

dikarenakan penjadwalan dan perencanaan kebutuhan bahan baku masi
dengan menggunakan perhitungan secara manual. Adapun permasa
dihadapi oleh PT. ATAK OIM dapat digambarkan sebagai berikut?

1. Peramalan permintaan produk.

2. Perencanaan produksi.

3. Penjadwalan mesin dan kapasitas mesin vang dj
4. Perhitungan kebutuhan material.

Tidak adanya peramalan permintaa ada PT ATAK OIM membuat

dan banyaknya material vang ak ; e supplier. Selain itu PT ATAK OIM

juga tidak memiliki jadwa nai penggunaan mesin dan kapasitas yang sedang

digunakan.

3.2 Sistem Flow
jolinakan untuk menggambarkan alur dari jalannya sistem,
sehingga WapatSkige®hui proses-proses yang ada. Sistem flow yang dibahas terbagi
menj a bagian vaitu sistem flow secara manual dan sistem flow secara
Nrisaﬁi.

Sistem flow secara manual ini merupakan alur dari jalannya sistem yang
la@a dan proses—prosesnya dilakukan secara manual, seperti pada gambar 3.1 dan

gambar 3.2, Sedangkan sistem flow yang telah terkomputerisasi adalah sistem baru
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yang dirancang sedemikian rupa agar penggunaan komputer di perusahaan dapat

dicapai dengan maksimal seperti pada gambar 3.3 dan gambar 3.4.

Dengan adanya sistem flow manual dapat diterapkan menjadi am

perusahaan untuk membentuk sistem flow vang terkomputerisasi.

Prrmncanad
Produks

- jxv

Gambar 3.1 Sistem Flow Manual Perencanaan Produksi

-~

Awal dari sistem flow perencanaan produksi (manual) dimulai dari
artemen produksi dimana departemen tersebut melakukan perhitungan rencana

uksi atas produk yang akan di produksi. Hasil dari perhitungan tersebut berupa
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dokumen yang berisi informasi tentang banyaknya bahan baku yang harus tersedia

dan akan diserahkan ke gudang. Jika bahan baku yang tersedia di gud

mencukupi akan dicatat untuk selanjutnya diserahkan ke departemen pem

akan meng-order bahan baku ke supplier, tetapi jika mencukupi 1

produksi dapat dilakukan. Produk yang telah selesai akan disera w dang dan

gudang akan melakukan pencatatan terhadap produk yang @' T 0

S Gudang /" Dep Pembeliar ‘ -

.

\ Gambar 3.2 Sistem Flow Manual Pembelian Bahan Baku

Sistem flow pembelian bahan baku (manual) diawali dari departemen

d-r‘l‘\"‘-\_ -~

pchbelian dimana departemen ini menerima daftar bahan vang habis dari bagian

cudang. Daftar bahan yang habis tersebut akan ditindak lanjuti dengan membuat surat
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order bahan yang digunakan untuk order bahan ke supplier. Supplier akan

memberikan faktur vang akan diberikan ke departemen pembelian sementa

dari supplier akan diberikan ke departemen gudang dan akan di
mengetahui persediaan dari bahan baku. Sedangkan pembayaran faktur s

dilakukan oleh departemen pembelian.

rd Administratar

Inipast Dt Bshar Iripait Diats BRI of
Eaku dan Earang Fizberinl

Bahan Bakl
e Barang

Ingul Usermame: &
Passwnrt

A

ist¢m Flow Maintenance Data (Komputer)

intenance data (komputer), administrator menginputkan data

data vand® diberikKin oleh berbagai departemen antara lain data bahan baku dan

bagang, bill of material (BOM), data mesin, data alur mesin, data supplier, data
hﬁm dan data password. Seluruh data tersebut merupakan data awal yang

kan untuk menjalankan aplikasi sistem informasi perencanaan produksi dan

ntory control.
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Z Dep Penjualar Dep Produks ™" Dep Pembeliar Gudang ™

Penpalas

[BF 1]
Frramyis '|.

Farecasing

e A

Gambar 3.4 Sistem Flow aan Produksi dan Inventory Control (Komputer)

Alur dari sister® komputerisasi ini dimulai dari departemen penjualan

dikukan setelah proses perhitungan perencanaan produksi selesai dilakukan. Proses

ini membutuhkan data hasil perhitungan proses selanjutnya dan alur mesin. Hasil
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proses schedulling ini disimpan di dalam jadwal mesin. Sequencing mesin dilakukan

setelah proses schedulling dengan mengambil data dari tabel jadwal mesin.

stuktur produk dari tabel BOM. Perhitungan matgg disimpan dalam tabel
MRP yang selanjutnya akan dibuat Wor : untuk memulai proses

produksi. WO ini disimpan dalam tabel WO detilwo.

diketahui material-material yang k rial-material yang kurang tersebut akan

di order ke supplier yan kan oleh departemen pembelian. Order tersebut

disimpan dalam tabel dgalbe tabel pembelian.

Material an diterima oleh bagian gudang dan bagian gudang

w luar dan tabel detilbarangkeluar. Gudang juga membuat surat jalan
ang. Wata surat jalan tersebut disimpan dalam tabel barangkeluar dan

ilbdrangkeluar.
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3.3 Data Flow Diagram (DFD)

Dalam pembuatan DFD, sebelum membuat context diagram perlu t
diagram berjenjang vang menggambarkan proses-proses yang ada set coltext
diagram. Context diagram merupakan salah satu bagian dari DFD Kar ntext

diagram ini merupakan proses yang paling utama.

3.3.1 Diagram Berjenjang

Bagan berjenjang bertujuan untuk memb ambaran DFD ke
level-level lebih bawah lagi. Bagan berjenja

produksi dan inventory control dapat dilih

3.3.2 Context Diagram

Gambar 3.5 menunjukkar iagram. Context diagram merupakan

level paling awal dari suat

berperan dalam proggem
departemen pcmh@

Dalam context diagram terlihat entitv-entity yang
si ini, vyaitu supplier, departemen penjualan,

en produksi, gudang.
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Lap Jadwal Rencana Produksi

1
Cata Bahan Baku dan Barang

Diata Bill OF ru'IaILuri I

Llafa F'Enrluj

Data Barang Keluar

Data Mesin

Data Barang Masuk

Data &lur Mas|n

Data Penodea

I:alq Hencana Produksi

Lap MRP

Lap MPS

Lap F'r.lrsadiaan Barang

Lap BOM

Lap Jadwal dan Kapasifas Measin

Data Panyadia Bahan Baku

Dald Supplier

Dalg Perioda

Lap Parse

Data Peramalan Perminfaan
=T

Data Panjualan

canaan Produksilan invanbary

i
Dafla Panode

ept

Lap data Supplier

mbelia

Data Parmintaan Pembelian
etk | “"8 " Data Barang yang Dibeli

dalm

Lap Rancana Jadwal Pembelian Bahan Baku

3.6 Context Diagram Sistem Informasi Perencanaan Produksi dan Inventory Contri
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3.3.3 DFD Level 0 SI Perencanaan Produksi dan Inventory Control

Gambar 3.7 merupakan DFD level (. Dalam DFD level 0 terlihat t

proses utama. Proses-proses utama yang digunakan dalam program aplika®§ini
1. Proses maintenance data.

2. Proses yang dilakukan oleh departemen penjualan (proses peny

3. Proses vang dilakukan oleh departemen pembelian (p ).
4. Proses vang dilakukan oleh departemen produksi 1).
5. Proses yang dilakukan oleh bagian gudang (prgsge: tatan (gudang)).

6. Proses pembuatan laporan.

>
S
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Gambar 3.7 DFD Level 0 SI Perencanaan Produksi dan Inventory Control
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7. Proses maintenance penjualan.

Proses maintenance penjualan digunakan untuk menginputkan data Mialan

vang lalu.
1
|
PE""l"' R 1 L
LEEPLL Onis Bakar Bska gan Buwrsng danang Duostn Boshusn Bake den Baraeg
F |
——
e FETLR-Fo 15
Procsin HNumsnaras
Dimis GE 4 A simdn d i Disis BOR
E]
ab il
bigirisnance
Sresukni [*TTT Eiwta, Rl i

al jUREET

Omis & lur Bl sin Down @i Boka den Bamag

Oais 5§ o pphr

[ AT R

Oois Bekan Busksi can Euwrsng

Oois Ferpesia Bahen Baks
Feipeia

Dimin Bamrg

Cutn Pasganiar

aan produksi.
encanaan produksi digunakan untuk merencanakan produksi dimana
asil peramalan vang dilakukan oleh departemen penjualan digunakan sebagai

acuan selain itu diperlukan juga data persediaan.
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2. Proses perhitungan SPT.
Proses perhitungan SPT digunakan untuk menentukan prioritas pengerja 1
suatu mesin.

3. Proses perhitungan MRP.

Proses perhitungan MRP digunakan untuk menghitung kebut ial vang

dibutuhkan.

4. Proses pembuatan work order (WO).

Proses pembuatan WO digunakan untuk mem

Data Bahan baku dan Bara

Dala Masn

Hasl Peramatan

|
Cimpt Dala Panioda Oata MFS I

Produss|
I i Data Rancana Produksi

Data Alur Masin

Drarta Jadw.al Mesin

g I Jadwal Mesin

Data P
Data Masn

PricT s
Dala Prionlas

' Data MFS

Dala MAP

Progas L
Ferhitungan MAP
! ﬁ I I 10 MEF

=

|0am Pariod

Dam PORal

Drata ‘WO H 13 i

Pambsuatan
WG

14 Diatirtia
Data Dalittro:

Gambar 3.9 DFD Level 1 Proses Produksi
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Gambar 3.10 merupakan level 2 dari proses perencananan produks

level ini terdapat 3 proses utama yaitu:

Proses perhitungan chase strategy.
Proses perhitungan chase strategy digunakan untuk menghitu
dari suatu produk.

Proses routing mesin.

Proses routing mesin digunakan untuk menge

bahan baku untuk menjadikannya bahan sg

Proses schedulling mesin.

roduksi

ang harus dilewati suatu

Proses schedulling mesin digun k entukan jadwal penggunaan suatu

mesin beserta alokasi kapasitas

2 I Barang
Dala Bahan baku dan Barang

D Hasl Peramial an

Parhitungan Chasa
Siratagy

Data MFE

Dana Rancana Prookiksi

Aouring Mesin

Cala Adur Wasin

Diarta Ao ks Procduks]

Jadwal Magin

] |
Data Jackwal Mesin 3 I 8
Echocling Mesin

Gambar 3.10 DFD Level 2 Proses Perencanaan Produksi
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3.3.7 DFD Level 2 Proses Perhitungan MRP
Gambar 3.11 merupakan level 2 dari proses perhitungan MRP. Da 1
ini terdapat 3 proses utama yaitu:

l. Proses perhitungan Lot for Lot.

Proses perhitungan Lot for Lot digunakan untuk menghitung material

dengan metode Lot for Lot.

2. Proses perhitungan EOQ.

ng kebutuhan material

Proses perhitungan EOQ digunakan untu
dengan metode EOQ.

3. Proses perhitungan POQ.

Proses perhitungan POQ) diguna mg@ehitung kebutuhan material dengan
metode POQ.
1] =T
Dol Prachubsd
Higal Parirmakn
Dhats BOR
D WA 9 WPS
Dt Bafan B by din Banng EQQ
[iotw BOK
Diats WPS
¥
o BT I WRP
Lot biabuin Baku dan Baranyg PGS
D BORE
Dwaw AP

Gambar 3.11 DFD Level 2 Proses Perhitungan MRP
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3.3.8 DFD Level 1 Proses Pencatatan (Gudang)

Gambar 3.12 merupakan level 1 dari proses pencatatan (gudang 1

level ini terdapat 2 proses utama yaitu:

l. Proses penerimaan barang.

Proses penerimaan barang digunakan untuk mencatat penerim . Barang
dapat diterima dari supplier yang berupa bahan b 1 departemen
produksi yang berupa bahan sub assembly maupu

2. Proses pengeluaran barang.
Proses pengeluaran barang digunakan unt ngeluaran barang.

3. Proses pembuatan surat jalan.
Prose pembuatan surat jalan di ntulmembuat surat jalan dan mencatat

pengeluaran produk.

Suppien

i Bardnsg parg Dtk

D POR
.
Lt Harang | 2 | By
Coka By
Dutn Bsvayg Klsa T Barargtidsr
[ |
Dk Dt B iryy Fsivsa -1 16 | Dbl B pH e
h
x 3 !

P Dinka Dl Banry Faslosr

Surid Jaian [T T
. Duia Bisag

Gambar 3.12 DFD Level 1 Proses Pencatatan (Gudang)
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3.3.9 DFD Level 1 Proses Laporan

Gambar 3.13 merupakan level 1 dari proses laporan. Dalam level ini t

8 proses utama yaitu:

L.

2

4,

3.

6.

Proses laporan persediaan barang.

Proses laporan persediaan barang digunakan untuk laporan
persediaan barang.

Proses laporan BOM.

Proses laporan BOM digunakan untuk menyajj
Proses laporan MPS.
Proses laporan MPS digunakan untuk meMigii poran MPS.
Proses laporan MEP.

Proses laporan MRP digun menyajikan laporan hasil perhitungan
MRP.

Proses laporan suppla

Proses laporan

Prose® laporan jadwal pembelian bahan baku digunakan untuk menyajikan

laporan jadwal pembelian bahan baku.
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8. Proses laporan jadwal rencana produksi.
Proses laporan jadwal rencana produksi digunakan untuk menyajika

jadwal rencana produksi.

Lap Femasdinn Eabarn @akd

Lup Feuaciaar arsng

Oepi Frodiks

L WP

Lap b

®an suatn  desain  sistem  yang digunakan  untuk

mendokumentasikan kebutuhan-kebutuhan
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3.5 Struktur Database
Dalam perancangan database ini menggambarkan deskripsi dari fi d
pada proses perancangan database vyang terwujud dalam bentuk talgel rta

keterangan yang diperlukan.
. Nama Tabel : Supplier.

Primary Key : Kodesup.

Fungsi : Menampung data supplier.

Tabel 3.1 Sup

Field Type  Length Keterangan

KODESUP Char 8

NAMASUP Varchar 50 pplier
ALAMATSUP Varchar supplier
KODEPOSSUP Char pos supplier
KOTASUP Varchar supplier
TELPSUP Varcha 12 lepon supplier

FAXSUP Varc
STATUS

12 Fax supplier
! Status aktif/tidak akuf dari supplier

2. Nama Tabel
Primary

Fungsj enampung data barang (termasuk bahan baku, sub assembly

dan produk jadi).

\ Tabel 3.2 Barang

Field Type Length Keterangan
DEBRG Char 8 Kode produk jadi/bahan  baku/sub
assembly
MABRG Varchar 50 Nama barang

SAVETYSTOCK  Numeric 12 Savety stock bahan baku/produk jadi/sub
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assembly

STOCK Numeric 12 Stock  bahan  baku/produk  jadi/sub
assembly

KET Char ] Keterangan yang menunjuk
baku(B), sub assembly(M), p

SATUAN WVarchar 25 Satuan dari bahan baku/produljadi/Spb
assembly

LOT Numeric 12 Ukuran pemesanan miygs

SETUPCOST Numeric 12 Biaya pemesanan

HOLDINGCOST  Numeric 12 Biava simpan

3. Nama Tabel : Mesin.
Primary Key : Kodemesin.

Fungsi Menampung data mesi

Field
KODEMESIN
NAMAMESIN
KAPASITAS

4. Nama Tabel
Primary Key

Fungsi enampung data penjualan produk jadi.

Tabel 3.4 Penjualan
Fie Type Length Keterangan
0D G Char 8 Kode produk jadi
L Datetime Tanggal input
P ALAN Numeric 12 Total penjualan produk jadi
@VJ ULAN Char 3 Bulan penjualan




5. Nama Tabel Penyedia.
Primary Key Kodesup, kodebrg.
Fungsi Menampung data supplier yang menyediakan an WWaku
tertentu.
Tabel 3.5 Penyedia
Field Type  Length
KODESUP Char 8 Kode suppli
KODEBRG Char 8 Kode bara
6. Nama Tabel AlurMesin.

Primary Key Kodebrg, kodemesin, p
Fungsi Menampung
Field Keterangan
KODEBRG Kode produk jadi
KODEMESIN Kode mesin
PROSESKE Urutan proses dari mesin
BAHANAKHIR Kode sub assembly

asilPeramalan.

Menampung data hasil peramalan.

Tabel 3.7 Hasil Peramalan

Field Type Length Keterangan
NGGALRAMAL Datetime - Tanggal peramalan
KODEBRG Char 8 Kode produk jadi
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FORECAST Numeric 12 Hasil peramalan
MSE Numeric 12 Nilai MSE dari peramalan
RENCPROD Numeric 3 Rencana yang akan di produksi

8. Nama Tabel : JadwalMesin.

Primary Key : -
Fungsi : Menampung Jadwal Penggunaaan Meg
Tabel 3.8 JadwalMesi
Field Type Length

KODEMESIN Char 8
MINGGUMULAI  Varchar 2 esin digunakan
MINGGUSELESAI Varchar 2 selesai mesin digunakan
TERPAKAI Numeric 5 ita™pang digunakan
KODEBRG Char 8 duk jadi
BAHANAKHR Char embly dari produk jadi

n  mulai pada minggu mulai
nggunakan mesin
ahun selesai pada minggu selesai
menggunakan mesin

TAHUNMULALI Varchar

TAHUNSELESAI Varch

KUARTAL L. I Kuartal jadwal mesin
TAHUN ar 4 Tahun jadwal mesin
BULAN 3 Bulan jadwal mesin
9. Nama Ta

Prim odebrg, parent, child, parentsebelum.

Menampung data penyusun dari suatu produk (BOM).

\ Tabel 3.9 BOM
Field Type Length Keterangan
DEBRG Char 8 Kode produk jadi
PERENT Char 8 Kode produk jadi/bahan  baku/sub
assembly

CHILD Char 8 Kode produk jadi/bahan  baku/sub
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assembly

PARENTSEBELUM  Char 8 Kode produk jadi/bahan  baku/sub
assembly

LT Numeric 2 Lead Time dari produk
baku/sub assembly

LV Numeric 2 Level dari produk jadi
assembly

JMLPARENT Numeric 12 Jumlah produk j
assembly

JMLCHILD Numeric 12 Jumlah produ baku/sub
assembly

JIMLMESIN Numeric 2 Jumlah dari

0. Nama Tabel : MRP.
Primary Key : -

Fungsi :  Menampung data perh

Field Ty Le Keterangan
KUARTAL 8 Kuartal perhitungan
TAHUN 8 Tahun perhitungan
METODE Ch 8 Metode yang dipakai Lot for Lot, EOQ,
POQ
KODEBRG h 8 Kode barang jadi
LV eric 2 Level dari barang jadi/bahan baku/sub
assembly
PARENT Char 8 Kode produk jadi/bahan baku/sub
assembly
Char 8 Kode produk jadi/bahan baku/sub
assembly
Char 8 Kode produk jadi/bahan baku/sub
assembly
Varchar 2 Minggu perhitungan
Numeric 12 Gross requirement
Numeric 12 Schedule order recipts
NDINVENT Numeric 12 On hand inventory
NETREQ Numeric 12 Net reguirement

ANODRRECIVE  Numeric 12 Planned order receipis
PLANODRRELEASE Numeric 12 Planned order release
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THMINGGU Char 4 Tahun dari minggu
URUT Numeric 2 Pengurutan agar data tidak berpencar di
database
| 1. Nama Tabel Pembelian.
Primary Key Idbeli.
Fungsi Menampung data pembelian.
Tabel 3.11 Pembelian
Field Type  Length
IDBELI Char 12 Koy
KODESUP Char 8 : empat pembelian
MINGGUBELI Varchar 2 pembelian
KUARTAL Char 1 Wmbelian
TAHUN Char pembelian
STATUS Char pembelian ‘0" untuk belum
im dan *1" untuk telah terima barang
2. Nama Tabel Deti

Primary Key

Fungsi

g data detil pembelian.

Tabel 3.12 Detil Beli

IdO Type Length Keterangan
IDB
KODE

I Numeric 12 Jumlah pembelian

Char 12 Kode pembelian
Char 8 Kode barang
L
IN TERIMA  Varchar 2 Minggu terima barang
HUNTERIMA Varchar e Tahun terima barang

S
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|3. Nama Tabel WO.

Primary Key Kodewo.

Fungsi Menampung data work order.

Tabel 3.13 WO
Field Type Length

KODEWO Char 12 Kode pembeli
KUARTAL Char 1 Kuartal dari
TAHUN Char 2 Tahun dag
STATUS Char 1 Status untuk belum

untuk telah selesai

[4. Nama Tabel
Primary Key

Fungsi

DetilWO.

Menampung detivork order.

bel 3.14 Detil WO

Field pe* Length Keterangan
KODEWO 12 Kode work order
KODEBRG har 8 Kode barang
JMLWO umeric 12 Jumlah yang harus dikerjakan
MINGGUM § Varchar 2 Minggu mulai pengerjaan
TAHUNMUIN Char - Tahun minggu mulai pengerjaan
MINGGUSELE O Varchar 2 Minggu selesai pengerjaan
TAH O Char - Tahun selesai pengerjaan
STAT Char 1 Status pengerjaan, ‘(0" untuk belum

AN

selesai dan ‘1" untuk selesai

pengerjaan




5. Nama Tabel : BarangKeluar.
Primary Key : Kodebk.

Fungsi :  Menampung data barang keluar.

Tabel 3.15 Barang Keluar

Field Type Length
KODEBK Char 15 Kode barang k
PENERIMA Char 25 Penerima bar g% ka bahan baku
dan sub ag aldFdiisi " XXXXX'
ALAMAT Varchar 50 .

TELP Char 12 Vo 1a barang jadi, jika bahan

MINGGUKELUAR  Warchar
TAHUNKELUAR Char
BULANKELUAR Varchar

Keluar Barang
Keluar Barang
n Keluar Barang

16. Nama Tabel : Det

Primary Key

Fungsi MefMgmMpng data detil barang keluar.

Tabel 3.16 Detil Barang Keluar

Type  Length Keterangan
Char 8 Kode barang
Numeric 12 Jumlah barang keluar
Char 15 Kode barang keluar
ama Tabel : Prioritas.

Primary key : -

Fungsi :  Menampung prioritas dari perhitungan SPT.
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Tabel 3.17 Prioritas

Field Type Length Keterangan
KODEBRG Char 8 Kode barang
NO Numeric 5 No prioritas
KODEMESIN Char 8 Kode mesin

3.6 Desain Input Output

Setelah membuat sistem flow, DFD, ERD dan atabase maka

dapat dibuat suatu desain input dan output untuk m desain sistem.

Desain  input dan output adalah swvatu ¢ dari form-form vang

mengimplementasikan input-an dan rancang ¢ berupa laporan-laporan
dimana laporan-laporan tersebut akan dig ebagai dokumentasi. Adapun

desain input dan output tersebut ant

3.6.1 Desain Form Login

Form ini tampil s a kali aplikasi di jalankan. Tampilan desain form

login terlihat pada ga 16.%Dalam form login terdapat 2 (dua) tombol yaitu

tombol login dan eluar. Tombol login digunakan apabila wser ingin

menggunaka 1. Sebelum menekan tombol ini, user harus mengisikan user
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Username

Passworag

Login Keluar

Gambar 3.16 Desain Form Login

3.6.2 Desain Form Maintenance Bahan Baku dan Bara

data yang ada. Dalam frame terseb tombol yaitu simpan dan batal.

Tombol simpan dig an u enyimpan data sedangkan tombol batal

digunakan untuk membat yimpanan.

nance Bahan Baku dan Produk
n Produk

Kealuar

Gambar 3.17 Desain Form Maintenance Bahan Baku dan Produk
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Kode

MNama

Keatarangan \'-\ {/‘r

Savety Stock Satuan

Stock Min Order

Biaya Simpan Biaya Pesar
Simpan

Gambar 3.18 Desain Frame Tambah, Edasldah aku dan Produk

3.6.3 Desain Form Maintenance Bill Of

Tampilan form maintenance ial (BOM) tampak seperti gambar

3.19. Terdapat empat tombol pada enance BOM yaitu tombol cari produk,

tombol cari bahan, tombol si dan ol keluar.

Tombol cari p unakan untuk mencari nama produk, tombol carn

bahan digunakan untu arl’ nama bahan, tombol simpan digunakan untuk

menyimpan dat tombol keluar digunakan untuk keluar dari form

maintenance @
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Maintenance Bill OF Mateial

Mama Produk Cari
Banyaknya
MNama Bahan Cari
Keterangan Jumlah Mesin vang Digunakan
L Parent
Banyaknya Lead Time

List BOM

ar
Gambar 3.19 Desain n ntenance Bill of Material

esin

3.6.4 Desain Form Main

Tampilan form endMee mesin tampak pada gambar 3.20. Dimana pada
form terdapat satu an satu tombol yaitu tombol keluar. Data mesin akan

ditampilkan mbar 3.21 menunjukan tampilan frame jika user akan

menamba@ dan dit data yang ada. Dalam frame tersebut terdapat dua tombol

ol simpan digunakan untuk menyimpan data sedangkan tombol batal

di kan untuk membatalkan penyimpanan.
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Maintananca Masin
List PMasin
| K.aluar
Gambar 3.20 Desain Form Maintenance in
Kode Measin

Mama Mesir

Kapasitas

Bata

Gambar 3.21 Desain

3.6.5 Desain Form Mainte

Tampilan form m nce alur mesin seperti tampak pada gambar 3.22. Di

form ini terdapat satu 1st dan lima tombol yaitu tombol cari produk akhir,

tombol cari ba oses, tombol cari mesin, tombol simpan dan tombol
keluar.
mbo 1 produk akhir digunakan untuk mencari nama produk akhir,
togbol hahan setelah proses digunakan untuk mencari nama bahan setelah proses
esert d time prosesnya, tombol cari nama mesin digunakan untuk mencari nama

me:s tombol simpan digunakan untuk menyvimpan data yang telah diisikan

ngkan tombol keluar digunakan untuk keluar dari form maintenance alur mesin.
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Maintenance Alur Mesir

Marmia Preduk Akhir | | [ car |
Mama Bahan Setelah Proses | | | Car |
LT Proses [ ]

Narna Mesin |

Proses Ke | hﬂ | Simpar |

List Alur Mesin

Eeluar

Gambar 3.22 Desain nance Alur Mesin

3.6.6 Desain Form Maintenance

Tampilan form ce supplier tampak pada gambar 3.23. Dimana
pada form terdapat satyfiaunah Mgt dan satu tombol yaitu tombol keluar. Data supplier
akan ditampilkan gad MWpbar 3.24 menunjukan tampilan frame jika user akan
menambah d data yang ada. Dalam frame tersebut terdapat dua tombol
yaitu simgan
ympan digunakan untuk menyimpan data sedangkan tombol batal

k membatalkan penyimpanan.
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Faintenanos Supplier
List Suppliar

| Foaluar |

Gambar 3.23 Desain Form Maintenance Supplie

Hodea

Farmia

A larrat

FiodeFos

Telpon

Status

Gambar 3.24 Desain g iy Data dan Edit Supplier

3.6.7 Desain Form Mainte 1 Bahan

Tampilan form 1 ance penyedia bahan tampak pada gambar 3.25.
Dimana pada form te satud buah list dan enam tombol yaitu tombol cari
supplier, tombao mbol tambah data, tombol hapus data, tombol simpan

dan tombol

mbo supplier digunakan untuk mencari data supplier, tombol bahan

digunak®@ untuk mencari data bahan, tombol tambah data digunakan untuk
data bahan di list data bahan, tombol hapus data digunakan untuk

nenar
me pus data bahan vang ada di list, tombol simpan digunakan untuk menyimpan

d yang ada sedangkan tombol keluar digunakan untuk keluar dari form

maintenance penyedia bahan.



a7

Mairenance Penyedia Bahan

Kode Suppler | || Cian |

Marma Suppler | |

Kode Bahan | || Cari |

Mama Bahan | | |Tarr|bah Diata

Dala Bshan

tombol keluar untlik keluar dari form maintenance password.

vat User Bary Cr Ganti Password () Ganti Bagian

aar Emter

Fassword Lama

Fasaword Baru

|
|
|
|
Wi
LA [Smeen |

Status

|
|
|
Confirm Password |
|
|

Bagian

| Kaluar |

Gambar 3.26 Desain Form Maintenance Password
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3.6.9 Desain Form Peramalan Permintaan Produk

Tampilan form peramalan permintaan produk tampak pada gam

Dimana pada form terdapat lima tombol yaitu tombol cari produk, tdgabolNghad,

tombol hitung, tombol simpan dan tombol keluar.

Tombol cari produk digunakan untuk mencari data p ol load

digunakan untuk meng-load data produk, tombol menghitung

peramalan, tombol simpan forecast digunakan unt data peramalan

sedangkan tombol keluar digunakan untuk keluar eramalan produk.

Kode Produk

Mama Produk

Periadea

Farecasi Loac

Alpha

2
Jmil Errar Tracking Signal
Jirl Errar MEE = gl =
Forecast Produksi uniuk Bulan IEimpan FDFEL'.EEI:I
Kiehuar

Gambar 3.27 Desain Form Peramalan Permintaan Produk
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3.6.10 Desain Form Rencana Produksi

Tampilan form rencana produksi tampak pada gambar 3.28. Dim

form terdapat satu list dan empat tombol yaitu tombol cari produk,
inventory akhir, routing mesin dan tombol keluar.

Tombol cari produk digunakan untuk mencari data p bol edit
inventory akhir digunakan untuk mengedit jumlah invent 1a tiga bulan,
tombol penggunaan mesin digunakan untuk menyii dat na produksi dan
menampilkan form penggunaan mesin sedangk keluar digunakan untuk

keluar dari form rencana produksi.

28 Desain Form Rencana Produksi

3.6.11 Degai ggunaan Mesin

form penggunaan mesin tampak pada gambar 3.29. Dimana pada
satu list dan satu tombol vaitu tombol keluar

mbol keluar digunakan untuk keluar dari form penggunaan mesin

anfkan jika list di double-click maka akan menuju ke form schedulling mesin.
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Fenggunaan Mesir

Hods Produk I | Buian [ | Poniode | | Tahur

tarra Produs [ |

e e E—

Moaabing e

Gambar 3.29 Desain Form Penggunaan

3.6.12 Desain Form Schedulling Mesin
Tampilan form schedulling mesin tampgk pad .1 mbar 3.30. Dimana pada
form terdapat dua tombol yaitu tombol simpawilan j weluar.

Tombol simpan digunakan untuk mNgg p data sedangkan tombol keluar

R=ncars Produks | |E| n

Mirggw Mula

RdEsin Me -

Gambar 3.30 Desain Form Schedulling Mesin

hﬁn Form SPT

Tampilan form SPT tampak pada gambar 3.31. Dimana pada form terdapat

list yaitu list bahan dan list hasil simulasi dan enam tombol yaitu tombol cari
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mesin, tombol cari bahan, tombol tambah, tombol simulasi, tombol simpan dan

tombol kelu

dl’

Prictritas Pengearjaan Job

Kode Mesin

Marma Mesir

Car

Periode

Kode Bahar

Mama Bahan

Tambal

Tahur

Car

Simulasi

Total Processing
Tatal Flow Tirme

LHilisas

W

Ratz-rata jml Job dim 5
Ratz- rata Wakiu

Simpar

Kefuar

6.14

Gambar 3.31 Desain Form SPT

in Form Pilihan MRP

Tampilan form pilihan MRP tampak pada gambar 3.32. Dimana pada form

apat lima tombol yaitu tombol cari produk, tombol cari lot for lot, tombol cari

EOQ, tombol cari PO() dan tombol keluar.
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Tombol cari produk digunakan untuk mencari data produk, tombol cari lot

for lot digunakan untuk menampilkan form matrix MRP, tombol cari EOQ dg

untuk menampilkan form matrix EOQ, tombol cann POQ digun

menampilkan form matrix POQ sedangkan tombol keluar digunakan u

dari form pilihan MRP,

Filik Led Sizing
Periode [T mater [T
Kode Produk | || cai |
Nama Produk |
LT | | on | | Hoiding Cast Savely Stocs [ ]
Total Crder Cost Total Holding
LetForlel | | | [ cari Lot For Lo |
EoQ | | | [ caiecc |
o | | e

b 32 Desain Form Pilihan MRP

3.6.15 Desain Fo RP
rix MRP tampak pada gambar 3.33. Dimana pada form

terdapat B! vaitu tombol load bahan, tombol hitung, tombol simpan, dan

\nb | load bahan digunakan untuk meng-load data bahan, tombol hitung

di kan untuk melakukan perhitungan kebutuhan material penyusun dari produk,

toMbol simpan untuk menyimpan data perhitungan sedangkan tombol keluar
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digunakan untuk keluar dari form matrix MRP dan memindahkan data kumulatif total

order cost, total holding cost dan total biaya inventory ke form pilihan MRP.V

e [ e P e [P L

r.hrr-nnu.l-| |||.u.umr.|r|| Gimpan || Kl | Toial Croes Casl

Hcdding Ccallurd banal: |:| Eabup Coa |:| :;nlfsm:l e

Ttal Misyw brasrizrg

Gambar 3. 330 esaj atrix MRP

3.6.16 Desain Form Matri
Tampilan form RP EOQ tampak pada gambar 3.34. Dimana pada

form terdapat empat tom itu tombol load bahan, tombol hitung, tombol simpan,
dan tombol kelyg
@

digunakaf@untuk melakukan perhitungan kebutuhan material penyusun dari produk,

Tomb han digunakan untuk meng-load data bahan, tombol hitung

toggbol "gpan untuk menyimpan data perhitungan sedangkan tombol keluar
iguna untuk keluar dari form matrix MRP EOQ dan memindahkan data

kum®utif total order cost, total holding cost dan total biaya inventory ke form pilihan
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pem ot [ smerea [ mmes [z [ e onn

Fisrrs Frodub [ |[Lowz marme] [ Bimpar || Kl Tkl Cveler Ceed |:|
S =) e ) o == S —

Tall Says Frearionp

Koris Baar |:| tmmcTima[ | e [ ] swewsoa[ ]

Parard I: OHl ke |:| Lo
Mokt Cowiuntnat [ |Seepoow [ |

il

Gambar 3.34 Desain For

3.6.17 Desain Form Matrix MRP POQ
Tampilan form matrix MR pada gambar 3.35. Dimana pada

form terdapat empat tombol yaitu toffibol 1g#d bahan, tombol hitung, tombol simpan,

dan tombol keluar.
kan untuk meng-load data bahan, tombol hitung
digunakan untuk hitungan kebutuhan material penyusun dari produk,
tombol sim nyimpan data perhitungan sedangkan tombol keluar

digunakagl u r dari form matrix MRP POQ dan memindahkan data

kum

ﬂ\

r cost, total holding cost dan total biaya inventory ke form pilihan
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Gambar 3.35 Desain Form Matrix M

3.6.18 Desain Form Work Order

Tampilan form work order (WO) ta nbar 3.36. Dimana pada

form terdapat tiga tombol yaitu tombol lo ombol buat WO dan tombol

keluar.

Tombol load bahan digu k meng-load data rencana produksi,

tombol buat WO digunak k menyimpan WO dan mencetaknya sedangkan

tombol keluar digunak >luar dari form WO.

Loed Dsta

Flimt W%
\ | Heduar |

Gambar 3.36 Desain Form Work Order
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3.6.19 Desain Form Surat Jalan Barang
Tampilan form surat jalan barang tampak pada gambar 3.37. Dim

form terdapat satu list dan lima tombol yaitu tombol cari produk, tombol t

tombol hapus data, tombol simpan data dan tombol keluar.

simpan digunakan untuk menyimpan data prgduk a mencetak surat jalan

surat jalan barang.

Saarat JElan

Parikoda Tah [, ]

Eulan

Tangga

o Surat Jalar

Hapada

A lairm el

Talpon

| Stock | | | Tamban Data |

[ Hapus Data
| K aluar |

Gambar 3.37 Desain Form Surat Jalan Barang
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3.6.20 Desain Form Pembuatan Purchase Order

Tampilan form pembuatan purchase order (PO) tampak pada gam

cari supplier, tombol cetak po dan tombol keluar.
Tombol load data digunakan untuk meng-load data materi:R

tombol cari supplier digunakan untuk mencari data s

tombol keluar

digunakan untuk mencetak PO dan menyimpani

digunakan untuk keluar dari form pembuatan purc

Fariods I:E tahun [y A [ Load o i . Hi P

| e |

Calak PC
Kalual |

3.38 Desain Form Pembuatan PO

3621D i@neﬁm&an Barang
wea tampilan form penerimaan barang, vaitu untuk bahan baku, sub
ly

produk. Tampilan form penerimaan barang untuk bahan baku tampak

“fang Harus Dibel

a gambar 3.39. Dimana pada form terdapat satu list dan tiga tombol vaitu tombol

i no purchase order, tombol simpan dan tombol keluar.
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Tombol cari digunakan untuk mencari minggu penerimaan barang, tombol
simpan digunakan untuk menyimpan data sedangkan tombol keluar digun k
keluar dari form penerimaan barang.

Tampilan form penerimaan barang untuk sub assembly tampak p mbar

3.40. Dimana pada form terdapat satu list dan empat tombol yailig togelpcari data

Tombol cari digun tuk mencari minggu penerimaan barang, tombol

simpan digunakan unt an data sedangkan tombol keluar digunakan untuk

keluar dari form p

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

N\

| Fashim |

Gambar 3.39 Desain Form Penerimaan Barang (Bahan Baku)



J e |::} Rakan Bajo .- Sub Azsambly -:jl Pradhis

Periode I:E Takwr | |"'-..",.’1 | Cari |
Mirggu Selesa -m

Taﬂur| BAL e |

Minggu Saless m

Kalual |

\ Gambar 3.41 Desain Form Penerimaan Barang (Produk)
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3.6.22 Desain Form Bukti Keluar Bahan
Tampilan form bukti keluar bahan tampak pada gambar 3.42. Dim

form terdapat satu list dan dua tombol yaitu tombol tombol simpan data

keluar.

Dengan memilih periode dan tahun serta minggu keluar muncul
data barang vang harus dikeluarkan. Tombol simpan diggh : menyimpan
data sedangkan tombol keluar digunakan untuk keluardari for® 1 keluar barang.

Minggu Keduar m

Mo Pengeluaran

Keluar |

3.42 Desain Form Bukti Keluar Bahan

3.6.23 Defain Quiput Persediaan Barang

bar 3.43 merupakan desain output untuk menyajikan laporan persediaan

ahﬂrmasi yang akan ditampilkan antara lain nama barang, stock barang,

barang dan keterangan barang (P = Produk, B = Bahan Baku dan M = sub

il

mbly).
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3.6.24 Desain Qutput Bill of Material

Gambar 3.44 merupakan desain o

i

S

Gambar 3.44 Desain Output Bill of Material

wﬂl Output MPS Per Produk

Gambar 3.45 merupakan desain output untuk menyajikan laporan MPS per

T KA ol bl

KR a1 FESRAS, e

pifduk. Informasi yang ditampilkan antara lain kode barang, nama barang, bulan
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produksi, tahun produksi dan jumlah rencana vang akan diproduksi. Informasi pada

laporan ini hanya akan menampilkan informasi MPS satu produk.

PT &tak Ciomadl indometa
J Hgirgas Eeaftan AT 02 OF ke 2°
ATAK Wiary - Sidoaro Telp 0318532131

Laporan MPS Per Produk

Pariods

FODE HAMA, EARANC BLI TAHLUK JML

Gambar 3.45 Desai ut MPS per Produk

3.6.26 Desain Qutput JIP: ua Produk

Gambar 3.46 pkan desain output untuk menyajikan laporan MPS

semua produk

oduksi dan jumlah rencana yang akan diproduksi. Informasi
pada lapofln ini hanya akan menampilkan MPS semua produk.

g ditampilkan antara lain kode barang, nama barang,

bulan produk
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PT Simk Carmod ! indomes
J Hpnpes Selsan BT 02 BA 00 Ne 2°
TaAK Wian - Sdoarp Telp 024.851211%°

Laparan MPS Semua Praduk

KIQOIDE ML, ELARLARIC ELHN TAHLN JIL

Gambar 3.46 Desain Outpu mua Produk

3.6.27 Desain Output MRP
Gambar 3.47 meru des tput untuk menyajikan laporan Material

Requirement Planning. In yvang ditampilkan antara lain kode produk, nama

produk, level, kode bah \5 asstmbly, nama bahan/sub assembly, kode bahan/sub
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FT Atk Dioma bl | ncicmesia
h J Hginges Sabyian BT 03 AV 00 ka3
TAK Wan, - Sidrewja Telp [0 33713
Laparan MRP
Pericais . WETCOE
KOIDE PRCICLIE
HAKE PROCILE
L
KODE
R
KODE SERELLW
HANA SERAELLIY
WM TAHLIK (1] ak =]

Gambar 3.47 Desain

3.6.28 Desain Qutput Supplier
Gambar 3.48 merupakan untuk menyajikan laporan data

supplier. Informasi vang ditampil lain nama supplier, alamat supplier,

telepon supplier dan status j

T oA el | Sl i e
< HEFgEs BEEL NT D HW O K T
AR MedEEia TR 0 -w0aaT ]

Lomprrmaann Humyplirs

ET RN e ERCEEE

Tl e
& Wl Al T - Ndes Thias S

Gambar 3.48 Desain Output Supplier
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3.6.29 Desain OQutput Jadwal dan Kapasitas Mesin
Gambar 3.49 merupakan desain output untuk menyajikan ja

kapasitas mesin yvang digunakan untuk produksi. Informasi yang ditampfkan $¥tara

lain kode mesin, nama mesin, kapasitas per minggu, prioritas yang
kode bahan akhir, minggu mulai produksi, tahun mulai produ selesai

produksi, tahun selesai produksi, kapasitas yang dipakai.

FT alak Diormnctl ndomotal
J Hpgingas Sclatan RT 02 AW 0° Ho
ATAK Wian - Sadoars Telp g

Laparan Jadwal dan Kapasae

Paiizda

KODE MEEIR
HAME MESIN
FEPASITAT | MINGGL

FRIORITAS  BRHAMAKHIR MM gl M3 T8 TERFAHA

Kl
KM = Minggu Mulad  TW

bahan baku. Informasi vang ditampilkan antara lain kode bahan, nama

minggu rencana pembelian dan jumlah yang harus dibel..
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PT &aink Ctamai! indorras s
J Hpgnpess Salsian BT 02 A 01 He &'
‘“‘ Wimn . Sadoarje Telp 031053313

Caparan Rencana Pembehan Haan Sakl

Panoda

EODE BsHAN

HaA A BAHEGH

KNG GEU TEHUR TAMNG HGMUS OIEEL

Talsl Mingaue Fa

Gambar 3.50 Desain Output Rencana Jadwal F

3.6.31 Desain Output Rencana Produksi
Gambar 3.5]1 merupakan desain ou yajikan laporan rencana
produksi. Informasi vang ditampilkan ant ¢ barang, nama barang, mulai

rencana produksi, tahun rencana pro

—&

KODE BARANG
MARA BARANE

O LA PRODLKSI TAHUN  RENCAMA PRODUKSI
: Gambar 3.51 Desain Output Rencana Produksi

h yang akan diproduksi.

JI. Mgingas Selatan BT, 02 BW. 01 Mo 21
Wary - Sidoaro Telp. 031-8552131

Fencana Froduksi




